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A  szerző ism erteti a  göm bgrafitos és az á tm eneti 
grafitos öntöttvas előállításához kidolgozott segéd 
ötvözeteket, a lem ezgrafitos öntöttvas fa lvastagság 
érzékenységének csökkentésére a lka lm as m ódosító 
anyagot, továbbá a szükséges berendezéseket és a  fe l- 
használás technológiáját. F og la lkozik  az öntöttvas 
m angán tarta lm ának gázm etallurgiai módszerekkel 
való csökkentésével, és összefoglalja a  n a g y  szilárd 
ságú  öntöttvasak tu la jdonságait. Ism erte ti az ú j 
technológiák üzem i eredm ényeit.

Bevezetés

A Vasipari K utató Intézetben már m egalakulá 
sától kezdve, 1969-től pedig igen erőteljesen kísér 
letek folytak a vasöntvények minőségének javítá 
sára. Ez azzal függött össze, hogy az új típusú gé 
pek és berendezések öntvényeivel szemben tám asz 
to tt minőségi követelm ényeket a hagyom ányos 
anyagokkal, berendezésekkel és eljárásokkal már 
nem lehetett kielégíteni.

A kísérletek során a hazai üzemi adottságokat 
állandóan szem előtt tartottuk. Olyan anyagok, 
berendezések, eljárások kidolgozására töreked 
tünk, amelyekkel a hazai körülmények között is 
elő lehet állítani olyan vasöntvényeket, am elyek a 
velük szemben tám asztott legmagasabb minőségi 
követelm ényeket is kielégítik [1].

A vasöntvények minőségének javítása 
gömbgrafitos öntöttvas előállításával

Ismeretes, hogy a vasöntvények minőségének 
javításában a göm bgrafitos öntöttvas megjelenése 
forradalmi változást jelentett. Ez a változás abból 
állt, hogy a vasöntvények minőségének javítását a 
grafit alakjának m egváltoztatásával igyekeztek  
megoldani, és ötvözőt csak a speciális vasöntvé 
nyekhez alkalmaztak.

Az előállítással szemben támasztott 
főbb követelmények

A gömbgrafitos öntöttvas előállítására számos 
eljárást dolgoztak ki — az ez irányú kutatómunka 
ma is folyik —, ennek ellenére kevés az olyan el
járás, amely az alábbi fontos követelményeknek 
eleget tud tenni :

-— Rugalmasság. Az eljárás egyaránt alkalmas le
gyen kis és nagy mennyiségű (100 kg-tól 100 t- 
ig), alacsony és magas hőmérsékletű (1350— 
1600 °C), kis és nagy kéntartalmú (S=0,01— 
0,12%) folyékony öntöttvas kezelésére.

—  Egyszerűség. N e igényeljen bonyolult, nehezen 
kezelhető, drága berendezést, nagyszám ú keze 
lőszem élyzetet, hosszú időt.

-— Kis veszély. Különös tekintettel kell lenni a kör
nyezet- és egészségvédelemre, mely a magné
ziumgőz képződése miatt a kezelés során létre
jövő fröccsenés, hő- és fényhatás, füstképződés 
stb. m iatt szükséges.

—  Adaptálhatóság. E gy meglevő vasöntödében a 
korábbi m unkafolyam atokba egészen elenyésző 
kiegészítéssel beépíthető legyen.

—  Gazdaságosság. A  gazdaságosságot elsősorban a 
gyors, kis költségű adaptálhatóság, az olcsó ö t 
vözet és az egyszerűség biztosítja.

-— Megbízhatóság. Véleményünk szerint ez az 
egyik legdöntőbb szempont. Ez alatt azt ért
jük, hogy sikertelen gömbösítő kezelés még ak
kor sem fordulhat elő, ha a folyékony öntött
vas valamelyik jellemzője valami váratlan ok 
miatt megváltozott.

—  Nagy termelékenység. K épes legyen az eljárás a 
vasöntöde teljes folyékonyvas-szükségletének a 
gömbösítésére.
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A takarásos (szendvics-) eljárás

Mi úgy ítéljük meg, hogy a felsorolt követelm é 
nyeket legjobban az ún. takarásos (szendvics-) el 
járás elégíti ki, ezért ezen eljárás meghonosítását, 
hazai változatának kidolgozását tűztük ki célul és 
valósítottuk meg.

Az eljárás hazai változatának munkafázisai a 
következők :

1. A göm bösítő kezeléshez használt ötvözetet a 
kellően előm elegített kezelőüstbe, az alul kiképzett 
fészekbe rakják, és takaró anyaggal letakarják 
(innen az elnevezés).

2. A  folyékony öntöttvasat az üstbe csapolják. 
Az acél takaróréteg vastagságától, a folyékony ön 
tö ttvas hőmérsékletétől stb. függően a gömbösítő 
reakció .— a magnéziumgőz felszabadulása az ö t 
vözetből —  egy bizonyos idő eltelte után önmagá
tól megindul és lejátszódik.

3. A göm bösítő reakció folyam ata közben m ó
dosító anyaggal (FeSi, CaSi, CaSiBa, BaSi, SrSi, 
CaSiBaMg stb.) modifikálnak. A módosító anya 
got így a göm bösítő reakció során képződő mag
néziumgőz hatására létrejövő fürdőmozgás töké 
letesen bekeveri a vasba. A modifikálás művelete 
csupán a módosító anyagnak az üstbe történő bele- 
dobásából áll.

4. A reakció befejeződése után —  teáskanna 
üst esetén —  azonnal öntenek.

5. Az öntés után az üres üst egyszerű átforgatá 
sával a salakot kiborítják. H a az üst nem teás 
kanna rendszerű, akkor előzőleg lehúzzák a sala 
kot, majd ezt követően öntenek.

A munkafázisokból kivehető, hogy a takarásos 
eljáráshoz megfelelő folyékony öntöttvas, kezelő 
üst, segédötvözet, takaróanyag és módosítóanyag 
szükséges.

A Vasipari K utató Intézetben fo lytatott kísér
letekkel kialakítottuk a megfelelő kezelőüstöt, k i 
választottuk a legmegfelelőbb hazai takaróanya 
got, létrehoztuk az eljárás számára legalkalm a
sabb göm bösítőötvözetet [2], kidolgoztuk a göm- 
bösítőötvözet nagyüzem i előállítási módját [3], el 
járást dolgoztunk ki a folyékony öntöttvas kén 
tartalm ának csökkentésére [4— 5]. N yugodtan ál
líthatjuk, hogy eljárásunkkal bármelyik vasöntö 
dénkben —  különösen a forrószeles kupolókemen- 
cével vagy elektromos olvasztókem encével ren 
delkező öntödékben —  csak elhatározás kérdése a 
gömbgrafitos öntvény gyártásának bevezetése. 
A szükséges feltételeket az öntöde TMK-műhelye 
két hónap alatt a felújítási keret terhére meg tudja 
teremteni, beruházásra nincs szükség.

E gy  általunk kialakított, 250 kg folyékony ön 
töttvas gömbösítésére alkalmas kezelőüst vázlatát 
az 1. ábra mutatja. E zt az üstöt a BMG Török
szentm iklósi Gyárában alkalmazzák. Látható, 
hogy a kezelőüst L\D  viszonya a szokásos 2,5— 3 
értéknél kisebb: 1,65. E zt az általunk kidolgozott, 
10% m agnéziumtartalm ú ötvözet minősége teszi 
lehetővé. 1380— 1420 °C kezelési hőmérséklet mel
le tt 0,005— 0,01% kéntartalmú (kéntelenített) ön 
töttvashoz 1% segédötvözet szükséges.

Folyékony
öntöttvas

Ф4в0
Jk .

■165

1. ábra. T eáskanna  rendszerű gömbösítő kezelőüst hossz- 
metszete

Segédötvözet ,

A gömbgrafitos öntöttvas előállítására alkalmas 
hazai ötvözet nem volt. A kutatás során kellett k i 
alakítani, megoldani előállításának nagyüzem i 
módját is, ezért erről egy kissé részletesebben is 
szólunk. Először azokat a szem pontokat vizsgál
juk meg, am elyeket az ötvözet összetételének k i 
alakításakor vettünk figyelembe.

Valam ely magnézium-fém vegyületet jelöljünk 
MeMg-vel. A magnézium-fém vegyület bom lását 
az alábbi reakció szem lélteti:

MeMg =  Me +  Mg(g).
!

A reakció moláris normál szabadentalpia-változá- 
sát a következőképpen írhatjuk fel [6]:

A G ° = -B T  I n — ^ ±= A H - T A S .  (1)
A  «M eM g

T ekintettel arra, hogy a magnézium a reakció so 
rán gőzzé válik, és figyelem be véve azt, hogy itt 
nem túl nagy nyomásról és hőmérsékletről van 
szó —  így a magnéziumgőz fugacitási koefficiense 
egynek vehető. Tehát aMg helyett az (1) egyenlet 
be p Me írható fel. íg y  a

AG° = —B T  In ^ P — = AU —TAS
A  «M eM g

összefüggést kapjuk. Ebből pMg-t kifejezve, az ál
landók összevonásával kapjuk:

í AH11 «M eM g

\  BT)1 «M e
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2. ábra. A  m agnézium  parciá lis  gőznyom ása az abszolút 
hőmérséklet és az амеМ д/аме függvényében

Valam ely magnézium-fém vegvület bom lása so 
rán felszabaduló magnéziumgőz parciális nyom á 
sának az abszolút hőm érséklettel és az «мемв/яме 
törttel való változását a 2. ábrán látható görbe
sereg mutatja. E gy adott T 1 hőmérsékleten egy  
konkrét magnézium-fém vegvületből felszabaduló 
magnéziumgőz parciális nyom ása tehát kisebb 
lesz —  és ennélfogva a göm bösítő reakció annál 
nyugodtabban m egy végbe — , minél kisebb 
«MeMg és minél nagyobb «ме értéke. A gömbösí- 
tésre alkalmas hazai ötvözet kialakításakor az 
első szem pont OMeMg csökkentése és « Me növelése 
volt abból a célból, hogy elkerüljük a nagy mag- 
néziumgőz-nyom ásból adódó fröccsenés veszélyét, 
az erős fény-, hő- és füstképződést.

Teljesen nyilvánvaló, hogy амеМв értéke csak 
úgy csökkenthető, ha a magnézium-fém vegyü- 
let nem önmagában alkotja az ötvözetet, hanem  
a fém vegyület mellett még van valam ilyen oldó 
szer is, am ely feloldja azt. A legcélszerűbb, ha az 
egyes magnézium-fém vegyületeket (MgCu2, M gNi2 
Mg2Si, Mg2Ca stb.) egym ásban oldjuk fel, mert 
ekkor ezek kom plex vegyületeket alkotva nem 
csak a MeMg értékét csökkentik nagymértékben, 
hanem kötésenergiát is nyerünk. Ezért az általunk 
kifejlesztett szilícium alapú göm bösítő ötvözet a 
8— 12% magnéziumon kívül 4— 6% rezet, 4— 6% 
nikkelt, 3— 3,6% kalcium ot, 45— 55% szilícium ot, 
0,4— 0,6% Mischmetallt, 0,008— 0,012% berilliu- 
m ot és maradék vasat tartalmaz.

íg y  elértük, hogy az azonos magnézium tartal
mú, de kevesebb alkotóból álló külföldi ötvözetek 
kel (pl. VL— 53) összehasonlítva —  azonos hő 
mérsékleten végezve a göm bösítést — , ötvözetünk  
nyugodtabb és egyenletesebben lefolyó reakciót 
biztosít. Az ötvözet olvadáspontja —  éppen a sok

alkotóból eredően —  igen alacsony, s ez teszi lehe
tővé, hogy vele kis hőmérsékletű (1350 °C) fo lyé 
kony öntöttvas is göm bösíthető, mert a reakció 
indulási hőm érséklete —  am ely valam ivel az ö t 
vözet olvadáspontja fölött van — az 1000 °C-ot 
nem haladja meg.

Az a Me értékének növelésére a lehetőség egye 
dül az Яме=  ®sí esetében van meg, amikor nagy  
szilícium tartalm ú (Si > 2 ,5% ) öntöttvasat keze 
lünk. Ezért ez is közrejátszott abban, hogy az ol 
csó, szilícium alapú ötvözet kialakítása m ellett 
foglaltunk állást, annál is inkább, mivel a M n < 0 ,2  
százalék esetén így már közvetlenül öntött álla 
potban ferrites göm bgrafitos öntvényeket kapunk. 
Ez fordítva is igaz: á nyugodt reakció elérését az 
öntött állapotban ferrites göm bgrafitos öntvények  
előállítása —  nagy szilícium tartalm uknál fogva  
—  elősegíti.

H a a Cu-Mg, Ni-Mg, Si-Mg, Ca-Mg, Се-Mg álla 
potábrákat [7] a magnézium oldalról elindulva v é 
gigszemléljük, láthatjuk, hogy a Cu, N i, Ca és a 
Ce erőteljesen csökkenti a Mg olvadáspontját. 
(Eutektikum ok jönnek létre, m ielőtt a nagy o lva 
dáspontú vegyület kialakulhatna.) Ezért kézen 
fekvőnek látszott az a gondolat, hogy szakítsunk 
a szilícium alapú göm bösítőötvözet hagyom ányos 
előállítási módjával [8], ahol a m egolvasztott 
FeSi-ba nyomják bele a szilárd magnéziumot (ez 
a módszer nagyon veszélyes), és fordítsuk meg a 
sorrendet: a magnéziumolvadékban oldjuk fel az 
ötvözet többi alkotóját.

Az indulási alapot ehhez a reális oldatok forrás
pont-em elkedése adta. A reális oldatok forráspont
em elkedését a

-dJ n x  = ____^  {2)
dT  R T 2 y '

képletből szám íthatjuk [9], ahol L  a forrási rejtett 
hő, R  az egyetem es gázállandó, T  az abszolút hő 
mérséklet, X az oldószer móltörtje (jelen esetben az 
oldószer magnézium). A (2) képletet átrendezve:

d In x=  —
L á T
R T 2 '

Integrálva a tiszta  oldószer (x =  1 ) forráspontja 
(1\) és a tetszőleges x koncentrációjú oldat T  for 
ráspontja között, L ~ k o n stan s feltételezéssel ír
hatjuk :

X

d In x — —
d T
~T 2 '

Az integrálást m indkét oldalon végrehajtva és a 
határokat behelyettesítve, a T  — T 1 = AT  jelölést 
bevezetve, valam int figyelem be véve, hogy 
T?zT{^>AT, illetve R, L, T  = T 1 konstans feltéte 
lezéssel, az állandók összevonása után a

k\mc= — AT

egyszerűsített kifejezéshez jutunk. Ezen kifejezés 
szerint valam ely oldószer forráspont-emelkedése 
m óltörtjével a 3. ábrán látható exponenciális görbe 
szerint változik.

Ez a törvényszerűség, a magnéziumra mint 
oldószerre alkalm azva, képezi tulajdonképpen az 
ötvözet előállítására kidolgozott eljárásunk alap-
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S. ábra. A z  oldószer forráspont-em elkedése a móltörtje 
függvényében

ját. Lényege pedig az a felismerés, hogy a forrás
pont-em elkedés által m eghatározott hőmérséklet 
fölötte haladjon a munkahőmérsékletnek. Ekkor 
elkerülhető a magnézium kipárolgása az ötvözet 
ből. Másrészt a munkahőmérséklet fölötte halad 
jon a mindenkori ötvözet-összetétel által megha
tározott olvadáspontnak. íg y  az olvadék mindig 
képes további szilárd alkotó befogadására és fel
oldására anélkül, hogy megdermedne. Az ötvözet- 
gyártás ily  módon tehát veszélym entesen végez 
hető.

Az ötvözetben levő és első látásra sokak szá 
mára talán fölöslegesnek tűnő alkotók tehát nem 
csak a korábban elm ondottak m iatt szükségesek 
az olcsó szilícium alapú ötvözetben, hanem azért 
is, mert csak ezen alkotókkal lehet megoldani az 
ötvözet veszélytelen előállítását a hagyom ányos
tó l eltérő, ún. fordított eljárással. U gyanis a 
Mg2Si vegyület olvadáspontja majdnem egybeesik 
a magnéziumfém forráspontjával (1102, ill. 1107 °C). 
H a még azt is figyelem be vesszük, hogy a 
Mg2Si vegyület képződése erősen exoterm  folya 
mat, akkor látható, hogy olyan ötvözet előállítá 
sakor, am elyik csak Mg2Si vegyületet tartalm az, 
fennáll a magnéziumgőz hirtelen felszabadulásá 
nak, s az ebből eredő robbanásnak a veszélye.

A Vasipari K utató Intézetben az ötvözet gyár
tását grafittégellyel ellátott középfrekvenciás in 
dukciós kemencében az elm ondott szem pontok fi
gyelem bevételével és betartásával teljesen veszély- 
m entesen végezzük, védőgáz és sótakaró nélkül.

A megdermedt és kihűlt ötvözetet pofás tőrön 
kellő szem nagyságúra (20— 30 mm) aprítjuk és 
csomagoljuk. A Vasipari K utató Intézet jelenleg 
napi 1,5 t ötvözet előállítására képes. Ez bősége 
sen fedezni tudja azt a szükségletet is, am it a ha 

zai gömbgrafitos öntvénygyártás akkor igényelne, 
ha a jelenlegi 1— 2 ezer t/év  mennyiségről 10— 20 
ezer t/év  mennyiségre nőne.

A takaróanyag

Takaróanyagként a Salgótarjáni K ohászati Ü ze 
mekben keletkező, ún. Dexion-Salgó acélhulladékot 
javasoljuk (4. ábra).

I tt  szeretnénk megjegyezni, hogy az acéltakaró 
a göm bösítő kezelés során nem vész kárba, belőle 
súlyának megfelelő mennyiségben gömbgrafitos 
öntöttvas keletkezik. E zt feltétlenül figyelem be 
kell venni, ha az acéltakarót más, nemfémes taka 
róanyaggal akarjuk helyettesíteni.

A folyékony öntöttvas kéntartalma

A kívánt G-, Si-, Mn- és P-tartalm ú folyékony 
öntöttvas —  megfelelő betéttel —  az öntöttvas 
olvasztására használt bármilyen olvasztóberende
zéssel előállítható. Nem  mondható el ugyanez a 
folyékony öntöttvas kéntartalmáról. Ha az olvasz 
tást villamos kemencében végezzük, az öntöttvas 
kéntartalm a nem nő, sőt ívkem encében, megfelelő 
salaktakaróval, még csökkenthető is. H a az o l 
vasztást Olyan, gázzal vagy olajjal fű tött kem en 
cében végezzük, ahol az égéstermékek érintkez 
nek a folyékony öntöttvassal, akkor ennek kén 
tartalm át a fűtőanyag kéntartalm a rendszerint 
növeli. Végül —  s ez a leggyakoribb — , ha az ol 
vasztás kupolókemencében történik, akkor a fo-

^ЩЯЁЁЁКЁЯШЁВт \smâ
4. ábra. D exion-Sa lgó  acélhulladék
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lyékony öntöttvas kéntartalm át a felhasznált 
koksz mennyisége és kéntartalm a szabja meg.

A göm bgrafitos öntöttvas előállításához szüksé 
ges segédötvözet m ennyiségét a kezelendő folyé 
kony öntöttvas %-ában az

SYi о/ =  ^ S % -0 ,7 6  +  MgOT% 
/o  7?MKM g  S ö %

100

képlettel szám íthatjuk, ahol 

S% a kéntartalom  csökkenése,
0,76 =  -§f- a magnézium és a kén atom súlyának v i 

szon ya ,
Mgm% a visszamaradó magnézium (0,05%), 
Mg5 ö% a segédötvözet magnéziumtartalma 

(1 0 % ) ,

r]Mg a magnézium hasznosításának hatásfoka
(0,60).

A zárójelben m egadott, eljárásunkra jellemző 
értékek helyettesítésével az

SÖ% = 12,6 -AS% + 0,833

egyenletet kapjuk. SÖ°/0-ot AS%  függvényében te 
hát egyenes ábrázolja (5. ábra). Az ábrán a 0,01, 
0,05 és 0,1% kéntartalom -csökkenéshez tartozó 
értékek az indukciós kemencében (A), a forrósze
les (В ) és a hidegszeles kupolókemencében (C) 
olvasztott öntöttvas kezeléséhez szükséges segéd 
ötvözet m ennyiségét jelölik, amennyiben előzetes 
kéntelenítést nem végzünk.

1ÆSM

5. ábra. A  szükséges segédötvözet m ennyisége a kéntartalom  
csökkenésének függvényében

6. ábra. F errites göm bgrafitos öntöttvas szövetképe ( 300  x  , 
3% -os H N 0 3)

Látható, hogy a folyékony öntöttvas kéntartal
ma döntően befolyásolja a felhasználandó segéd 
ötvözet m ennyiségét, és ezzel az eljárás gazdasá 
gosságát. Ezért kísérleteket végeztünk a kupoló- 
ban előállított folyékony öntöttvas kéntartalm á 
nak a csökkentésére alkalmas módszerek kidolgo 
zására. A kísérletekről és az elért eredményekről 
m ásutt [4, 5] már beszámoltunk.

M ódosítóanyagként valam ennyi (FeSi, CaSi, 
BaSi, SrSi, CaSiBa, CaSiSr, CaSiBaMg) modifiká- 
tort alkalm azhatjuk 2— 5 mm szemnagyságban.

A gömbgrafitos öntöttvas fajtái

A göm bgrafitos öntöttvas lehet perlites, perlit- 
ferrites, ferrites, bainites, martensites, austenites.

A legkedvezőbb mechanikai tulajdonsága a fer
rites göm bgrafitos öntöttvasnak van (6. ábra): 
szilárdsága nagy és képlékenysége is kiváló. K ét 
féle módon szokás előállítani.

Az egyik módszer szerint öntött állapotban te l 
jesen perlites szövetet állítanak elő, rendszerint 
0,1— 0,2% ón ötvözésével, majd az öntvényeket 
ferritesre hőkezelik. Ennél a módszernél a hőke
zelés körülményei döntőek az egyenletes minőség 
elérése szempontjából.

A másik módszerrel már öntött állapotban fer
rites szövetet kapnak oly  módon, hogy a gömbgra
fitos öntöttvas m angántartalm át alacsony (M n<  
> 0 ,2% ), szilícium tartalm át pedig magas (S i> 2 ,5  
százalék) szinten tartják [10]. A kis m angántarta 
lom  csak különleges, igen kis mangántartalmú (pl. 
Sorel-, OB- stb.) nyersvasakkal biztosítható. A 
csak importból beszerezhető különleges nyersva 
sak kiküszöbölése céljából kísérleteket végeztünk  
a folyékony vasban levő mangántartalom csök 
kentésére [11].

A Vasipari K utató Intézet indukciós kem encéjé
ben oxigénnel, illetve a győri MVG konverterében 
levegővel fúvatott, majd grafitdarával felkarboni- 
zált és FeSi-m al felszilícium ozott öntöttvasból elő 
á llított göm bgrafitos öntöttvas jellem zőit az 1. 
táblázat tartalm azza. Ezek bizonyítják, hogy az 
eljárás alkalmas ferrites göm bgrafitos öntöttvas 
előállítására, és azt is, hogy milyen döntő a szilí
ciumtartalom hatása. A 0,04% -kal több mangánt,

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 1. szám 5



1. táblázat
F ú v a tá ssa l c sö k k en te tt 

m a n g á n ta r ta lm ú  vasból e lő á llíto tt 
göm bgrafitos ö n tö ttv as tu la jd o n ság a i

Jellemzők

Összetétel (%) C 
Si 
Mn 
S 
P
Mg

H B  30
N0>02, N /m m 2 
B 0>2, N /m m 2 
l tm, N /m m 2 

%
E ,  kN /m m 2 
КС, J
Rezgéscsillapító képesség á •

F  ú  V a t  á  s

VASKÚT- ,
, MVG-benban , „ ,. , ■ levegőveloxigénnél

4,00 3,80
3,35 2,66
0,20 0,16
0,009 0,002
0,114 4  0,043
0,100 0,110

175 190
308 275
363 333
500 539

19,8 16,6
174,27 175,93
105 99

1,030 1,049

0,071% -kal több foszfort tartalm azó göm bgrafitos 
öntöttvas nyúlása 3,2%-kal, ütőm unkája 6 J-lal 
nagyobb csupán azért, mert a szilícium tartalm a 
0,69% -kal nagyobb.

Az öntött állapotban ferrites szövetet biztosító  
göm bgrafitos öntöttvas előállításának előnyei a 
következők :

—  nincs szükség hőkezelő kemencére,
—  a hőkezelés idő-, munka- és költségráfordításai 

m egtakaríthatók,
—  elkerülhető a hőkezelés során fellépő revésedés 

és alakváltozás okozta m éretpontosság-csökke 
nés.

Üzemi alkalmazások

A Vasipari K utató Intézetben kidolgozott anya 
gok, berendezések és eljárások felhasználásával az 
Április 4. Gépgyárban 1971-től, a Salgótarjáni K o 
hászati Üzem ekben 1972-től, a BMG Törökszent
miklósi Gyárában 1974-től, az É PG É P Barcsi 
Gyáregységében 1977-től napjainkig a legkülönfé
lébb göm bgrafitos öntvényeket állítják elő.

2. táblázat
A lem ezes, á tm en e ti grafitos 

és göm bgrafitos ö n tö ttv as jellem ző tu la jd o n ság a i

Megnevezés Lemez- Á tm eneti Gömb
grafitos grafitos grafitos

Szakítószilárdság,
N /m m 2

0,2-es határ, N /m m 2 
Nyúlás, % 
Keménység, H B  30 
Rugalmassági mo

dulus, kN /m m 2 
N yomószilárdság, 

N /m m 2 
Ü tőm unka, J  
Ü tőm unka bem et

szett p ró b án ,J  
Forgó-hajlító kifá 

radási ha tá r 
(a4 = l ) ,  N /m m 2 

Hővezető képesség, 
cal/(cm -s • °C) 

Sűrűség, g/cm 3

150—400

max. 1,5 
140—300 

80— 140

500— 1400

max. 5

50— 125

0,12—0,16 

7,0— 7,5

300

230
2

max. 160 
140— 160

Nincs adat

max. 30 
max. 10

200

0 , 1— 0,12

7,1— 7,3

400— 800

250—500
2— 15

135—335
160— 185

600— 1200

10— 2 0 0  
max. 30

200—400

0,06—0,1 

7,1— 7,3

A gömbgrafitos öntöttvas szilárdsági és képlé- 
kenységi tulajdonságai kiválóak. Hővezető és rez
géscsillapító képessége viszont lényegesen rosszabb 
a lemezgrafitos öntöttvasénál, nagy zsugorodása 
miatt pedig erősen hajlamos lunkerképződésre. 
Ezért a kutatók már régóta törekedtek olyan ön
töttvas létrehozására, amely nagymértékben meg
ta rtja  a lemezgrafitos öntöttvas jó tulajdonságait, 
mechanikai tulajdonságai pedig megközelítik a 
gömbgrafitos öntöttvasét. A kutatók ezt az ön-

Vasöntvények minőségének javítása
átm eneti grafitos öntöttvas előállításával

7. ábra. Z öm m el perlites ( a ) ,  perlit-ferrites (b ) , zöm mel 
ferrites (c )  á tm eneti grafitos öntöttvas szövetképe (100У ., 

3% -os H N 0 3)
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töttvasat az átmeneti (vermikuláris, hernyó ala
kú stb.) [12] grafitos öntöttvasban találták meg.

A 2. táblázat a lemez-, az átm eneti és a göm b 
grafitos öntöttvas jellemző tulajdonságait tarta l 
mazza [13]. A  7. ábrán a zöm m el perlites (a), perlit- 
ferrites (b) és a zömmel ferrites (c) átm eneti grafi
tos öntöttvas szövetképe látható.

Az átmeneti grafitos öntöttvas előállítása és tulajdon
ságai

Az átm eneti grafitos öntöttvas előállítása nehe
zebben megoldható feladat [14], m int a göm bgra
fitos öntöttvas előállítása. Ez abból adódik, hogy 
ha a szükségesnél nagyobb a maradó magnézium  
mennyisége, akkor zöm m el vagy teljesen gömbös, 
a szükségesnél kisebb maradó m agnézium tarta 
lom esetén pedig lemezgrafitos öntöttvasat ka 
punk. Az elmondottakból következik, hogy átm e 
neti grafitos öntöttvasat elfogadható találati b iz 
tonsággal csak S < 0 ,02%  esetén tudunk előállítani 
—  csak ekkor tudunk egy m eghatározott, szűk 
maradó magnéziumtartalomra beállni. Ezért a 
kupolóban olvasztott öntöttvas kéntelenítése e l 
engedhetetlen. Az átm eneti grafitos öntöttvasnak  
eljárásunkkal történő előállításakor teljesen ha 
sonlóan járunk el, mint a göm bgrafitos öntöttvas 
előállításakor, az eltérés csupán annyiból áll, hogy 
a göm bösítést végző segédötvözet helyett az á t 
meneti grafitot kialakító anyagot [15] alkalm az
zuk.

Az általunk kidolgozott módszerrel előállított 
átm eneti grafitos öntöttvasak tulajdonságainak  
relatív gyakoriságát %-ban kifejezve a 8. ábrán 
láthatjuk [16]. (A próbák szám a 100 fölött volt.) 
Az ábrából leolvasható, hogy az átm eneti grafitos 
öntöttvas keménysége 190— 210, szakítószilárdsá 
ga 380— 440 N /m m 2, nyúlása 2— 5%, ütőm unkája 
5— 15 J, rugalmassági modulusa 160— 167,5 
kN /m m 2, rezgéscsillapító képessége (Ö • 10- 3 ) pedig 
1,2— 1,4 között, tehát igen szűk határokon belül

van. Ez érdeklődésre tarthat számot a hazai konst
ruktőrök és öntvénygyártók számára.

Az átm eneti grafitos öntöttvas kiválóan alkal
mas belső égésű motorok hengerfejei és állványai, 
acélműi kokillák és alaplapok, salaküstök, fékdo
bok, szivattyúk , szelepek, tolózárházak, szerszám 
gépöntvények, fogaskerekek, fogaskerékházak, du 
gattyúgyűrűk, töm ítőgyűrűk, hőkezelő edények, 
papírgyári hengerek, üvegipari vasformák, gép 
keretek és -alapok, hajtóm űházak stb. gyártására. 
Felhasználható továbbá minden olyan könnyített 
szerkezetű, vékony falú, bonyolult alakú, nyom ás
álló öntvény előállítására, am ely fokozott m echa
nikai igénybevételnek van kitéve és lemezgrafitos 
öntöttvasból csak nagyobb falvastagsággal, tehát 
nagyobb súllyal gyártható. Exportgépeink súly- 
csökkentésének megoldási módja, hogy az ön tvé 
nyeket lem ezgrafitos öntöttvas helyett gömb- vagy  
átm eneti grafitos öntöttvasból gyártsuk, attól füg 
gően, m elyik elégíti ki jobban a vele szemben tá 
m asztott követelm ényt.

Az átmeneti grafitos öntöttvas hazai alkalmazása

Eljárásunkkal átm eneti grafitos öntöttvasból a 
győri MVG-ben öntöttünk fékdobokat, am elyeket 
fékpadi vizsgálat alá vetettünk. Az eredmény a kö 
vetkező vo lt [17]:

Fékdob jele Fékezési szám Megjegyzés

P. 97 900 nem tört
P. 101 700 nem tört
P. 102 840 nem tört

Figyelem re méltó, hogy a vizsgálati időszakban 
—  a fékpad excentricitása m iatt —  a lemezgrafitos 
fékdobok 200— 500 fékezés után már törtek. Az 
átm eneti grafitos öntöttvasból előállított fékdob 
élettartam a a lemezgrafitos öntöttvasból készült 
fékdobénak 2,5— 3,5-szeresére tehető.

8. ábra. A z  á tm eneti grafitos öntöttvas tu la jdonsága inak relatív gyakorisága °/0-ban
ш т - в \
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A termikus igénybevételnek k itett öntvények  
(pl. acélműi kokillák) anyagával szemben tám asz 
to tt  követelm ények az alábbiak [18]:

— Nagy szilárdság, mely gátolja a belső zóna kép
lékeny alakváltozását, és felmelegedéskor, le
hűléskor csökkenti a feszültséget, a repedés
veszélyt, a kimaródást.

— Nagy nyúlás a termikus feszültségek leépülése 
szempontjából.

— Kis rugalmassági modulus, mivel a termikus 
feszültségek nagysága a rugalmassági modulus
sal a

_  xEAT
(У term — ~~z

! - / *

képletnek megfelelően nő, ahol

oterm a termikus feszültség, 
x  a hőtágulási együttható,
E  a rugalmassági modulus,
T  a hőmérséklet-különbség, 
fj, a Poisson-szám.

—  K is hőtágulási együttható.
— Jó hővezető képesség, mert AT  ezáltal csökken, 

így kevésbé melegszik fel a kokilla.
— Egyenletes szövet.

A fenti követelményeknek az átmeneti gráfitos 
öntöttvas minden tekintetben megfelel. Mivel 
azonban előállítása kis kéntartalmú (S<0,02%) 
folyékony öntöttvasat és ezenkívül alkalmas keze
lőüstöt is igényel, ezért kutattuk annak a módját, 
hogyan lehetne egyszerű modifikátorral a fenti 
követelményeknek részben eleget tenni.

A VASK UT-ban folyó kutatás eredménye a 
CaSiBaMg ötvözet [19] (m odifikátor változatának  
összetétele: Ca =  5— 6%, Si =  55— 60%, B a = 4 — 6 
százalék, M g = l— 2%, Fe a maradék). E zt a ha 
gyom ányos FeSi vagy más m ódosítóanyag helyett 
használva, az öntvények olyan tulajdonságokat 
nyernek, am elyekkel a fenti követelm ények rész
ben kielégíthetők. Jelentősen csökken az öntvények  
falvastagság-érzékenysége is. Ennek a m ódosító 
anyagnak az alkalmazása semm ilyen változtatást 
nem igényel egy öntödében. E lőnyös 0,2— 0,25%-os 
m ennyiségben használni.

3. táblázat

CaSiBaMg m ódosítóanyaggal kezelt 
és nem  kezelt ko k illák  ta r tó sság a

A vasöntvények minőségének javítása
módosítással

Dunai Vasmű Lenin Kohászati Művek 
Átl. öntés- Kokillafelhaszn. kg/t 

Megnevezés ' szám acél

L 78 L 72 F K  61 Be 67 Be 25

Kezelt 76,2 53,8 13,73 18,51 23,01
Nem kezelt 66,9 46,0 16,65 21,13 26,29
Javulás mértéke, % 13,9 17,0 17,5 12,4 12,5

A módosítóanyaggal a D V  és az LKM vasön 
tödéjében acélműi kokillákat gyártottunk. A ka 
pott eredm ényeket a 3. táblázatban foglaltuk össze. 
A CaSiBaMg ötvözet alkalmazásával a kokillák 
élettartam ában 12— 17%-os javulást értek el.

Ö sszefoglalás

A Vegyipari K utató Intézetben folyó kutató 
munka eredm ényeként alkalmas kezelőanyagot 
sikerült előállítani göm bgrafitos és átm eneti gra- 
fitos öntöttvas előállításához, és az öntvények fal 
vastagság-érzékenységének csökkentéséhez. K i 
alakítottuk a kezelőanyagok használatához szük 
séges berendezéseket és a felhasználás technoló 
giáját. Megoldottuk a kezelőanyagok nagyüzem i 
előállítását. Ennek köszönhető üzemszerű alkal
mazásuk. Eredm ényes kísérleteket végeztünk az 
öntöttvas kéntartalmának a csökkentésére és a 
kis magnéziumtartalmú öntöttvas előállítására. 
Az ilyen vasból hőkezelés nélkül is ferrites szövetű, 
jó képlékenységi tulajdonságú göm bgrafitos önt 
vények állíthatók elő.
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Al-Mg ötvözetek építészeti szerelvények céljaira*
DB,. Z B I G N I E W  L E C H  —  G B A I Í Y N A  S ^ K - S A S  

Öntészeti Intézet, Krakkó

D K : 669.715’72 : 691.7

A  szerzők áttekintést adnak a dekoratív jellegű  
épületszerelvények öntvényeihez használt ötvözetek 
ről, részletesen tárgya lják  az A l -М д  ötvözetek jellem 
zőit, a  szennyezők hatását ezen ötvözetek tu la jdonsá 
gaira, va la m in t az ön tvények fe lü le tén  eloxálással 
előállított oxidrétegre.

Bevezetés

Az építészeti szerelvényeket Lengyelországban  
jelenleg öAIZnSMgFe és öAlSi6Cu4 öntészeti alu- 
raínium ötvözetből gyártják. Az ezekből az ö tvö 
zetekből előállított öntvények exportjának növe 
lését a fejlett ipari államok szabványai nem teszik  
lehetővé. A szakirodalomból és a külföldi szabvá 
nyokból kitűnik, hogy a szerelvények eloxálható  
kokillaöntvényeit 3— 5% m agnézium ot tartalm azó 
ötvözetekből állítják elő [1].

Az eloxálásra kerülő öntvények nyom ásos ön 
téssel történő előállításához több problém át kell 
megoldani. A legnagyobb hibát az örvénylő for
m atöltés okozza, ami sok felületi hibának az elő 
idézője. Ezen a téren a japánok érték el a legna 
gyobb eredm ényt, akik ezen öntvények előállítá 
sához 99,5% -os alum ínium ot használtak [2].

Az alábbi megállapítások általában ismertek :

—  A polírozásra és eloxálásra legjobban alkalmas 
ötvözetek  öntése okozza a legnagyobb nehéz 
ségeket.

—  Az ötvözet kiválasztásakor a felhasználási cél 
figyelem bevételével kell meghatározni a felü 
leti kikészítés módját.

—  H a a dekoratív hatástól eltekintünk, jobban 
önthető és jobb mechanikai tulajdonságú ö t 
vözetet lehet használni.

Az Al-M g ötvözetek jellem zői

Az Al-Mg ötvözetek kis fajsúlyúkkal, jó mecha 
nikai tulajdonságaikkal, a korrózióval szembeni 
nagy ellenállásukkal, valam int jó polírozhatósá- 
gukkal és eloxálhatóságukkal tűnnek ki.

Technológiai okokból az öntészeti ötvözetek  
magnéziumtartalm a maximum 12% -ot érhet el. 
Ebben az összetétel-intervallum ban az ötvözetek  
lényegében egy fázisban dermednek az ötvözet 
m agnézium tartalm ától függő hőmérsékleti hatá 
rok között. A magnézium szilárd állapotban való 
oldhatósága —  am ely a 449 °C-os eutektikus hő 
mérsékleten max. 17,4% —  a hőm érséklettel 
együtt csökken, és 100 °C-on csak 1,9%. A szilárd 
oldat kristályhatárain ezért nagy (kb. 38%) mag
nézium tartalmú /9-fázis fordul elő. N éhány kutató, 
akik az Al-Mg rendszert vizsgálták, ezt a fázist az 
A l3Mg2 képlettel írja le. A  kristályhatárokon ter 
mészetesen más fázisok is kiválhatnak, ezeket az 
ötvözet szennyezőtartalm a határozza meg.

* A  IV . n y o m áso s ö n tő n ap o k o n , V eszp rém ben  el 
h a n g z o tt e lőadás.

A kiválások káros voltát az Öntészeti Intézet 
által végzett vizsgálatok [3] is igazolják. Az Al-Mg 
ötvözetek szövetének vizsgálata azt m utatta, hogy 
a /?-Al3Mg2 fázis m ennyisége növekvő m agnézium 
tartalom m al nő, és ennek döntő befolyása van  a 
korrózióállóságra, valam int a szilárdsági tulajdon 
ságokra, A vizsgálatok a fázis jelenlétét már a 3% 
m agnézium ot tartalm azó ötvözetekben is kim u 
tatták. M egállapították, hogy az optim ális szilárd 
sági tulajdonság és korrózióállóság 5% m agnézi
um tartalom nál van. Ez az ötvözet nemcsak ten 
gerészeti célokra alkalm azható, hanem savanyú  
közeggel való  érintkezés esetén is.

Az Al-Mg ötvözetek  öntészeti tulajdonságai a 
többi alum ínium ötvözetek m ögött vannak. Ezen  
ötvözetek öntése az olvadt állapotban való oxidá- 
lódás és az ebből eredő salakzárványosságra való 
hajlam m iatt nehéz. E m iatt rosszabb az önthető- 
ségük, és jellem ző rájuk a dendritek közötti mik- 
roporozitás is. Az ötvözetek  gázoldási hajlama az 
öntvény porozitását növeli.

A  felsorolt nehézségek okozták, hogy az Al-Mg 
ötvözetek —- több előnyük ellenére —  a lengyel 
iparban nem terjedtek el.

Az Öntészeti Intézetben végzett vizsgálatoknak  
az volt a célja, hogy az építészetben használt sze 
relvények öntéséhez megfelelő kém iai összetételű  
Al-Mg ötvözetet határozzunk meg. B iztosítani kel
lett az ötvözet jó készrem unkálhatóságát, vagyis 
az öntvények felületének kémiai és elektrokémiai 
políroz hatóságát, valam int a színezett oxidréteg- 
gel való bevonhatóságát, és figyelem be kellett 
venni á belföldi fémgazdálkodást is.

Az ötvöző- és szennyező elem ek hatása  
az Al-M g ötvözetek tulajdonságaira, 

valam int az oxidrétegre

Az Al-Mg ötvözetek mechanikai és öntészeti tu 
lajdonságait, valam int az oxidréteg minőségét az 
ötvözet alkotói befolyásolják. Ezek vagy a célnak 
megfelelő ötvözök, vagy esetleg m int szennyezők 
kerülnek az ötvözet gyártási, öntési folyam atába. 
Az Al-Mg ötvözetek védő- vagy dekorációs célokat 
szolgáló eloxálhatóságát döntő mértékben a Mg, 
Zn, Mn, Ti, Be, Si, Cu és Fe befolyásolja.

Magnézium

A magnézium tartalom  növelésével az ötvözet 
önthetősége csökken. Az öntvény felülete veszít 
fényéből, és szürkésre színeződik. Azok az ötvöze 
tek, am elyek 5% -nál több m agnézium ot tartal
maznak, kokillaöntésre alkalmatlanok, mert ekkor 
az öntvények táplálása már nehéz, és a melegrepe- 
dési hajlam is megnő.

Az optim ális magnéziumtartalomnak —  am ely 
a legkedvezőbb kompromisszum az ötvözet öntési 
tulajdonságai és a 15 ym vastag, színezett ox id 
réteg előállíthatósága között —  3— 4% adódott.
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Cink

A magnézium m ellett a legkedvezőbb alkotója 
az ötvözetnek. N öveli az önthetőséget, javítja a 
szilárdsági tulajdonságokat, az oxidréteg a fényét 
megtartja.

Mangán

Az Al-Mg ötvözetekben általában alárendelt sze
repet játszik. Hátrányosan befolyásolja az oxid 
színezését, csökkenti annak fényét, csupán a ká 
ros vastartalom kompenzálására szolgál.

Titán

Csökkenti az oxidréteg fényét, a lassan hűlő ko- 
killaöntvényekben elősegíti a szemcsefinom odást.

Bérillium

0,005— 0,01% -nyi mennyiségben védi a m ag 
nézium tartalmú ötvözeteket az oxidációtól, meg
könnyíti az olvasztásukat. Még a legkisebb meny- 
nyiség is elősegíti az interm etallikus fázisok egyen 
letes kiválását, csökkenti az öntvények repedé- 
kenységét (egyenletes kristályosodás) és javítja az 
öntvények felületének minőségét.

Vas, réz és szilícium
Károsan hatnak, mert különböző interm etalli

kus vegyületeket képeznek, am elyek az oxidok fé 
nyét csökkentik.

Az Al-M g ötvözetek m echanikai és technológiai 
tulajdonságai

A vizsgált Al-Mg ötvözetek magnéziumtartalma 
3 és 7,5% között változott.

M egállapítottuk, hogy az Rm szakítószilárdság 
és a Brinell-keménység a magnéziumtartalom nö
vekedésével 5% -ig jelentősen nő, ezután azonban 
a növekedés jelentéktelen. Az A s nyúlás a vizsgált 
tartom ányban m indvégig csökken (1. ábra). A kí
sérleteket A. Tatur [4], I. A. Nehendzi és I. V. 
Kupcov [5] eljárásai alapján végeztük el.

A  2. ábrán az Al-Mg ötvözetek melegrepedé- 
kenységi hajlam át láthatjuk a m agnézium tarta 
lom függvényében, különböző kokilla-hőmérsékle- 
tek m ellett. Az ábrán az ön tött próbatest egyes 
m etszeteiben mért repedési hosszak összegét tün 
tettük  fel. A  diagramból kiolvasható, hogy a me- 
legrepedékenységi hajlam 3— 5% m agnéziumtar
talom  között kicsi, ezután azonban megnő. A ko- 
killa-hőmérséklet növelésével a melegrepedékeny- 
ség csökken (320 °C-nál már nem észleltük).

A 3. ábrán az Al-Mg ötvözetek zsugorodása lá t 
ható a magnézium tartalom  és a kokilla-hőmérsék- 
let függvényében. Az ötvözetek zsugorodása a 
magnézium tartalom  és a kokilla-hőmérséklet nö 
vekedésével csökken, de 5% magnéziumtartalom  
felett a csökkenés már kisebb mértékű.

Nehendzi és Kwpcov [5] kísérletei szerint a 4,5%  
magnéziumtartalmú ötvözetnek a legjobbak az 
öntéstechnológiai tulajdonságai. Az általunk el 
végzett vizsgálatok is igazolták ezt a szemléletet;

№ 1

1. ábra. A  m agnézium tarta lom  hatása az A l-M g  ötvözetek 
szilárdsági tu la jdonságaira

Ш2Ш \

2. ábra. A  m agnézium tarta lom  és a  kokilla-hőm érséklet 
hatása a melegrepedékenységre ( öntéstechnológiai próba  

N ehendzi és K upcov szerin t )

a legjobb technológiai és szilárdsági tulajdonságo
kat a 3— 5% magnéziumtartalmú ötvözetek mu
tatták . A technológiai tulajdonságok a kokilla- 
hőmérséklet növelésével tovább javíthatók.
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Я. ábra. A  m agnézium tarta lom  és a kokilla-hőm érséklet 
hatása az ötvözet lineáris zsugorodására (öntéstechnológiai 

próba N ehendzi és K u p co v  szerin t)

Az Al-M g ötvözetek használhatósága  
épületszerelvények kokillaöntvényeinek  

előállításához

Az Al-Mg ötvözetek használhatóságának meg
állapítására üzemi kísérleteket végeztünk egy 
olyan vállalatnál, ahol épületszerelvény-öntvé- 
nyeket nagy töm egben állítanak elő. A  kísérletek 
hez olyan öAlMg3 és öAlMgö ötvözetet használ
tunk, am elyeknek szennyezőtartalm a kicsi volt. 
A növelt mennyiségű szennyezőknek a hatását a 
D IN  1725 szabvány szerinti öAlMg3(Cu) ötvöze 
ten  vizsgáltuk, a szennyezők még megengedhető 
felső határán (1. táblázat). Az ötvözeteket 115 kg 
folyékony fém et befogadó, P É T  35 típusú tége- 
lyes, ellenállásfűtésű kemencében olvasztottuk  
meg. Olvasztás alatt az Al-Mg ötvözetek folyósító 
anyagát, míg tisztításra hexaklór-etán alapú tab 
lettákat használtunk. Az öntési hőmérséklet 670—  
740 °C, a kokilla hőmérséklete az öntvény kiala 
k ításától függően 250— 370 °C volt. Különböző 
öntvényeket öntöttünk 8 tonna öAlMg3 és kb. 2 
tonna öAlMg3(Cu) ötvözetből.

1. táblázat

Az öAlMgg (Cu) ötvözet vegyi összetétele (% )

Ö t V ö z ő к S z e n  n y e z ő k

Mg Mn Ti A1 Si Fe Cu Zn

3,15 0,5 0,2 Maradék 0,58 0,89 0,13 0,23

A fenti kísérletek igazolták, hogy az öAlMg3 
ötvözet alkalm as épületszerelvények kokillaöntvé 
nyeinek előállítására. Az öAlMg3(Cu) ötvözet 
szennyezőtartalm ának növelésével nő a selejt 
mennyisége, romlik az önthetőség és a zsugorodás 
is nagyobb, m int az öAlMg3 ötvözeté.

Az öAlMgS ötvözet olvasztása és öntése nehe 
zebb, m int az öAlMg3 ötvözeté, m ivel az előzőnek 
olvadt állapotban nagyobb a gázfelvételi és leégési 
hajlama.

Az üzemi kísérletek és az intézetben végzett 
vizsgálatok is azt bizonyították, hogy az öntvény  
m inőségét a kokilla-hőmérséklet is befolyásolja, és 
annak kb. 350 °C-nak kell lennie. Az öAlMg3 ö t 
vözetből ön tött öntvények selejtje kb. 5% -kal k i 
sebb volt, m int az öAIZnöMgFe ötvözetből öntöt 
teké.

A kokillaöntvényeket az alábbi vizsgálatoknak  
vetettük  alá:

—  köszörülés (csiszolás),
—  mechanikus polírozás,
—  elektrokém iai polírozás,
—  eloxálás.

M egállapítottuk, hogy az Al-Mg ötvözetek job 
ban csiszolhatok és polírozhatok, m int az öAÍZn- 
5MgEe ötvözet, ezenkívül a m egmunkálási idő is 
kb. 10%-kal megrövidül. A  Spiratron ,,B aulton” 
koptató megm unkálással jó minőségű felület ér 
hető el, készremunkáláskor pedig forgódobban vég 
zett koptató csiszolással értünk el jó felületi m i
nőséget, a csiszolási időtartam  10%-os megrövidí
tése mellett.

A laboratóriumban végzett elektrokémiai polí- 
rozási kísérletek kedvező eredm ényeket m utattak. 
A kísérletek lehetővé tették  az anódreakciók idő 
tartam ának rögzítését, m ely szerint:

—  polírozott öntvényeken 5 f im  vastag oxidréteg
eléréséhez 7 perc,

—  a Spiratronban vagy forgó koptatódobban k i 
készített öntvényeken 7 fim vastag oxidréteg
eléréséhez 10 perc szükséges.

A kokillába öntött Al-Mg öntvények a felü let 
kezelési kísérletek során jobb polírozhatóságot és 
eloxálhatóságot m utattak, m int az öAlZn5MgEe 
ötvözetből öntöttek.

K ísérletek építészeti szerelvények  
nyom ásos öntésére

Az építészeti szerelvények nyom ásos öntési k í 
sérleteihez az öAlMg3(Cu), öAlZn5MnlMg, öAl- 
M gSilM nFe és az öA!Zn4M nl,5 ötvözeteket vá 
lasztottuk. Az utóbbi ötvözet kém iai összetétele 
Zn =  4,67% , Mg =  0,04% , Fe =  0,36% , M n = l,5 1  
százalék, Si =  0,19% volt.

A vizsgálatokhoz egy hosszúkás, tárcsa alakú 
öntvényt választottunk. Az öntési kísérleteket 
Polák CLP 85/15 típusú nyom ásos öntőgépen v é 
geztük. A megfelelő hőmérsékletű formaüreget az 
üzem  által is használt bevonóanyaggal vontuk be. 
A nyom ásos öntőszerszám ot 180 °C-ra m elegítet 
tük  elő. Az öntvények felületén fémörvénylés n yo 
mai voltak  láthatók, és az öAlZn4M nl,5 ötvözet 
nél a selejtes darabok szám a jelentősen m egnőtt.
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Az öAlMg4 ötvözet összetétele (%) 2. táblázat

Rövid
jele

Szállítási
forma

Ötvözök S z e n n y e z ő k  m a x .

Fe*

Ti

Szennyezők ossz.*

Mg A1 H К N y  Si Zn Mn Cu Be H К N y

Tömb 3,0—4,5 Maradék 0,5 0,6 0,9 1,7 1,7 2,1
AG4 0,5 0,2 0,6 0,1 0,2 0,005

ön tvény 2,8—4,5 Maradék 0,6 0,6 1,0 1,8 1,8 2,2

*H  —  Homoköntvény  
К — Kokillaöntvény 

Ny — Nyomásos öntvény

Szilárdsági tulajdonságok és felhasználási irányelvek 3. táblázat

Ötvözet öntésm ód* Rm
N /m m 2

A ,
%

H B Felhasználási irányelvek

H 140 5 40 Épületszerelvényekhez. Az ötvözet al
kalm as polírozásra, eloxálásra és szí
nezésre

öAlMg4 к 160 6 45

*H — H om oköntvén

N y 140 3 50 Az ötvözet alkalm as polírozásra és 
kémiai vagy elektrokémiai felületbevo 
násra. Dekoratív felületkezelésre nem 
alkalmas

К  — K okillaöntvény 
Ny — Nyom ásos öntvény

A legkisebb selejtet az öAlMg3(Cu) ötvözet önté 
sekor értük el.

A célnak megfelelő olvasztási és öntési techno 
lógiával, valam int a helyes m egvágási rendszer k i 
alakításával a selejt jelentős mértékben csökkent.

Az öntvények felülete a megmunkálás (mecha
nikai és elektropolírozás) után sima, megfelelő 
fényű és színű volt. E loxálás után azonban az önt 
vények felülete homályos (m att) lett. Az öAlMg3- 
(Cu) ötvözet anódos oxidációja után volt legkevés 
bé látható a fém örvénylés nyom a. Ezért a vizsgált 
ötvözetek közül mechanikai polírozásra és védő 
réteggel történő bevonásra ez az ötvözet a legal
kalmasabb. Azonban dekoratív hatású réteggel ezt 
az ötvözetet sem  lehet bevonni.

V égkövetkeztetések

1. A fejlett ipari államokban építészeti szerelvé
nyekhez használt anyagok vizsgálata azt m utat
ta, hogy e célra az Al-Mg ötvözetek a legmegfele
lőbbek.

2. A 3— 7,5% magnéziumtartalmú Al-Mg ö tvö 
zetekkel végzett technológiai és szilárdsági vizsgá 
latok szerint a legjobb eredm ényeket a 4% mag
nézium tartalmú ötvözet adja.

3. Az építészeti szerelvények kokillában való ön 
tésére az öAlMg3 ötvözetet találtuk alkalmasnak. 
Ennél az ötvözetnél volt a legkisebb a selejt.

4. Az öAlMg3(Cu) ötvözetben a szennyezők  
mennyiségének az em elkedése hátrányosan befo 
lyásolja az ötvözet tulajdonságait, csökkenti az 
önthetőséget, növeli a zsugorodást, am inek követ 
keztében az öAlMg3 ötvözethez viszonyítva meg
növekszik a selejt.

5. Az öAlMg5 ötvözet olvasztása és öntése na 
gyobb nehézséget okoz, m int az öAlMg3 ötvözeté,

mégpedig a nagyobb gázfelvevő hajlam és a na 
gyobb leégés m iatt.

6. A kokilla-hőmérsékletnek van az öntvények  
technológiai paramétereire a legnagyobb hatása. 
A kokilla hőmérsékletének m integy 350 °C-nak 
kell lennie.

7. Az öAlMg3 és öAlMg3(Cu) ötvözetből kokil- 
lába öntött öntvények jobban polírozhatok és 
eloxálhatók, mint az öAIZnoMgFe ötvözetből ön 
töttek . Az öAlMg3 ötvözet dekoratív hatású réte 
gek kialakítására is alkalmas.

8. Az építészeti szerelvények nyom ásos öntése 
kor a legkisebb selejtet az öAlMg3(Cu) ötvözet 
használatakor értük el. Az összes többi ötvözetnél 
az öntvény felületén látható örvénylési nyom ok  
m iatt nagyobb volt a selejt.

9. A nyom ásos öntéssel előállított öntvények  
felületi megmunkálásakor az öAlMg3(Cu) ötvözetét 
találtuk alkalmasnak mechanikai polírozásra, v a 
lam int védőrétegek kémiai és elektrokémiai fel
hordására. D ekoratív hatású oxidrétegek felhor
dására azonban ez az ötvözet nem alkalmas.

10. Építészeti szerelvények kokilla- és nyom ásos 
öntéssel történő előállítására egységesen a 2. táb
lázatban m egadott összetételű öA!Mg4 ötvözetet 
választottuk. Az öntvények felhasználását és m e
chanikai tulajdonságait a 3. táblázatban foglaltuk  
össze.

Az öAlMg4 ötvözetre üzemi szabványt vezettek  
be.
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Minőségi követelmények és öntvényhibák 
az alumínium dugattyúk gyártásában

K O L T A I  G Y U L A  öntőtechnikus 
Csepel Autógyár

A  szerző összefoglalja a d u g a ttyúk  anyagával és 
fe lü le ti m inőségével szemben tám asztott követelmé 
nyeket, m a jd  elem zi a gyártás tapaszta la ta it, a h iba 
okokat és ezek elhárításának lehetőségeit.

A Csepel A utógyár D ugattyú  és -gyűrű Gyár
egysége 1967 júliusa óta, immár tizedik éve expor 
tál a KGST-országokba alumínium dugattyúkat. 
Tíz év alatt a Német Demokratikus Köztársaság
ba, a Lengyel Népköztársaságba és a Szovjetunió
ba szállított mennyiség meghaladta a négymillió 
darabot. 1974 óta itt  készülnek a F iat 126p gépko 
csik dugattyúi is az olasz előírások szerinti k iv i 
telben és minőségben.

E  tíz év minőségi problémáit és eredm ényeit 
összegezzük a dugattyúöntés és készre munkálás 
területén, értékelve a gyártás tapasztalatait, a m i
nőséget befolyásoló tényezőket. Részletesen ele 
mezzük azokat a selejtokokat, melyek öntészeti 
eredetűek.

A  dugattyúk anyaga

Az exportált dugattyúk anyaga két nagy cso 
portra osztható:
a) eutektikus ötvözet öAlSil2CuNiM g jelzéssel 

(MSZ 2679— 76);
b) hipoeutektikus ötvözet F — 10 jelzéssel, a F ia t 

dugattyúk anyaga (Al-Si-Cu típusú ötvözet). 
Van egy harmadik ötvözet is, ezt azonban csak

a kis sorozatban gyártott motorkerékpárok du 
gattyúihoz használjuk. Ez hipereutektikus ö tvö 
zet: öAlSi20CuNiMg (MSZ 2679— 76).

A dugattyúk anyagával szemben támasztott mi
nőségi követelmények az alábbiak :
—  térfogatállandóság,
—  m eghatározott szilárdsági paraméterek (szakí

tószilárdság, nyúlás),
—  előírt keménység.

Az egyik legfontosabb követelm ény a térfo 
gatállandóság. Ennek vizsgálata az N DK -beli 
TGL 7182 szabvány szerint a következő:

D K  621.74.019 : 621.4— 242.34

1. ábra. A  duzzadás mérésére a duga ttyún  kijelölt helyek 
(T G L  7182 szerin t)

A dugattyút az 1. ábrán A és В  pontokkal jelölt 
helyeken mikrométeres pontossággal be kell mér
ni, majd háromszor egym ás után 350 °C-on 5 óra 
hosszat hőn kell tartani, és utána 50°C /h  sebes 
séggel le kell hűteni. Közben ism ételten mérünk az 
A  és В  pontokon. Az első és utolsó mérés közötti 
különbség eredm énye a duzzadás, am ely a szab 
vány szerint nem  lehet több, mint 

az eutektikus ötvözetnél 0,0002 D, 
a hipoeutektikus ötvözetnél 0,00015 D.

Ez a m éretváltozás egy 73,5 mm átmérőjű F iat 
dugattyún gyakorlatilag 10— 15 ym.

A Fiat-ötvözetekre előírták a külön öntött pró 
batesten mért szakítószilárdságot és nyúlást :

R m = 206— 235 N /m m 2 (21— 24 kp/m m 2),
A 5 =  min. 0,5%.

A fenti értékek —  több száz próbapálcán vég 
zett vizsgálat átlagaként —  az alábbiak: 

jK5 =  235— 294 N /m m 2 (24— 30 kp/m m 2),
A ,  = 1 - 2 % .

A készre m unkált dugattyúk felületi m inősége

A gépkocsim otor egyik leglényegesebb alkatré 
sze az alum ínium dugattyú. Érthetőek tehát a v e 
le szemben tám asztott szigorú követelm ények.

A készre m unkált felületen (melynek felületi ér
dessége: Д , =  0,6— 0,8 fim) m inősíteni kell az önté 
szeti hibákat elhelyezkedésük és eredetük szerint.

M egengedett h ibák  a  PN  61/S-1525 szerin t 1. táblázat

• H iba Palást D ugattyútető Horonyzóna C sapfurat

Porozitás 1 cm 2-en max. 10 db, ebből 
8 db 0,2 mm ármérőjű.
A teljes hibafelület max. 
2%

1 cm 2-en max. 10 db, a te l 
jes felületnek max. 10%-án. 
Égőteres dugattyún  a felület 
1 cm 2-én max. 15 db

Mint a palás 
ton

Egy furatban, m int a pa 
láston, a felületnek max. 
20% -áii

Gázhólyag 1-1 db, max. 1 mm mély és 
1,5 mm hosszú

Nem lehet hiba Nem lehet 
hiba

2-2 db, max. 1 mm hosszú 
és 0,7 mm mély

Zárvány
(nemfémes)

3 db, max. 1,5 mm hosszú, 
egymástól legalább 10 mm 
távolságra

Mint a paláston 2 db, egymás
tó l 15 mm-re

Egy-egy fu ra tban  2-2 zár 
vány, max. 1,5 mm hosszú, 
egymástól és a szélektől
legalább 5 mm-re

Mechanikai jellegű hiba (sérülés stb .) nincs megengedve.
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Erre a gyakorlatban két szabványt használunk: 
TGL 7183— 66 (NDK ) és P N  61/S— 1525 (lengyel).

A TGL 7183— 66 szerint gázpórus és mikrolun- 
ker 0,5 mm átmérőig és mélységig megengedett, a 
hibahelyeknek egym ástól és a felület éleitől leg 
alább 5 mm távolságra kell lenniök. A gázpórusok 
és mikrolunkerek számának összege legfeljebb az 
alábbi lehet:

D u g a tty ú á tm é rő , m m
80-ig 80— 180

D u g a tty ú te tő  5 6
T ű zh o ro n y  2 3
P a lá s t  5 6
H o ro n y fen ék  1 2
C sap fu ra t, 
szem en k én t 1 2

A  F iat 126p dugattyúk felületi megmunkálásá 
nak minősítésére is a TGL előírása használatos. 

A P N  61/S—1525 előírását az 1. táblázat mutatja. 
A felületi hibák százalékos gyakorisága a 2. táb

lázatban található. A selejt megoszlása a 2. ábrán 
látható.

A felsorolt hibákon kívül kb. 1 % az egyéb selejt. 
Ezek a következők lehetnek:
—  metallurgiai eredetű, pl. vasszennyeződés (3. 

ábra),
— hideg kokilla okozta kontúrhiányos öntvény,
—  méreteltéréses kokilla.

Az öntészeti hibák okai

A porozitás (mikrolunker) apró, nagy területen 
elszórt szívódás, igen sok esetben a beömlő köze 
lében (4—5. ábra). Okai:

— elégtelen beömlő-keresztmetszet,
— az irányított dermedés hiánya.

Az oxidzárvány általában megmunkálás után  
látható. Vékony hártya fedi az am orf részeket 
(6— 7. ábra). Okai:

—  anyagkezelési hiányosságok,
— a hőmérséklet egyenetlensége öntéskor.

A sálalczárvány igen kem ény, elszíneződött zár
vány. Megmunkáláskor a gyém ánt kiverődik (8. 
ábra). Okai:
—  a beömlőrendszerben nincs lehetőség a salak 

megfogására,
—  anyagkezelési hiányosságok.

2. ábra. A  selejtmegoszlás kördiagram ja

14

A fe lü leti h ib ák  százalékos gyakorisága 2. táblázat

H iba Tetőrész Palást H orony 
zóna

Csap-
furat

Porozitás 10 50 25 15
Oxid — 70 5 25
Gázpórusosság — 90 5 5
Salakzárvány — 80 10 10

3. ábra. V asdúsu lás a  töretben 
4. ábra. P orozitás a duga ttyú  p a lá s tjá n , m ely  a m eg m u n ká 

lás u tá n  a m egvágás vonalában tű n ik  elő

5. ábra. A  csapfura t közelében található szívódás. O ka a 
csapszegm ag hűtésének rendellenessége

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 1. szám

l



7. ábra. A  m egm unkáláskor előtűnő oxidzárványok

A gázporozitás apró, majdnem szabályos gömb 
alakú lyukakból áll, ezek nagy területen vannak  
elszórva. Okai:

—  elmaradt a gáztalanítás,
—  az öntési hőmérséklet erősen m egnőtt.

A hibák keletkezését —  a technológiai sorrend 
figyelem bevételével —  az alábbi főbb forrásokra 
lehet visszavezetni:

1. Az ötvözettömbök olvasztása, 
a fémolvadék előkészítése

D öntő szem pont az olvasztóberendezés m egvá 
lasztása. N y ílt lángos Sklenar-kemencékben du 
gattyúöntésre anyagot előkészíteni nem lehet. 
A nagy (6— 7%) leégésen túlm enően az anyagba 
oxid  kerül, m ely döntően befolyásolja a végső m i
nőséget.

Az áthordott olvadék előkészítésekor a pihen- 
tetési idő lecsökkentésével és a passzív kezeléssel 
további hibalehetőségeknek adunk szabad utat.

Igen sok jó minőségű kezelősó, gáztalanító ké 
szítm ény áll az öntöde rendelkezésére, csak élni 
kell a lehetőséggel. Az alkalm azott minőségek az 
osztrák Barth és az angol Foseco cég készítm ényei.

2. A kokilla állapota

A kokilla egy bizonyos leöntött darabszámon túl 
elveszti optim ális hűtőhatását. Ez a darabszám öt 
maggal készült, Öv. 25 minőségű kokillánál — több  
év  tapasztalatai alapján —  130— 150 ezer darabra 
tehető. E gy  évekig használt kokilla hatása a se 
lejt alakulására a 9. ábrán látható. Ezzel az egy ko- 
killával 200— 210 ezer darab öntvényt öntöttek.

3. Beömlőrendszerek

A beömlőrendszert és ideális keresztm etszetét a 
dugattyúöntészetben egyértelm űen meghatározni 
igen nehéz. Csak gyakorlati szem pontok szolgál
hatnak tám pontul egy-egy típus esetében. A kü 
lönböző típusok szám talan eltérése sok problémát 
okoz az egységes rendszer meghatározásakor.

Az N D K -ban történtek ilyen jellegű próbálko
zások [1], de leszögezik: „A szám ítások egész sora 
csak megközelítő eljárást jelenthet. M atem atikai
lag nem lehet a feladatot behatárolni. Az öntési 
rendszernek egy új kokillában való kialakításakor 
ezért mindig a legkisebb keresztm etszetből kell k i
indulni!”

A megvágás helytelen és helyes kialakítását a
10. ábra szem lélteti.

8. ábra. S a lakzárvány , m elynek jellegzetessége, hogy fin o m  
m egm unkáláskor csóvaszerűen jelenik meg, a sa lak ennek  

m agjában  található

Selejt, %
ш ш т

!). ábra. A  kokilla  élettartam ának hatása a selejt a laku lására
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10. ábra. H elytelen  ( a )  és helyes m egvágás (b )

A  jól kitáplált, irányított dermedés lehetőségét 
megteremtve, vizsgáltuk a dugattyúk belső ke 
resztm etszetében a kedvezőtlen hőtorlódási zóná 
kat. A helyes kialakítást jól m utatja a 11. ábra: 
mind a röntgennel átvilágított, mind pedig a szét 
fűrészelt dugattyú teljesen porozitásmentes.

A dugattyúk gyártása mind exportra, mind bel
földre igen nagy lehetőséget rejt magában. H a 
zánkban 1980-ra közel egym illió szem élygépkocsi
val kell számolni, természetes követelm ény a fel 
újítással járó pótalkatrész-ellátás. A határon kívül 
is egyre nagyobb az érdeklődés a dugattyú  iránt. 
Ennek érdekében nemcsak a m eglevő öntészeti el 
járások fejlesztése fontos, hanem már foglalkozni 
kellene a hazánkban még nem gyártott változatok 
kal is: az Al-Fer, invar betétes és authermik du 
gattyúkkal.

IR O D A L O M
\

[1] Hosch, K .— Gonschorek, M . : E in  B e itra g  zu r  D im en 
s io n ie ru n g  des A n sc h n ittsy s te m s  d e r  L e ic h tm e ta ll 
ko lben  fü r  D iese lm o to ren  im  D u rchm esserbere ich  
v o n  80— 180 m m . 2. F a c h ta g u n g  im  D ieselko lben . 
H arzg e ro d e , 1971.

11. ábra. Tum or, jjo rusm entes duga ttyú  röntgenképe (a )  
és hosszmetszete (b )
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II. csepeli öntödei fejlesztési szeminárium

A z Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  vezetősége 1978-ban — f i 
gyelem be véve a  45. n em ze tk ö z i ön tőkong resszussa l 
k ap cso la to s  fe la d a to k a t — csak  egy  h aza i n a g y re n d e z 
v é n y t h a g y o tt  jó v á  éves m u n k a te rv é b e n . A  csepeli cso 
p o r t  veze tő ség é t k é r te  fel, hogy  v á lla lja  el és teg y e  h a 
g y o m án y o ssá  a fe jlesz tési szem in áriu m  m egrendezését.

1978. m á ju s  12— 13-án a  C sepel M űvek  m űszak i 
k lu b já b a n  k e rü l t m egrendezésre  a  szem in áriu m . A re n 
d ezv én y  je lm o n d a ta : „A  fe jlesz tés eszköz a  k o rszerű  
tech n o ló g iák  és g y á r tá s i ren d sze rek  m eghonosításáho z , 
a  h a té k o n y sá g  n öveléséhez” — a  szak em b erek  m a i és 
h o ln ap i fe la d a ta i t  h a tá ro z ta  m eg.

A  k é tn a p o s  re n d e z v é n y t B u zá n szky  A lb in  n y i to t ta  
m eg (1 . kép ) .

Z. kép. Buzánszky Albin igazgató üdvözli a résztvevőket. Az elnökségben 
ülnek: Rausch Lajos, a csepeli M T E S Z  titkára , Kovács Dezső, az Ö. V. 
műszaki vezérigazgató-helyettese, az öntödei szakosztály elnökhelyettese, 
Szabó István, a Gs. M. műszaki fejlesztési igazgatója, D ivinyi István , 
a Cs. M. Vas- és Acélöntödéje pártbizottságának képviselője, Csire István, 

az öntödei szakosztály csepeli csoportjának elnöke

E z u tá n  h a n g z o tt el a  m eg n y itó  e lőadás, am elyben  
Szabó Is tv á n , a  C sepel M űvek  m ű szak i fe jlesz tési ig az 
g a tó ja  tö b b e k  k ö z ö tt a  k ö v e tk ez ő k e t m o n d ta :

„A z M SZM P K B  1977 o k tó b e r i h a tá ro z a ta  k ü lg a z d a 
sági kérd ések k e l és ezzel p á rh u z a m o sa n  a  te rm é k sz e r 
k eze t á ta la k ítá s á v a l fog la lk o zo tt. Je len leg  kü lönbö ző  
sz in tek en , m egfelelő m élységben  é r té k e ljü k  g ép ip a ru n k  
te rm é k sz e rk e z e té t a  C sepel M űvekben . C élunk a  V I. ö t 
éves te rv id ő sza k  fejlesz tési e lképzeléseinek  k ido lgozása . 
A  I I .  csepeli ö n tö d e i fe jlesz tési szem in áriu m  h o zzá já 
r u lh a t  e célok  m eg h a tá ro zásáh o z .

A C sepel M űvek g é p ip a rá t a  k o rá b b in á l m ég  d in a m i 
k u sa b b a n  k ív á n ju k  fejlesz ten i. T o v áb b  n ö v e ljü k  a  tő 
kés e x p o r to t. E zen  be lü l n ö v e ljü k  a  szerszám gép- és 
egyedi g é p g y á r tá s t , a  nehézgópek , v a la m in t a  k o h ásza ti 
berendezések  g y á r tá sá t .

A z ö n tö d ék b en  o ly an  tech n o ló g ia i e ljá rá so k a t, szer 
v ezeti m eg o ld áso k a t kell a lk a lm azn i, am ely ek  a lk a lm a 
sak  a  g é p ip a r új g y á r tm á n y a in a k  ö n tv é n y e llá tá sá ra . 
A g é p ip a r új te rm é k e t je len leg  h á ro m  esz tendő  a la t t  
á llít elő. A  v erseny  m eg k ív án ja , hogy  ez t az  id ő t 1,6 — 2 
esz ten d ő re  rö v id ítsü k  le. Az ö n tö d ék  fe la d a ta , hogy  a  
szükséges ö n tv é n y e k e t röv id  időn  belü l b iz to s ítsák .

A  fe la d a t m e g h a tá ro zá sa  m e lle tt  a z t  is tis z tá n  lá t 
ju k , hogy  az ö n tö d ék b en  m a  m ég n em  tu d ju k  b iz to s í 
ta n i  a z t  a  tech n o ló g iá t, am ely  egy á tlag o s  g ép ip a ri ü ze 
m e t je llem ez. A z t a zo n b an  tu d ju k , hogy  a  k o h ásza t, 
ezen be lü l az ö n tö d ék  do lgozó inak  a  m u n k ak ö rü lm é 
nyei a  leg m o sto h áb b ak . E  ké rd ésb en  a la p v e tő  v á lto z á s t 
ke ll v é g re h a jta n i.

A  C sepel M űvek  ö n tö d é jéb en  je len leg  folyó fejlesz tés 
fe la d a ta  a  gazdaságosság i, m ű szak i fe jlesz tési célok 
m e lle tt a  rossz m u n k a k ö rü lm é n y e k  m eg szü n te tése . B í 
z u n k  ab b a n , ho g y  1980-tól, a  fe jlesz tés befe jez tév e l jo b b  
m u n k a k ö rü lm é n y e k  k ö n n y ítik  az  ö n tö d e i do lgozók 
m u n k á já t .”

A to v á b b ia k b a n  a  k ö v e tk ező  előadások  h a n g z o tta k  
el :
lia jc zy  A n d rá s  m ű szak i veze tő  (Cs. M. F ém m ű v e) : 
A k o k illaö n tcsű  a lu m ín iu m  fo rg a tty ú sh ázak  gyártási 
tech n o ló g iá ján ak  fejlődése

A csepeli a lu m ín iu m ö n tö d e  a  m áso d ik  v ilág h áb o rú  
id ő szak áb an , 1942—4 3 -ban  é p ü lt. A  h á b o rú s  évek b en  
a  D u n a i R ep ü lő g ép g y á r kön n y ű fém ö n tv ó n y -szü k ség le - 
t é t  fedezte . E k k o r  m ag n éz iu m  a la p ú  ö tv ö z e te k b ő l is 
g y á r to t ta k  fo rm a ö n tv é n y e k e t és fo rg a tty ú s h á z a k a t.

A  fe lszab ad u lás  u tá n  m e g m a ra d t az  ö n tö d e  k ap cso 
la t a  a  já rm ű ip a rra l . A  Cs. M. M o to rk e rék p á rg y á r, a  
C sepel A u tó g y á r , a  D a n ú v ia , a  G anz-M Á V A G  ren d e lé 
sei h a tá r o z tá k  m eg az ö n tö d e  te rm ék ö ssze té te lé t.

M érete ik  és b o n y o lu ltság u k  m ia t t  k iem elkedő  fo n to s 
ság ú ak  v o lta k  a  fo rg a tty ú sh á z -ö n tv é n y e k . A  C sepel A u 
tó g y á r  k é t- , n égy- és h a th en g e re s  fo rg a tty ú s h á z a i so ro 
z a tn a g y sá g  sz e m p o n tjá b ó l k iem elk ed n ek  a  tö b b i t e r 
m ék  közül.

A  g ép fo rm ázási te ch n o ló g ia  k é t  év tized en  á t  eg y ed 
u ra lk o d ó  v o lt. K o k illaö n tésse l először a  négyhengeres 
fo rg a tty ú s h á z a t ö n tö t té k . 1968-ban egy h á ro m ta g ú  ö n 
tő c so p o rt m ű sz a k o n k é n t 20 ö n tv é n y t ö n tö t t ,  m íg  gép- 
fo rm ázássa l a  8 ta g ú  cso p o rt csak  16 d a ra b o t. Az ö n t 
v én y  sú ly a  79 k g -ró l 74 k g -ra  csö k k en t.

A  n ö v ek v ő  igények , a  len g y e l e x p o rt lehetősége in d o 
k o lta , hogy  az ü zem e t cé lö n tö d év é  a la k íts á k  á t .  E z  a 
fo ly a m a t 1966-ban k e z d ő d ö tt és 1976-ban é r te  el m ai 
á lla p o tá t . T íz esz ten d ő  a la t t  a  k o k illaö n té sű  fo rg a tty ú s 
h á z a k  ré sz a rá n y a  12% -ró l 8 8 % -ra  n ö v e k e d e tt. A  célön- 

, tö d é  lé treh o zása  csak  a  te lje s  rek o n s tru k c ió v a l v a ló su l 
h a to t t  m eg. A  g y á r tá s i ren d sze rb en  h á ro m  p á rh u zam o s 
ré sz fo ly a m a to t a la k í to t ta k  k i : a  fém o lv ad ék o k  előké 
sz ítése , m agkész ítés , g y á rtó eszk ö z-e llá tá s .

A  te rm e lés i fo ly a m a tb a n  a  k o rsze rű s íté sek e t te c h n o 
lóg iai k ísé rle tek k e l, m u n k aszerv ezési in tézkedésekke l, 
v a la m in t a  kéz i m ű v e le tek  k isgépesítésóvel o ld o ttá k  
meg-

K ísé rle ti ö n tv é n y e k e t k é sz íte tte k  úgy , ho g y  e lh ag y 
t á k  a  tö m b ö s íté s t és az  ú jra o lv a sz tá s t . A  k ísé rle tek  ig a 
z o lták , ho g y  gondos kezelés e se tén  az o lv asz tás i fo ly a 
m a t egyszerű sítése  n em  k á ro s ít ja  az  ö n tv é n y e k  m in ő 
ségét. A  fém o lv ad ék  kezeléséhez szükséges só k a t m a 
g u k  kész ítik .

A  fo rg a tty ú sh á z  belső ü reg e it h o m o k m ag o k k a l k ép e 
z ik  ki. A  m ag o k  zöm e v ízüveges-szénsavas te ch n o ló g iá 
v a l készü l. A  s z á r íto t t  h o m o k  b iz to s ítá sa  é rd ek éb en  új 
h om okelőkész ítő  m ű v e t é p íte tte k .

A  k isebb  m a g o k a t m ag lövő  gép en  g y á r t já k . A  n ag y  
m ag o k  (h en g erfu ra t)  z á r t  görgősoros ren d sze rb en  k é 
szü lnek . Az olaj té rm a g o k a t a u to m a tik u s  üzem ű  h é jsü tő  
gépeken  kész ítik  C ron ing -e ljá rássa l.

A  b eö m lő ren d sz e rt és a  h e n g e rfu ra to k a t k ia lak ító  m a 
gok  s ín p á ly áh o z  k ö tö t t  összerakó  kocsin  k e rü ln ek  a  ko- 
k illa fe lek  közé. A  kocsik  m o z g a tá sá t g ép e s íte tté k .

A  nehéz  fiz ik a i m u n k á t igénylő , egészségre k á ro s  ö n t 
v é n y tisz títá s  g ép esíté sé t n ag y o b b  részben  k ise le jtezésre  
v áró , e rede tileg  m ás  cé lra  h a sz n á lt berendezések  á ta la 
k í tá s á v a l o ld o ttá k  m eg.

A fe lö n tések e t, a  b eö m lő ren d sze rt h id ra u lik u s  m ű 
k ö d te té sű , ék  a la k ú  kések  az ö n tv é n y  k é t  o ld a lán  e g y 
szerre  v á g já k  le. Az ö n tv é n y e n  m a ra d t c so n k o k a t egy 
ü tőkéses m aró g ép  tá v o l í t ja  el. Az ö n tv é n y e k  fel- és le 
r a k á s á t  p n e u m a tik u s  em előkkel végzik . A  belső üregek  
t is z t í tá s á t  kézi sze rszám o k k al végzik . A tis z t ító k  m u n 
k á já t  k ö n n y ítik  az  ö n tv é n y t m ozga tó  m an ip u lá to ro k .

E ka r t Schaarscm id t— K la u s  W eiland  o sz tá ly v eze tő k  
(R u d o lf  H erla ss  ön tö d e , K a rl-M arx -S tad t)  : T echnoló 
g iai tu la jd o n ság o k , mu n k a  hig iénia és an y aggazdá lkodás: 
az üukö tő  fo rm ázó an y ag o k  m eg v á lasz tá sán ak  felté te le i

A  n o -b ak e  fo rm á z ó a n y a g o k a t az  ö n tő ip a rb a n  m in t 
egy  2Ü éve, á lla n d ó a n  n ö v ek v ő  m é rté k b e n  a lk a lm azzák . 
E  fe jlesz tés a  fo rm ázó- és m ag k ész ítő  te rü le te k  m u n k á 
j á t  je len tő sen  le eg y sze rű s íte tte .
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Az ö n tö d e i szak em b erek n ek  nehézsége t je len t a  leg 
jo b b  ö n k ö tő  fo rm ázó an y ag o k  k iv á la sz tá sa . Ism ern i kell 
az a la p v e tő  fe lté te le k e t:

— M ilyen a  te rm elési p ro g ra m  és m ilyen  m inőség i k ö 
v e te lm é n y e k e t kell k ie lég íten i,

— M ennyi ö n k ö tő  fo rm ázó an y ag ra  v a n  szükség  :
— M ilyen a  k ö rn y eze tv éd e lm i elő írás,
— A  beveze tés g azd aság i fe lté te le i.

Az é rték e lés  szem p o n tja i a  k ö v e tk ező k ,
— tech n o ló g ia i tu la jd o n ság o k ,
— a  m enny iség  és m inőség  növekedése , *
— a  k ö ltség ek  a lak u lá sa .

A z N D K -b a n  a  K ra m m e r d e r T ech n ik  fo rm ázási és 
m agkész ítési a lb iz o ttsá g a  a  fe lhasználó  üzem ek b en  szak 
m a i ta n á c sk o z á so k a t rendez  a  beveze tés és fe lhaszná lás  
p ro b lé m á in a k  m ego ldása  é rdekében .

A  n o -b ak e  fo rm ázó an y ag o k  é rték e lésén ek  elsődleges 
tén y ező i a  tech n o ló g ia i tu la jd o n sá g o k . A  kem ényedés 
az idő  fü g g v én y éb en  h a tá ro z h a tó  m eg. A  fo rm ázó an y ag 
n a k  k ö n n y en  tö m ö ríth e tő n e k  ke ll lenn ie . M egkem énye 
d e t t  á lla p o tb a n  kellő sz ilá rd ság  és csekély  gázképződés 
k ív á n a to s . Ö n tés u tá n  a  jó  ü ríth e tő ség , v a la m in t a  fo r 
m ázó a n y ag  egyszerű  re g en e rá lh a tó ság a  a  k ív án a lo m .

A dolgozók  te rhe lése , ille tv e  v e szé ly ez te te ttség e  a 
m u n k a  so rán  a  kö v e tk ező  tech n o ló g ia i szak aszo k b an  je 
len tk ez ik  :

— a  k ö tő a n y a g o k  ad ag o lá sa , hom okelőkészítés,
— a  fo rm ázó an y ag o k  kem ényedése ,
— ö n té s  és a  fo rm a  hű lése.

A  h ag y o m án y o s  ö n tö d e i k ö tő a n y a g o k k a l szem ben  az 
ö n tv é n y tis z tí tá s  kö ltségei csö k k en n ek , m íg  a  fe lh aszn á 
ló n á l a  v ég te rm ék  h a sz n á la ti tu la jd o n sá g a  növekszik .

A h o m o k fe lh a sz n á lá s t a  m ag k ész ítés  so rán  olcsó a n y a 
g o k k a l (agg lopo rit, a ir-b o x ), a  fo rm ázásk o r p ed ig  so v á 
n y a b b , b e n to n it k ö té sű  h a sz n á lt h o m o k k a l leh e t c sö k 
k en ten i. M ásik  m ódszer a  v á lto zó  g y a n ta ta r ta lm ú  h o 
m o k k ev erék  a lk a lm azása . A  m in tá r a  egy  fed ő ré teg e t 
v isznek , m ely  a  k ív á n t je llem zőkkel b ír, és e rre  egy  tö l 
tő ré te g e t, m elyben  kevés a  g y a n ta  és n a g y  a  v issza té rő  
h om ok  a rá n y a . R eg en e rá lt, fen o lg y an tak ö té sű  v issza té rő  
h om ok  a lk a lm azásáv a l a  k ö tő a n y a g  k b . 1 ,6— 1,2% -ka  
c sö k k en th e tő .

K opácsi Jó zse f fő techno lógus (Ö. V. Sopron i V asön töde) : 
M űszaki és techno lóg ia i fe jlesz tések  az Ö. V. Soproni 
V asöntödéjében  (2 . kép )

A z o rszág b an  a  sop ron i ö n tö d e  az eg ye tlen , am ely  k i 
m o n d o tta n  te m p e rö n tv é n y e k  g y á r tá s á v a l foglalkozik . 
T e rm é k ü k e t fe lh a szn á lja  a  já rm ű ip a r , a  m ező g azd aság i 
g é p -g y á rtó k , az ép ítő ip a r .

A z 1970-ben b e fe jező d ö tt n a g y szab ású  rek o n s tru k c ió  
a  te rm e lési fo ly a m a tb a n  eg y en lő tlen  k a p a c i tá so k a t h o 
z o t t  lé tre . A  fo rm ázó k ap ac itá s tó l e lm a ra d t az o lvasz tó - 
m ű , a  m ag k ész ítő  és a  h o m o k m ú  te lje s ítm én y e . A  fe j 
lesztési c é lo k a t ezen p ro b lém ák  m ego ldása  h a tá ro z ta  
m eg.

!  .kép. Kovácsi József főtechnológus előadását tartja

A z o lv a sz tó m ű  te lje s ítm é n y é t első lép é sk én t m u n k a 
szervezéssel b ő v íte tté k , m a jd  a  k ih o z a ta l növelésével 
c sö k k e n te tté k  a  fo ly ék o n y fém -ig én y t. A  végső m eg o ld ást 
a  900-as k u po ló  á té p íté se  je le n te t te . A z 1000 m m  á tm é 
rő jű  k u p o ló v a l m á r  b iz to s íta n i tu d já k  a  szükséges 
m en n y iség ű  fo lyékony  v a sa t .

A  m ag k ész ítés  te rü le té n  fe lü lv iz sg á lták  a  g y á r tm á 
n y o k a t, és aho l le h e te tt ,  a  m a g o k a t e lh a g y tá k  és n a tú r 
m agos fo rm á z á s t a lk a lm a z ta k . Ú j m ag lövő  gép  b eá llí 
tá s á v a l véglegesen fe lo ld o ttá k  a  szű k  k e re sz tm e tsze te t.

A h o m o k m ű  szű k  k e re sz tm e tsz e té t egy ú j keverő  b e 
á ll ítá sá v a l s ik e rü lt m ego ldan i.

E z e n  in tézk ed ések  e red m én y ek ép p en  a  kü lönböző  
te rü le te k  á tb o csá tó k ép esség e  m egegyezik . A  fe jlesz tés 
tá v la t i  cé lja i k ö z ö tt szerepel a  köszörü lés gépesítése , 
h o m o k h ű tő  ren d sze r te lep íté se , a u to m a ta  v ízadagoló  
beép ítése .

S z ilá g y i Im re  fő o sz tá ly v eze tő  (Ö n töde i V á lla la t) :  Né
h án y  any ag m o zg a tási m egoldás az ön tödékben

A z ö n tv é n y g y á r tá s  fo ly a m a tá b a n  igen  je len tő s  te v é 
k enység  az an y ag m o z g a tá s . K ü lö n ö sen  a  k isebb  ö n tö 
d é k e t s ú j t ja  az a n y ag m o z g a tá s  g o n d ja , m ive l a  gépesí 
té s  a  te lje s  fo ly a m a tra  k ite rjed ő en  igen  kö ltséges.

A  leg tö b b  ü zem ben  m a  m á r  a  fo rm ák  és a  fo rm ázó 
h om ok  m o zg a tá sa  e lfo g ad h a tó an  g é p e s íte t t. Az a la p 
an y ag o k  és a  k ik ész íté sre  v á ró  ö n tv é n y e k  m o z g a tá sá t 
v iszo n t m ég  a  leg tö b b  he lyen  kézi m ű v e le tte l, n a g y  f i 
z ika i e rő k ife jtésse l végzik .

V iszony lag  k is kö ltséggel c sö k k en ten i leh e t az anyag - 
m o z g a tá s t a  rak o d ó lap o k  és eg y ség ládák  a lk a lm a z á sá 
val.

A  K Ö V A C -ban , a  Szegedi V as- és F ém ö n tö d éb en , az 
Ö F A G -ban  igen e redm ényesen  h a sz n á ljá k  az egység lá 
d á k a t. A  b ev eze té s t m egelőzően a  leg ap ró b b  rész le tek ig  
te r jed ő  elem ző szervezés szükséges. Az előadó képekkel, 
d iá k k a l szem lé lte tte  az an y ag m o z g a tá s i m eg o ld áso k a t 
az a d a g té re n , sz a b a d té r i tá ro lá sn á l, az ü rítő k n é l, a  
tisz tító m ű h e ly b e n .

Ú jsze rű  a  lég p á rn ás  rak o d ó lap , am ely  n a g y  és nehéz 
te rh e k  rö v id  ú to n  v a ló  kézi m o z g a tá sá t tesz i lehe tő vé .

Dr. N á n d o r i G yula  ts zv . eg y e tem i ta n á r  (N . M. E . Ön- 
té sze ti T anszék) : Az ön tő ág aza ti kohóm érnökképzés 
o k ta tá s i rend je  és az ön tészeti tan szék  k u ta tá s i tevé 
kenysége

A z e lő ad á s t la p u n k  előző évi 10. sz á m á b a n  te lje s  t e r 
jed e lm éb en  k ö zö ltük .

D r. K ovács T ibor  tu d o m á n y o s  fő m u n k a tá rs , T o ká r I s t 
ván  fő o sz tá ly v eze tő -h e ly e tte s , Szekeres Já n o s  tu d o m á 
nyos fő m u n k a tá rs  (G ép ipari T echno lóg ia i In té z e t)  : Ön 
tésze ti k u ta tá so k  a G TI-ben

A  G T I ö n tés tech n o ló g ia i fő o sz tá ly á n  fo lyó k u ta t á 
sok, az ip a r i b eveze tésre  é r e t t  e red m én y ek  té m á n k é n t 
az a lá b b ia k b a n  fo g la lh a tó k  össze.

A  h é jfo rm ázás  to v áb b fe jle sz té se  e lső so rban  a  h é jfo r 
m ázó  a n y a g  tu la jd o n s á g a in a k  ja v í tá s á v a l tö r té n h e t .  
A  g y a n tá s  h o m o k k a l k ap cso la to s  leg fo n to sab b  k u ta tá s i  
e red m én y  a  M A N -m otor fo rg a tty ú s h á z á n a k  v íz té rm ag- 
jáh o z  a lk a lm as  h o m o k típ u s  k ife jlesz tése  v o lt. A  CSMVA 
és a  G T I á lta l  közösen  k iv ite le z e tt h é jh o m o k g y á rtó  
üzem  te rm ék e , a  CSG 25 t íp u s ú  g y a n tá s  h o m o k  1977- 
ben  a  B N V -n  d í ja t  n y e r t .  Az e red m én y ek  a la p já n  fe l 
té te le zh e tő , hogy  a  g y a n tá s  h o m o k  m inőségi p a ra m é te 
re i jo b b a n  szab á ly o zh a tó k  lesznek . M egkezdőd tek  a 
n itro g én m en te s , acé lö n tö d e i h é jfo rm ázó  an y ag o k  k i 
do lg o zásá t célzó v iz sg á la to k .

A  G T I az E g y e sü lt V eg y im űvekke l közösen  jó l sz a b á 
ly o zh a tó  m ű g y a n ta -k a ta liz á to r  k ö tő a n y a g re n d sz e rt fe j 
le s z te tt  k i vas- és a cé lö n tésze ti cé lok ra . A  té m a  k e re té 
b en  a  csepeli ö n tö d é b e n  te le p í te t t  S h a lco -S a tu rn  I I .  
gy o rsk ev erő n  fo ly ta t já k  az ü zem szerű  k ísé rle tek e t.

A  n itro g én szeg én y  F u rfé n  М2 g y a n tá t  s ik e rre l v e 
z e tté k  be az M V G  acé lö n tö d é jéb en  és S o p ro n b an  fit-  
tin g m ag o k  g y á rtá sá h o z . A  té rh á ló so d á s  n y o m k ö v e tésé re  
v iz sg á la ti m ó d sze rt d o lg o z tak  ki.

18 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 1. szám



A  fé lüzem i, fo ly am a to s  üzem ű  d ie lek tro m o s m ag sz i 
lá rd ító  b erendezéshez  k id o lg o z ták  az o p tim á lis  hom ok- 
re c e p tú rá t , az a lk a lm a z h a tó  m a g szek rén y an y ag o k a t.

T öbbféle  m ód sze rre l v iz sg á lták  a  k io lv ad ó  m in tá s  
p rec íz iós fo rm ak ész ítés  és a  k e ra m ik u s  fo rm ázás k ö tő 
a n y a g a k é n t a lk a lm a z o tt, h id ro liz á lt e til-sz ilik á to s k ö tő 
fo ly ad ék  tu la jd o n sá g a it , T öbbféle  m ó d sze rt do lg o z tak  
k i f in o m  szem csés tű zá lló an y ag -ő rlem én y  tu la jd o n s á 
g a in ak  v iz sg á la tá ra .

A T V K  n y írb o g d án y i gyáregységéve l k u ta tá s o k a t  
fo ly ta tn a k  jo b b  p rec íz iós ö n tö d e i m in tav iszo n y o k  k i 
do lgozása  cé ljából.

Az ö n tö t t  a lak ító sze rszám o k  k u ta tá s a  és üzem i e lte r 
je sz tése  érd ek éb en  e g y ü ttm ű k ö d n e k  a  CSM F T K I-v a l, 
a  CSM A célm űvel és a  G anz-M Á V A G -gal. H áro m fé le  
acélbó l összesen 30 p á r  lia jtó k a r-s ü lly e sz té k b e té te t ö n 
tö t te k . E z e k e t e llen ő rzö tt k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt az  A cél 
m ű  kovácsüzem ében  h a szn á lják . A  G anz-M A V A G -ban 
a  k é tfé le  szerszám aeélbó l ö n tö t t  sü lly e sz té k b e té te k  m eg 
m u n k á lá sa  és üzem i k ip ró b á lá sa  fo ly ik . A  k ezd e ti e re d 
m én y ek  b iz ta tó a k .

A  fekecsek  kü lönböző  kom p o n en se in ek  h a tá s á t ,  a  fe- 
kecsek  fo lyási m a g a ta r tá s á t  in a  m á r  n ag y  p o n to sság g a l 
m eg tu d já k  h a tá ro z n i. Ö t fek e c s tip u s t d o lg o z tak  ki. 
A T enm otix  fa n tá z ia n é v v e l je lö lt fekecsek fe lhaszná lási 
te rü le té t  szám o k k a l jelö lik . A  fekecsek  k u ta tá s a  te rén  
tú l  v a n n a k  a  la b o ra tó r iu m i m u n k á la to k o n . A z O M FB  
tá m o g a tá s á v a l to v á b b  fo ly ta t já k  az e rő fesz ítéseke t a 
h aza i fek ec sg y á rtá s  m egszervezésére .

H orváth  B éla  fő techno lógus (Ö. V. K Ö V A C ) : Л gépi 
fo rm ázás és inagkészítés k o rszerű sítése  a KÖVAC aeél- 
ö n tödéjében

Az a c é lo n tv én y ek  a  g y á r  te rm e lés i é rté k é n e k  k b . 40 
sz á z a lé k á t te sz ik  k i. A z évi te rm e lés  5000— 5600 to n n a . 
Az 1950— 1960 k ö z ö tt v é g re h a j to t t  b e ru h á z á s t k ö v e tő 
en  a la k u lt  k i az a cé lö n tő d é  jelen leg i fo rm á ja .

A fo rm ázó té r g ép es íte ttség e  a lacsony  fokú . A  nm gké- 
sz íté sb en  is a  kézi jelleg  d o m in á l. A z u tó b b i év ek  köz is 
m e r t  lé tszám g o n d ja  is re n d k ív ü l k ed v ező tlen ü l é r in 
t e t t e  az a c é lö n tő d é t. A  K Ö JÁ L  a  m u n k a k ö r i m e g b e te 
gedések  m ia t t  kötelezte* a  v á lla la to t a  k o rszerű sítésre .

A  k o rs z e rű s íte t t  ren d sze rek  közé ta r to z ik  az ú j h o 
m o k m ű . A rég ihez h aso n ló an  b e n to n ito s  fo rm ázó k ev e 
r é k e t á ll ít  elő. A z a lap b e ren d ezések  lengye l g y á r tm á 
n y ú a k . A kiszolgáló  szem élyzet m in im ális . A lég té r 
szen n y eze ttség e  a  K Ö JÁ L -e ló írá sn ak  m egfelelően a la 
csony .

A z új gép fo rm ázó  ren d sze r k ia la k ítá sa k o r a  gép i b e 
rendezések  csö k k en tésé re  tö re k e d te k . A  h á ro m  fo rm á 
zóg ép p ár h e ly e t t k é t T o ro m a t 30 típ u sú  g é p p á r t  te le 
p í te t te k , m elyekbő l csak  egy p á r  üzem el. G örgősorok 
k a l és em előberendezésekkel c sö k k e n te tté k  a  fiz ika i 
m u n k á t . A  z á r t  ren d sze rb en  a  fo rm ázást, ö n té s t, h ű té s t  
és ü r í té s t  fo ly am a to san  végzik .

3. kép. Dr. Vörösné dr. Faragó Elza tudományos osztályvezető előadását 
tartja

A  m ag k ész ítés  k o rsze rű s íté sé t a  csökkenő  lé tszám  f i 
g ye lem b ev é te lév e l o ld o ttá k  m eg. A m aghom okkeveré- 
k ek  sz á llí tá sá t g é p e s íte t té k , ko rsze rű  m agkész ítési te c h 
n o ló g iá t v e z e tte k  be. A z egyed i és k is so ro z a tú  m a g o k a t 
h idegen  k ö tő  h o m o k k ev e rék b ő l k ész ítik . A z A M D  6 t í 
p u sú , N D K  g y á r tm á n y ú  fo ly am a to s  k e v e rő t a  görgősor 
m ellé te le p íte tté k . A  v ízüveges h o m o k k a l va ló  e llá tá s t 
a  s ín p á ly á n  m ozgó fe n ék ü rítő s  kocsi b iz to s ítja .

A  k o rsze rű s íté s  e re d m é n y e k é n t ja v u lta k  a  m u n k a k ö 
rü lm én y ek , c sö k k en t a  nehéz  fiz ik a i m u n k a , egy idejű leg  
n ö v e k e d e tt a  te rm e lék en y ség , ille tv e  a  k a p a c itá s .

D r. Vörösné dr. F aragó E lza  tu d o m á n y o s  o sz tá ly v eze tő  
(V asip ari K u ta tó  In té z e t) :  A  h aza i sz in te tik u s nyers- és 
ö n tö ttv a sg y á rtá s  m eg v a ló sítá sán ak  lehetősége (3 . k ép )

A  h aza i vas- és a c é lg y á rtá s  a la p a n y a g a it kevés k iv é 
te lle l im p o rtb ó l szerz ik  be. E z  v o n a tk o z ik  az ö n té sze ti 
n y e rsv a s ra  és az ö n tö d é i k o k sz ra  is. A z im p o rt leh e tő sé 
ge az u tó b b i év b en  lecsö k k en t, és to v á b b i c sö k k en tésé 
re , m a jd  te lje s  m eg szü n te té sé re  ke ll sz á m íta n i. T e h á t 
fe l ke ll k észü ln i az  a n y a g e llá tá s i fe la d a to k  m eg o ld ásá 
ra .

A  b e té ta n y a g n a k  kom o ly  je len tő sége  v a n  az ö n tö t t 
v a s  o lv a sz tá sa k o r, kü lö n ö sen  a  k o r lá to z o tt m e ta llu rg ia i 
leh e tő ség ek e t n y ú jtó  k u p o ló k n á l. Ö n tésze ti n y e rsv a s  
h iá n y á b a n  az ö n tö d é k  részére  az  a lá b b i lehető ségek  k í 
n á lk o zn a k  :

1. A cé ln y ersv as h a sz n á la ta  az  ö n té sze ti n y e rsv a s  h e 
ly e t t .  A z ö n té sze ti szü rk en y e rsv as  és az  acé ln y ersv as 
k ém ia i ö ssze té te léb en  n in cs  a la p v e tő  e lté rés , a zo n b an  
a  p ró b á lk o záso k  a lk a lm á v a l m eg n ö v ek e d e tt g á z ta r ta l-  
m ú , sű rű n  fo lyó  o lv a d é k o t k a p ta k . A z o lv a sz tá s te c h 
no lóg ia  k o rsze rű s íté sév e l (forrószeles k u p o ló k , v illam os 
kem encék) e p ro b lém ák  m eg o ld h a tó k , így  az ö n té sze ti 
n y e rsv a s  ré szb en  (50— 6 0 % -b an ) v ag y  te lje s  egészében 
h e ly e tte s íth e tő  acé ln y ersv assa l.

2. K o h ó m ű b en  m ó d o s íto tt (kohón  k ív ü l kezelt) a cé l 
n y e rsv a s  fe lh aszn á lása . A  k o h ó n  k ív ü li kezelés e lsősor 
b an  a  szilíc ium  (CaSi v ag y  F eS i a lak b a n ) és a  m a n g á n  
b ev ite lé re  szo rítk o z ik . A z így  k eze lt fo ly ék o n y  v asb ó l 
főleg n a g y m é re tű  k o h á sz a ti ö n tv é n y e k e t, p l. acé lm ű i 
k o k il lá k a t ö n ten ek .

3. A z a c é lh u llad ék -h án y ad  növelése  és a  nyersvas- 
h á n y a d  csö k k en tése  a  b e té tb e n . A  h a z a i o lv a sz tá s te c h 
n o ló g iá t figye lem be  v éve  az acé lh u llad ék  a rá n y a  nem  
h a la d ja  m eg a  3 0 % -o t. H a z á n k b a n  a  leg n ag y o b b  h u lla 
d é k h á n y a d d a l az  M V G  ú j acé lö n tö d é jéb en  levő  G H W - 
kupo ló  üzem el.

4. A z ö n té sze ti n y e rsv a s  h e ly e tte s íté se  egyéb  v a sh o r 
do zó k k a l. A  k o h ászo k n ak  az a  tö rek v ése , ho g y  n agy - 
o lv asz tó  n é lk ü l á ll ítsa n a k  elő v a sa t , o ly an  te rm ék h ez  
v e z e te tt ,  a m e ly e t e lő re d u k á lt p e lle tn ek  v a g y  vassz i 
v a c sn a k  n eveznek . E n n e k  v a s ta r ta lm a  75— 90%  k ö z ö tt 
v á lto z ik . F e lh a sz n á lá sa  n em  je le n t nehézséget.

5. V as- és a cé lh u llad ék  b eo lv a sz tá sa  sz in te tik u s  ö n 
té sze ti n y e rsv a ssá  v ag y  sz in te tik u s  ö n tö t tv a s sá . A  sz in 
te t ik u s  n y e rsv a s  g y á r tá sa k o r  az  o lv a sz tá s  v ég te rm ék e  
az ö n té sze ti szü rk en y ersv as . F o ly ék o n y  á lla p o tb a n , m e 
leg b e té tk é n t k e rü lh e t az  ö n tö d e i dup lex íro zó  v ag y  
acé lg y á rtó  kem encébe . A  sz in te tik u s  n y e rsv a s  h a sz n á 
la ta  — 40%  k ö rü li n y e rs  v a sh á n y a d o t fe lté te lezv e  — 
300—400 F t - t a l  növe lné  to n n á n k é n t a  fo ly ék o n y  ö n 
tö t tv a s  e lő á llítás i k ö ltség é t. A z a n y ag e llá tá s i p ro b lém ák  
m e g o ld á sá t az ö n tö d e i o lv a sz tás tech n o ló g ia  k o rsze rű 
s íté sév e l és a  sz in te tik u s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á n a k  b ev e 
ze té sév e l le h e t b iz to s ítan i.

A  b e té ta n y a g -e llá tá s  m enny iség i p ro b lém á in  k ív ü l 
fe jlő d és t ke ll e lérn i a  m inőségben  is. O rszágos v iszo n y 
la tb a n  tö b b  m illiá rd o s b e ru h á z á s  szükséges a  v ég re 
h a jtá sh o z .

D r. V örösné d r . F a ra g ó  E lz a  e lő ad á sáv a l k a p c so la t 
b a n  S z í j  Z o ltán  (MVG) íráso s hozzászólásban  f e j te t te  k i 
v é lem én y ét.

A  b e té ta n y a g h e ly z e t v á rh a tó  a la k u lá sa  a z t  in d o k o lja , 
h o g y  a  v a sö n té sz e t fe jlesz tése  so rán  o ly an  m ó d o n  k e ll 
az  o lv a s z tá s t m egszervezn i, h o g y  a lk a lm as  legyen  sz in 
te t ik u s  ö n tö t tv a s  e lő á llítá sá ra  és tá ro lá sá ra . A  fe lh asz 
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n á lás i ig én y n ek  m egfelelően b iz to s ítan i kell az ö n tö t t 
v a s  to v á b b i fe ldo lgozásá t (m od ifiká lás , ö sszeté te l v á l 
to z ta tá s a  s tb .) . Az ily en  o lv a sz tó m ű  a k k o r gazdaságos, 
h a  év i k a p a c i tá sa  150 ezer t . A  fo ly ék o n y  v as tá ro lá s á t  
kb . 100 t  k a p a c i tá sú  c sa to rn á s  in d u k c ió s  kem encével 
kell b iz to s ítan i. A  to v á b b i fe ldo lgozást tégelyes in d u k 
ciós k em en cék b en  ke ll m ego ldan i. A  h aza i ö n tö d ék  jö 
vő b en i p ro b lé m á já t csak  az ö n tv é n y g y á r tá s  k o n c e n trá 
lá sa  o ld ja  m eg.

liácz Jó zse f o sz tá ly v eze tő , Gyűrök G yörgy  c so p o rtv eze tő  
(Cs. M. V as- és A cé lö n tö d é je ): A  szerszám gépön tvények  
m inőségét jav ító  fe jlesz tések  a Cs. M. V as- és A célön tö 
déjében

A  Csepel M űvek V as- és A cé lö n tö d é jéb en  n ag y  je len 
tő ség ű  fe jle sz té sek e t v a ló s íta n a k  m eg  az V . ö tév es  te r v 
id ő szak b an . A  fő cé lk itűzések  : o ly an  g y á rtm á n y - és 
g y á rtá s fe jle sz té s  v é g re h a jtá sa , am ely  em eli ö n tv é n y e 
in k  m inőség i sz ín v o n a lá t, h a sz n á la ti é r té k é t, k edvezőbb  
te rm é k sz e rk e z e te t tesz  leh e tő v é , és ja v í t ja  a  m u n k a k ö 
rü lm én y ek e t.

A  fe jlesz tésnek  k iem elten  fo n to s te rü le te  a  szerszám - 
g ép ö n tv én y e k  g y á rtm á n y - és g y á rtá sfe jle sz té se . A  sze r 
szám gépek  sú ly á n a k  60— 7 0 % -á t ö n tö t t  a lk a tré szek  t e 
szik  k i. E z é r t  e red m én y es fe jlesz tő  tev ék e n y ség  csak  a  
gépész és ö n tő  szak em b erek  eg y ü ttm ű k ö d ésév e l v a ló 
su lh a t m eg.

A  Cs. M. S zerszám gépgyára , ig azo d v a  a  tő k és  p iac  
igénye ihez , te rm é k sz e rk e z e té t fo ly am a to san  m ó d o s ít 
ja . É v rő l év re  n ö v ek v ő  ü te m b e n  fokozza  a  célgépek, 
egyedi, szám  jeg y  vezérlésű  és n a g y  p o n to sság ú  szerszám 
gép ek  g y á r tá s á t .

A  V as- és A cé lö n tö d ék  fe jle sz té sé t ezen ön tvény igé- 
n y e k  b iz to s ítá sa  é rd ek éb en  h a j t já k  végre . A  3. sz. V as 
ö n tö d éb en  fo ly a m a tb a n  v a n  a  ko rszerű , szerszám gép 
ö n tv é n y e k e t g y á r tó  ren d sze r m eg v a ló s ítá sa . A  k ü lö n le 
ges tu la jd o n sá g o k k a l rende lkező  lem ez- és g ö m b g rafito s  
szü rk e ö n tv é n y e k  g y á rtá sá h o z  m e g v á sá ro ltá k  a  Mee- 
h an ite -licen ce t.

A  jó  an y ag m in ő ség  b iz to s ítá sá n a k  e lő fe lté te le  a  fo lyé 
k o n y  fém  ellenőrzése. A  Cs. M. Vas- és A cé lö n tö d é je  a 
M IK I-v e l e g y ü ttm ű k ö d v e  k ife jle sz te tte  a  C E L S IT  m ű 
sze rcsa lád o t, am e ly  a  fo ly ék o n y  fém  k a rb o n eg y en érté - 
kónek , s z ilíc iu m ta rta lm á n a k  és h ő m érsék le tén ek  m eg 
h a tá ro z á s á ra  a lka lm as .

F o n to s n a k  ta r t j u k  a  do lgozók  ren d szeres  k ép zésé t a n 
n a k  é rd ek éb en , h o g y  fe lk észü ljü n k  az ú j fe la d a to k  v ég 
r e h a j tá s á ra .

Theobald J á n o s— S ziko ra  Já n o s  o sz tá ly v eze tő k  (Cs. M. 
V as- és A cé lö n tö d é je ): A h o m o k reg en erá lás  a  Cs. M. 
V as- és A célön tüdé jének  fejlesz tésében

A  CSMVA 6 d k g -tó l 9 to n n á ig  te r je d ő  sú ly h a tá ro k  k ö 
z ö t t  év i 32 000 to n n a  ö n tv é n y t á ll ít  elő. A  g y á r tó  üze 
m ek b en  igen  h e te ro g én  fo rm ázási és m ag k ész íté s i e ljá 
r á s o k a t a lk a lm azn ak . A  fo rm ázáshoz  n y ers , b en to n ito s , 
v ízüveg -szénsavas , v ízüveg -cem en tes, h idegen  sz ilá r 
du ló  m ű g y a n tá s  és C ro n in g -e ljá rás t, a  m agkészítéshez  
v ízüveg-szénsavas, h id eg en  sz ilá rdu ló  m ű g y a n tá s  (no- 
bake), m elegen  sz ilá rdu ló  m ű g y a n tá s  (ho t-box ) és C ron 
in g -e ljá rá s t h a szn á ln ak .

A z éves h o m o k fe lh aszn á lás  60— 62 ezer to n n a .
A  fe jlesz tés so rán  b iz to s ítjá k  a  k o rszerű , m ag asab b  

ig én y ek e t is k ie lég ítő  ö n tv é n y e k  g y á r tá s i fe lté te le it, és 
egységes te c h n o ló g iá k a t a lk a lm azn ak . A  2. és a  3. sz. 
V asö n tö d éb en  azonos k ö tő a n y a g re n d sz e r m e lle tt  h o 
m o k reg en e rá ló t te lep íten ek . A  m ű g y a n ta k ö té s ű  h o m o k 
k ev e rék  k ö ltségnövelő  h a tá r á t  a  ta k a ré k o s  an y ag fe l 
h a szn á lá ssa l (k ö tő an y ag , re g e n e rá lt hom ok) ellensú lyoz 
zák . A  h o m okregenerá ló  ren d sze r ü zem be helyezésétő l 
a z t  v á r já k , ho g y  ja v u ljo n  a  m u n k ak ö rü lm én y , c sö k k en 
je n  az ú j h o m o k  fe lh aszn á lása  és az  ö n tv é n y tis z tí tá s i 
id ő , és a  csepeli ö n tv é n y e k  versenyképessége  fokozód 
jon .

4. kép. A résztvevők egy csoportja

M egyei Jó zse f o sz tá ly v eze tő , T ó th  P á l c so p o rtv eze tő  
(Cs. M. V as- és A cé lö n tö d é je ): Az ü zem fen n ta r tá s  je len 
legi helyzete és fe jlesz tésének  célk itűzései az V. ötéves 
terv időszakban

A  ko rszerű , jó l sze rv eze tt, m egfelelően felszere lt 
ü z e m fe n n ta r tá s i sze rv eze t m ű k ö d te té se  m in d e n  te rm elő  
v á lla la t e redm ényes m ű k ö d ésén ek  a lap fe lté te le . A  t e r 
m elés b iz to n ság a  d ö n tő  m é rté k b e n  a  gép i berendezések  
m űszak i á l la p o tá tó l függ. E z é r t  a  b iz to n ság o san  m ű k ö d ő  
ü z e m fe n n ta r tá s  je len tő s  g azd aság i tényező .

A  k é p z e t t  m u n k a e rő  h iá n y a  m ia t t  m ind  fo n to sab b á  
v á lik  a  sze rv eze ttség  és a  fe lszereltség  kérdése , m e r t csak  
így  csö k k en th e tő  az é lő m u n k a .

A fe n n ta r tá s i  ren d sze r sa rk a la to s  p o n tja  a  m u n k ák  
tervezése . E z  e lm éle ti a la p o k ra  épü l, és így  e lté rh e t a  
valóságos fe n n ta r tá s i  szü k ség le ttő l. A z éves fe la d a to k a t 
a  k ö ltség  fig y e lem bevéte léve l elem zik . E lk ü lö n ít ik  a  fix  
és vá lto zó  k ö ltség ek e t. A  v é g re h a jtá s  te k in te té b e n  m eg 
h a tá ro z ó  a  leállásos n a g y ja v ítá s . A  n a g y ja v ítá s o k  m e l 
l e t t  te rv ez ik  a  kis-, közepes ja v í tá s o k a t és fe lú jítá so k a t.

A  fe jlesz tésk o r ab b ó l in d u lta k  k i, ho g y  a  k a rb a n ta r tó 
ren d sze r i r á n y íth a tó  fo ly a m a t, és m e g h a tá ro z h a tó k  a 
m ű k ö d é s t szabályozó  p a ra m é te re i.

E lső so rb an  a  k o rsze rű  ir á n y ítá s t  k ie lég ítő  in fo rm ációs 
ren d sze r k ié p íté sé t t a r t j á k  fo n to sn ak . E n n e k  érdekében  
a  szám ítógépes fe ldo lgozást k é t  te rü le te n  ( ta r ta lé k a ik a t  - 
rész -gazdá lkodás , á llóeszközkö ltsógek  k ig y ű jté se ) v eze 
t ik  be.

A v á lla la ti  szám rendszerhez  kapcso lódó  m un k aszám - 
re n d sz e rt d o lg o z tak  k i. E zze l b iz to s ítjá k  a  k ig y ű jté s , 
c so p o rto s ítá s  lehető ségét.

A z ü z e m fe n n ta r tá s i m u n k á b a n  h á ro m  fo rm á t k ü lö n 
b ö z te tn e k  m eg :

— ese tsze rű  k a rb a n ta r tá s ,
— üzem i leállásos n a g y ja v ítá s ,
— fe lü lv izsg á la t (d iagnosz tika) sze rin ti egyedi k a rb a n 

ta r tá s .

E zek k e l k a p c so la tb a n  kész ítik  a  tá v la t i  te rv e t ,  az 
éves fe n n ta r tá s i te rv e t  és a  h a v i o p e ra tív  p ro g ra m o t. 
F o n to sn a k  ta r t j á k  a  h a v i p ro g ram o k  te lje s íté sé t.

A  sz a k m u n k á sh iá n y  m eg o ld ása  é rd ek éb en  an y ag ilag  
ö sz tö n z ik  a  do lg o zó k a t tö b b  sz a k m a  m egszerzésére . 
A  szak m a i to v á b b k é p z é s  ú jsze rű ség é t je len ti, h o g y  a 
g ép ek e t szá llító  h a z a i és kü lfö ld i szak em b erek  ta r t j á k  az 
elm éle ti és g y a k o rla ti  o k ta tá s t .

Az e lő ad á so k a t k ö v e tő en  é lénk  vita  a la k u lt k i (4 . k é p ) . 
A  hozzászó lások  jó l é rz é k e lte tté k  azon  p ro b lé m á k a t, 
am e ly ek b en  m a  m ég  n incs egységes á llásfog lalás.

A  v i t á t  B u zán szk y  A lb in  ig azg a tó  z á r ta  le , ak i e re d 
m ényesnek  íté lte  a  szem in áriu m  m u n k á já t .  A  je len levő  
szak em b erek  kérésére  a  rendező  b iz o tts á g  íg é re te t t e t t ,  
ho g y  1980-ban m egrendez i a  I I I .  csepeli ö n tö d e i fe j 
lesztési szem in áriu m o t.

Ceire Is tv á n
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Szovjet gyártmányú magnetodinamikus öntőgép 
a hazai vasöntészetben

Az Ö n tö d e i V á lla la t K isv á rd a i V asö n tö d é jéb en  
1974-ben b e fe je z e tt b e ru h á z á s  so rán  a  fo rm ák  e lő á llítá 
s á t  D ISA M A T IC  2013 típ u sú  gép  te lep íté sév e l o ld o ttu k  
m eg. Az e lő á llí to tt fo rm ák  leö n té sé t a  te rvezés id ő p o n t 
já b a n  k o rsze rű n ek  te k in te t t ,  felső p á ly á ra  fü g g esz te tt, 
ö n zá ró  em elő- és b illen tőberendezésse l e l lá to t t,  kézi 
m ű k ö d te té sű  ö n tő ü s tte l o ld o t tu k  m eg. Az ö n tő ü s t tö l 
té s é t a  ku p o ló tó l ta rg o n c á n  o d a sz á llí to tt  n ag y o b b  m é 
r e tű  ü s tte l te rv e z tü k . A p ró b aü zem  id ő szak áb an  v é g z e tt 
f in o m ítá so k  ellenére  a  g y a k o rla t a z t  b iz o n y íto tta , hogy

az ö n té s i tech n o ló g ia  —  b á r  a  m egelőző és a  g y á rb a n  
m a  is a lk a lm a z o tt egyéb  m ódszereknél lényegesen  te r 
m e lékenyebb  —  a  vele szem ben  tá m a s z to t t  ig én y ek e t 
nem  tu d ja  m a ra d é k ta la n u l k ie lég íten i. A  fe lv e tő d ö tt 
főbb  p ro b lé m á k a t a  k ö v e tk ező k b en  leh e t összegezni:

A  fo ly ék o n y  v a s  m en n y iség é t a  jelen leg i techno lóg ia  
sz e r in t a  kezelőszem élyzet b eg y ak o rlo ttság a , szem m é rté 
ke, fiz ika i és p sz ich ik a i á lla p o ta  h a tá ro z z a  m eg. íg y  az 
egyes fo rm ák  leön téséhez  fe lh a szn á lt fo lyékonyfém - 
m enny iség  k ilog ram m os n a g y ság ú  e lté ré s t m u ta t .

— 5 tonnás öntőtégely, 2 —  fedél, 3 —  a beöntőnyílás fedele, 4 —  salakolóajtó, 5 —  hidraulikus szinttartó, в —  billentőszerkezet, 
7 —  mozgatószerkezet, 8 —  induktor, 9 —  mágnes, 10 —  öntőcsőr, 11 —  vízellátó rendszer, 12 —  hajtómű, 13 —  vasleeresztő
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A m enny iben  az ö n tő m u n k á s  va lam ily en  okból nem  
ta lá lja  el a  b eö m lő tö lcsért, v ag y  tú lö n ti  a z t, a  fo lyékony  
fém  fá n e o k a t, so r já k a t, lep én y e k e t hoz lé tre . E z  —  
a  tö b b le tfém -fe lh aszn á lás  k áro s je lenségén  tú l —  a  ho- 
m ok-v isszaá llító  és kev e rő ren d sze r b erendezéseiben  —  
nem  kellő  v ask iv á la sz tá s  ese tén  —  tö b b  ó ra  k iesést okoz 
h a t. P é ld á u l egy  so rja  b eszo ru lásak o r a  szá llító szalag  
hev ed ere  h o ssz irán y b an  k e tté h a sa d , v ag y  az e lev á to r 
k an a la  leszakad .

A  fo rm ák  ö n tés i sebessége nem  azonos a  te ch n o ló g iá 
b a n  e lő ír t ta l , ez a  v ék o n y  fa lú  ö n tv é n y e k  se le jt jé t 
o k o zh a tja .

A fo lyékony  fém  h őm érsék le te  v á lto zó . Az ö n tés i 
h ő fo k o t —  a  tech n o ló g ia i e lő írások  d a c á ra  —  sok o lyan 
tén y ező  befo ly áso lja  ked v ező tlen ü l, m ely e t n incs m ód 
az a d o tt  ö n tő ü s tn é l k o rrigá ln i. A  kupo lóbó l k ijövő  v as 
h ő foka  in d u lá sk o r v ag y  ú jra in d ítá sk o r  a lacsony . A szá l 
lító b e ren d ezés m eg h ib áso d ása  m ia t t  is c sö k k en h e t a  h ő 
m érsék le t. A le h ű lt v as  ro n g á lja  az  ü s tö t ,  ta p a d é k  
kele tkezik .

A fo rm ák  leö n té sé t tö b b  ö n tő m u n k á sn a k  kell végez 
n ie. íg y  is e lő fo rdu l, hogy  a  lassú  ö n té s  a k ad á ly o zza  a ' 
te rm e lés t.

Az ö n té s t  k ísérő  n ag y  hő m érsék le t, a  n ag y  fiz ikai 
e rő k ife jtés , to v á b b á  az ö ssz p o n to s íto tt figyelem  k ö v e t 
k ez té b en  a  m u n k áso k  v e re jték k ép ző d ése  n ag y . A k ép 
ződő g áz o k a t k ü lö n  v e n ti llá to ro k k a l kell az elszívó 
ir á n y á b a  fú v a tn i. E z  a  te re lő levegő  az á tiz z a d t m u n k á 
soknál g y a k ra n  m egfázásos, ese tleg  re u m a tik u s  m eg 
b e teg e d ést okoz.

Az o lvasz tó -ö n tő -fo rm ázó  ren d sze r nem  ruga lm as. 
A ren d sze r b á rm ily en  m eg h ib áso d ásak o r a k u p o íó t röv id  
időn  be lü l le kell á llíta n i, szélső e se tb en  c ip ó k a t kell ö n 
te n i , v ag y  ese tleg  a  k u p o ló t le  kell e resz ten i, m ely  
tö b b ó rá s  k iesést okoz.

Az e lm o n d o tt p ro b lém ák  k iküszöbö lésére , c sö k k en 
té sé re  t e t t  in tézk ed ések en  tú lm en ő en , az  Ö n töde i V á lla 
l a t  szak em b ere i k e re s ték  a  végleges techno lóg ia i m eg 
o ld á s t. E z t  1976-ben, a  K ijev i T u d o m án y o s  A k ad ém ián  
t e t t  lá to g a tá s  so rán  ta lá l tu k  m eg. Az i t t  m eg ism ert 
M D N  12 t íp u sú  ö n tő g ép  a lk a lm azásáv a l tervöZzük a  k í 
v á n t  c é lt elérn i. A  szo v je t g y á r tm á n y ú  ön tőgéphez  h a 
sonló b e ren d ezés t m ég  M agyaro rszágon  nem  a lk a lm a z 
ta k  v a sö n tö d éb en .

Az ö n tő g ép  k é t fő részből á ll:
1. a  fo rm ázó -ö n tő  té r re  te le p í te t t  ind u k c ió s ön tőgépbő l 

( 1. ábra)  és
2. a  gép tő l 6— 15 m  tá v o lsá g b a n  e lh e ly eze tt v illam os 

á llom ásbó l, m ely  m ag áb a  fog la lja  a  tra n sz fo rm á to r t, 
a  k o n d e n z á to rte le p e t, a  k ap cso ló b eren d ezést és a  v e 
zérlő-ellenőrző  m űszereke t.
Az ind u k c ió s ren d sze rb e  b e é p íte tt  n ag y  te lje s ítm é n y ű  

m ágnes b ek ap cso lásáv a l a  fo lyékony  v a s  m ozgásba  jön , 
s a  kiöm lő csőr irá n y á b a n  m ag a  e lő t t  n y o m ja  a  cső rben  
levő fém et. A m egfelelő té re rő  és m ű k ö d ési idő  m eg 
v á la sz tá sá v a l a  k ív á n t m enny iségű  fo ly ék o n y  v as a  fo r 
m á b a  ju t .  A  cső rben  levő  fo ly ék o n y  fém  liő n ta r tá sá ró l 
indukc ió s tek e rcs  gondoskod ik .

Az M D N  12 típ u sú  m ag n e to d in am ik u s  ön tő g ép  főbb 
m űszak i p a ra m é te re i:
B efogadóképesség  2 t  fo ly . vas
E b b ő l fe lh a szn á lh a tó  1,6 t  fo ly . vas
In d u k to r te lje s ítm é n y  150 kW
T ú lh e v ítő te lje s ítm é n y  50 ° C /( t-h )
E le k tro m á g n e s  te lje s ítm én y e  50 kW

M ű k ö d te tő  feszü ltség  
F rek v en c ia
H ő n t a r tá s  te l je s í tm é n y e
L egnagyobb  ö n tés i hőm érsék le t 
L egk isebb  ö n tés i h ő m érsék le t 
Ö n tési sebesség 
A b e á ll íth a tó  legk isebb  e ltérés 
Ö n th e tő  m enny iség  
A berendezés befoglaló  m érete i 

ön tő g ép
v illam os á llom ás 

A berendezés á llítá s i lehetősége 
h o ssz tenge ly  ir á n y á b a n  
hossz tengely re  m erőlegesen

380 V 
50 H Z  
50 k W  
1450°C 
1280 °C 
0 ,5— 5 kg/s 
± 0 ,1 5  k g /ad ag  
K ív á n sá g  sze rin t

1 6 0 0 x 3 4 0 0 x 2 2 5 0  m m  
5000 X 6000 X 3000 m m

± 2 0 0  m m  
± 1 5 0  m m

A  b e re n d e z é s  ta r g o n c á r a  sz e re l t  v a g y  d a r u v a l  s z á l l í to t t  
ü s tb ő l  tö l th e tő .

A L epsze t r a k to rg y á rb a n  a  g ép ek e t v á lto zó  n agyságú  
és sú ly ú  h e n g e rp e rse ly t e lőá llító  k aru ssze lgépek  elé te le 
p íte tté k .

Az ö n tés re  kerü lő  k o k illa  a  gép  ön tőcső re  elé fo rdu l 
v ag y  gö rdü l. A m egfelelő  fo rd u la ts z á m ra  fe lp ö rg e te tt 
k o k illáb a  a  csőrön  k eresz tü l ad ag o lja  az ön tő g ép  a  sz ü k 
séges v a sa t . Az a u to m a tik u s  ö n tő b eren d ezés kapcso ló ja  
az e lek tro m ág n es t az  előre m e g v á la sz to tt id ő p o n tig  
t a r t j a  b ekapcso lva , így  m ind ig  azonos m enny iségű  vas 
k erü l a  kok illába .

E n n e k  je len tő ség é t a  k ö v e tk ező k k e l le h e t é rzék e l 
te tn i. Az ö n tö d e  é v e n k é n t m in teg y  5 m illió  h e n g e rp e r 
se ly t á ll ít  elő. H a  p e rse ly en k én t egy  d ek ag ram m al tö b b  
v a s a t  h aszn á ln ak  fel, ez éves sz in ten  50 to n n á v a l tö b b  
v as m eg o lv asz tásá t, és a  h en gerperse lyekbő l u g y a n 
en n y iv e l tö b b  a n y ag  le m u n k á lá sá t je len ti.

A gép vá lasz tó k ap cso ló v a l kézi vezérlésű  üzem m en e tre  
is á ll íth a tó . E k k o r  v ag y  az előre m e g v á la sz to tt idő gom 
b o t n y o m ja  m eg a  kezelő, v ag y  a  fo ly am a to s  ü zem m en e t 
k ap cso ló já t t a r t j a  b en y o m v a  m in d ad d ig , am íg  a  gép  
a  szükséges fo lyékony  fém et a  fo rm á b a  ad ag o lja .

A gép b en  levő fo lyékony  v as h ő m érsék le té t az  induk - 
to r  feszü ltségének  v á lto z ta tá sá v a l szab á ly o zzák , és be- 
m á r tó s  p iro m é te rre l m érik . A fo lyékony  fém  ön tés i 
sz in tjé t c s ig ah a jtó m ű v es  á llító b e ren d ezés t a r t j a  azonos 
é rték en . Az ö n tő b e ren d ezés t egy  m u n k ás  kezeli.

Az ön tő g ép  a lk a lm a z á sá n a k  v á rh a tó  e lőnyei a  k ö v e t 
kezők :

1. A z ö n tő g é p  k ik ü sz ö b ö li  a  k la s sz ik u s  é r te le m b e n  
v e t t  ö n tő m u n k á s t .  M e g sz ü n te t i  a  n e h éz  f iz ik a i m u n k á t ,  
az  ö n té s  s z u b je k t ív  h ib á i t ,  a  m u n k a v é g z ő k k e l  k a p c s o la 
to s  e g ész sé g ü g y i p r o b lé m á k a t .

2. A fo rm á k a t időben , közel á llan d ó  m enny iségű  és 
h ő m érsék le tű  vassal leh e t leön ten i.

3. Az ö n tő ü s tb e n  nem  m arad  v issza vas, az elfröccse- 
nés, tö b b  v as ráö n té se  a fo rm ára  s tb . m egszűn ik , ezzel 
az ö n té s  gazdaságossága  növekszik , a  hom o k ren d szerb en  
csökkennek  a  m egh ibásodások .

4. A p u ffe r je llegű  v a s tá ro lá s  a  fo rm ázó -ö n tő  re n d 
sz e r t ru g a lm assá  tesz i, s leh e tő v é  v á lik  a  m ax im ális  
k a p a c itá s  k ihaszná lása .

A  b e rendezésnek  a  D ISA  gép  m ellé tö r té n ő  te lep ítése  
ú jszerű , e zé rt a  céggel a  szá llítá si szerződéssel egy időben  
eg y ü ttm ű k ö d és i szerződést is te rv e z ü n k  k ö tn i. A b e 
rendezés e g y éb k én t 18 o rszág b an  szab ad a lm i v é d e t t 
ség e t élvez. K a tu s  László

Könyvismertetés
W illiba ld  V enus: A n sc lin ittech n ik  fü r D ruckguss.

( N yom ásos öntvények megvágása. ) K ia d ta  a  G iesserei- 
V erlag  G m b H  D üsse ld o rfb an , 1975-ben a  V D G  zseb 
k ö n y v e in ek  3. k ö te te k é n t. 211 o ldal, 71 á b ra , 7 tá b lá z a t  
és 28 a lk a lm azás i p é ld a .

A  szerző e lm életileg  is a lap o san  a lá tá m a s z tja  a  m eg- 
vágás k ia la k ítá sá n a k  és m ére tezésének  a lap e lv e it, m ég 
hozzá  a  legko rszerűbb  elm éle ti m eg fo n to láso k ra  és m ű 
szeres m érések re  a lap o zv a . A n yom ásos ö n té sz e t am ú g y  
is igen  szegényes k ö n y v iro d a lm áb ó l ez az  első, am ely  
a  c ím ben  m e g a d o tt té m a k ö r t  k im erítő en  tá rg y a lja .

E z  a  k ö n y v  an n á l is in k á b b  „ h iá n y c ik k ” v o lt a  világ- 
iro d a lo m b an , m e r t a  m egvágások  helyes v ag y  he ly te len  
k ia la k ítá sá n a k  a la p v e tő  szerepe v a n  az ö n tv é n y e k  jó 
ság á ra  és gazdaságos e lőá llítá sá ra .

A szerző a  beveze tés u tá n  a  m eg v ág á st m eg h a tá ro zó  
je llem zőkkel fog lalkozik , így  az ö n tv é n y  elhelyezésével 
a sze rszám b an , a  m egvágás n ag y ság év a l, m ére tév e l és 
a la k já v a l. K özli a  m egvágás n ag y ság á ra  v o n a tk o zó  
leg ú jab b  k ép le tek e t és d ia g ra m o k a t. Ig en  b e h a tó a n  
foglalkozik  a  m eg v ág ásb an  u ra lk o d ó  á ram lá s i sebesség 
gel, en n ek  je len tő ségéve l. E zzel k a p c so la tb a n  sok  e lm é 
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le t i  és ta p a s z ta la ti  a d a to t  közöl. R ész le tes  e lem zést 
ta lá lu n k  az ö n tés i időrő l. B e m u ta tja  a  h a sz n á lh a tó  m eg- 
v ág ásn ag y ság o k  m e g h a tá ro zá sán ak  célszerű  ú t j á t .  A 
szerző  k ü lön  fe jeze te t szen te l a  rézö tv ö ze tek b ő l k észü lt 
n y o m áso s ö n tv é n y e k  m eg v ág á sán ak  m eg h a tá ro zá sá ra .

E z t  k ö v e tő en  a  m egvágások  m ére te irő l, m a jd  k i 
a la k ítá sá ró l o lv a s h a tu n k  igen sok  elv i v á z la t k ís é re té 
b en . A  szerző fog lalkozik  az elosztó  m ére te in ek  és a la k 
já n a k  k ia la k ítá sá v a l.

B á r  a  k ö n y v  szo rosan  v e t t  c ím ébe nem  ta r to z ik  bele 
a  levegőe lvezetés m ego ldása , de  a  szerző  ab b ó l az elvből 
in d u l k i, h o g y  n incs helyes fo rm a tö lté s  m egfelelő levegő 
e lvezetés n é lkü l. I s m e rte ti  en n ek  m ego ldási lehe tő sége it 
az  o sz tá so k b an , a  m ozgó és álló  szerszám részek  k ö zö tt, 
a  sz ilá rd a n  egym áshoz k ö tő d ő  fo rm arészek  k ö z ö tt, végül 
a  tú lfo ly ó k k a l és a  kü lön leges levegőe lvezetési m ó d o k 
k a l fog lalkozik . M indezeket b e m u ta tja  több fészkes 
szerszám okon , nem csak  a lu m ín iu m -, h an em  ré z ö tv ö 
z e te k re  is.

A  k o n k ré t ö n té s i p é ld ák  e lő t t  a  szerző közli a  m é re te 
zési k ép le te k e t, és egy azonos ű rlap o n  a  k is z á m íto tt 
a d a to k a t .  I ly en ek  a  fészkek szám a, az  álló  és m ozgó 
szerszám fél h ő m érsék le te ; az ö n tv é n y  legnagyobb , 
legk isebb  és közepes fa lv a s ta g ság a , v a la m in t ezek m eg 
osz lási a rá n y a ; a  m egvágás e lhelyezésének  m ód ja , 
k e re sz tm e tsze te  és v a s ta g sá g a ; a  tú lfo lyó  sú ly a  és t é r 
fo g a ta ; a  légelvezető  c sa to rn á k  ö sszk e resz tm e tsze te  ; 
a  lö v ő d u g a tty ú  fe lü le te , en n ek  sebessége; az ö n tés i idő 
egy  b izonyos m e g a d o tt ö n tő n y o m á sn á l; az  u tá n n y o m á s  
id ő ta r ta m a ;  az  ö n tv é n y  m egnevezése, ö tv ö ze te , fé n y 
képe , ese tleg  egyes rész le te inek  ra jz a , h e ly e n k é n t a  lö 
v ő d u g a tty ú  idő -nyom ás d ia g ra m ja ; a  nyom ásos ö n tő 
g ép  típ u sa  és záróere je .

Sok p é ld á n á l m e g ta lá lh a tó  a  kü lönböző  szerzők  k é p 
le tév e l s z á m íto tt  fém sebesség a  m eg v ág ásb an  és az 
ö n tés i idő. M eg á llap íth a tó , hogy  u g y a n a rra  az  ö n tv é n y 
re  v o n a tk o zó a n  a  kü lönböző  k ép le tek k e l k a p o tt  é rték ek  
k ö z ö tt — főleg az ö n té s i időkben  — g y a k ra n  nagyság- 
re n d n y i e lté rések  v a n n a k . A  k ö n y v  h a szn á ló ja  u g y a n 
c sak  g o n d b an  leh e t, hogy  m ely iknek  h iggyen , m e ly ik e t 
h a szn á lja . Az eg y m ásn ak  e llen tm o n d ó  e lm éle tek  m ia tt  
m a ra d  az a  rég i g y a k o rla ti a ra n y sz a b á ly , ho g y  a  m eg- 
v á g á s t tan ác so s  először k isebb  k e re sz tm e tsze tű re  k i 
k épezn i, és h a  ez nem  m egfelelő, ak k o r fo koza to san  
b ő v íten i.

M indezek ellenére  W . V enus k ö n y v e  az első, am ely  
ez t a  té m a k ö r t  összefoglalóan, k im erítő en  és ko rszerűen  
tá rg y a lja . E z é r t  m ű v é t m in d en  nyom ásos ö n tő  és szer 
szám k ész ítő  szak em b ern ek  figyelm ébe a já n lju k . P y

Z . G órny, W . Chabowski, J .  Z akrzew ski, K . B ruzda: 
G usseisen-K okillenguss. (A z  öntöttvas kokillaöntése. ) 
G iesserei-V erlag  G m bH , D üsseldorf, 1978. V I I + 211  
o lda l, 248 áb ra , 67 tá b lá z a t, 780 iro d a lm i h iv a tk o zás . 
Á ra : 73 ,— DM.

Az 1972-ben L engyelo rszágban  m eg je len t k ö n y v e t 
A . K aram ara  fo rd íto t ta  n ém etre . A  n ém e t n y e lv ű  k iad ás  
részére  a  szerzők k ieg ész íte tték  az a n y a g o t a leg ú jab b  
e red m én y ek k e l, s e lh a g y tá k  a z o k a t a  fe je ze tek e t (ö n t 
v é n y tisz títá s , ö n tv é n y h ib á k , b iz to n ság tech n ik a ), a m e 
lyek  ta r ta lm a  sem m i kü lön legese t nem  m u ta t  a  tö b b i 
ö n té s i e ljá rásh o z  k ép est. A szöveg a  lengyel m e lle tt 
a  D IN -sz a b v á n y o k a t is fe ltü n te ti .

A k ö n y v  a  köv e tk ező  fő fe jeze tek re  osz lik :
1. A  k o k illaö n tés  m ű szak i-g azd aság i kérdései.
2. A  k o k illaö n tés  e lm éle ti a lap ja i.
3. A k o k illáb a  ö n tö t t  ö n tv é n y  a lak a d ása .
4. A k o k illa  szerkesztése.
5. B eöm lő- és táp fe jren d sze rek .
6. A  k o k illa g y á r tá s  m ódszerei.
7. A k o k illaö n tés  üzem i a d a ta i  (b ev o n a to k , h ő m érsék le t

s tb .) .
8. A k o k illaö n tés  gépesítése  és a u to m a tiz á lá sa .
9. Irá n y e lv e k  az üzem szervezéshez. Ü zem gazdaság i je l 
lem zők .

A  k o k illáb an  való  ö n tv é n y g y á r tá s n a k  szám os előnye 
v a n , ez az  e ljá rá s  tö b b  szoc ia lis ta  o rszág b an  je len tő s 
h e ly e t foglal el a  v a sö n té sze tb en . H a z á n k b a n  igen  lassú  
a  fejlődés, e zé rt ö röm m el kell fo g ad n u n k  ennek  a  k ö n y v 
n ek  a  m eg je lenését, m ely  rem élh e tő leg  ö sz tönzően  fog 
h a tn i  szak em b ere in k re . K . L .

A lfre d  H o lzm ü ller— Lothar K ucharcik:  A tlas zur A n 
sc h n itt-  und  S peisertechnik  fü r G usseisen. ( A tla sz  a vas- 
öntvények beömlő- és táplálórendszerének m eghatározásá 
hoz.) G iessere i—V erlag  G m b H , D üsseldorf, 1975. 2. bő 
v í t e t t  k iad ás . 154 o ldal, 332 á b ra . Á ra  84, — DM.

A k ö n y v  első k ia d á sa  1969-ben je le n t m eg  és szám os 
o rszág b an  n ag y  é rd ek lő d ést v á l to t t  ki, 1970-ben sp anyo l 
n y e lv re  is le fo rd íto ttá k . A  lényegesen  b ő v íte tt  2. k iad ás  
m u n k á já b a n  szám os szak em b er v e t t  ré sz t, és tö b b  v á lla 
la t  s z o lg á lta to t t a d a to k a t  és ra jz o k a t.

Az A 4-es fo rm á tu m ú  k ö n y v  13 fe jeze tre  tag o ló d ik .
A z első fe jeze t a  m in ta  fo rm ázási he ly ze tév e l, a  m á 

sod ik  a  he lyes ö n tés i idő  m eg h a tá ro zá sáv a l, a  h a rm a d ik  
a  n y o m ásm ag asság  sz á m ítá sá v a l fog lalkozik . A  n eg y e 
d ik  fe jeze t té m á ja  a  b eö m lő rendszer m eg v á lasz tá sa . Az 
ö tö d ik  fe jeze t a  b eö m lő rendszer része it m u ta t j a  be, a  
h a to d ik  p ed ig  a  m ére tezés a lap eg y en le te in ek  leveze tésé t. 
A  k ö ve tkező  n ag y  fe jeze t a  speciális b eö m lő rendszereke t 
ism e rte ti , m in t p l. a  D IS A M A T IC -fo rm ákhoz, h en g e rek 
hez, az  in m o ld -e ljá rásh o z  h a sz n á la to s  b eö m lő típ u so k a t. 
A  n y o lcad ik  fe je ze t a  lem ezg rafito s  v a sö n tv ó n y ek  t á p 
fe je in ek  m ére tezéséve l fog la lkozik . A  k ö v e tk ező  fe je 
z e tb e n  ta lá lh a tó k  a  lem ezg ra fito s  v a sö n tv én y ek  beöm lő- 
és táp lá ló ren d sze rén ek  m ére tezésére  v o n a tk o zó  k é p le 
te k  és d iag ram o k . A  tized ik  fe jeze t a  g ö m b g ra fito s  v a s 
ö n tv ó n y ek  tá p lá lá s á v a l fog lalkozik . A  tizen eg y ed ik  fe 
je z e t az  á ra m lá s te c h n ik a i a la p fo g a lm a k a t fo g la lja  össze, 
am ely ek n ek  fo n to s  szerepe  v a n  a  beöm lő rendszerek  h e 
ly es m eg v á la sz tá sáb an . A  kö v e tk ező  fe jeze t a  speciális 
b eö m lő k e t és tá p fe je k e t ism e rte ti . A  k ö n y v n e k  m in teg y  
fe lé t k itev ő  u to lsó  fe jeze tb en  kü lönféle  ö n tv é n y e k  p é l 
d á in  ta n u lm á n y o z h a tju k  a  he lyes és a  kevésbé  jó  m eg 
o ld áso k a t.

A  k ö n y v e t a  m enny iségek  jelö lése és m értékegysége, 
az  ábécé  sze rin t fe lso ro lt fog a lm ak  rö v id  m eg h a tá ro zá sa  
és a  33 té te lb ő l álló  iro d a lo m jeg y zék  v eze ti be.

Az é rték es  tá b lá z a to k a t ,  d ia g ra m o k a t és á b rá k a t  t a r 
ta lm azó  sz a k k ö n y v e t e lső so rban  a  v a sö n tv é n y e k  g y á r 
tá s -e lő k ész íté sév e l foglalkozó  szak em b erek  ü g y em éb e  
a já n lju k .

K . L .

H einrich  N etz: F o rm eln  des techn ischen  G rund 
w issens. ( A  m ű sza k i a lapism eretek kép le te i.)  K ia d ta  
a  C arl H a n se r  V erlag  M ünchenben  1976-ban, te ljes  m ű 
an y a g  k ö té sb en . A  2. k ia d á s  454 o ldalon  szám os á b rá t  
és tá b lá z a to t  ta r ta lm a z . A  k ö n y v  á ra  29,80 DM.

A szerző, ak i tu la jd o n k é p p e n  egy  szerzőko llek tíva  
élén  s z e rk e sz te tte  és részben  í r ta  is a  k ö n y v e t, a  beveze 
té s  u tá n  tá b lá z a to s á n  m eg ad ja  a  m ech an ik a i és h ő 
te ch n ik a i je llem zők  rég i és ú j m érték eg y ség e it.

A m ű  ta r ta lm a  az a lá b b i:

1. A m űszak i m ech a n ik a  és fiz ika  kép le te i.
1.1 A  tö m e g p o n t  m e c h a n ik á ja .
1.2 A fo ly ad ék o k  m ech a n ik á ja .
1.3 A gázo k  m ech a n ik á ja .
1.4 H u llá m ta n  és ak u sz tik a .
1.5 O p tik a .
1.6 A tom fiz ika , m a g te c h n ik a  és re la tiv itá se lm é le t.
1.7 V illam o sság tan  és m ágnesesség.

2. G épek és berendezések  ép ítőe lem einek  kép le te i.
2.1 A z ép ítőe lem ek  sz ilá rd ság tan a .
2.2 Ö sszekötő  elem ek.
2.3 Sikló- és lezuhanóelem ek .
2.4 H a jtó m ű v e k .
2.5 G á tló m ű v ek .
2.6 K ü lön leges ép ítőe lem ek .
2.7 C sővezetékek  és záróberendezések .
2.8 H egesztés .
2.9 R ag asz tá s .

E  hasznos k ö n y v n ek  igen érdekes a  felép ítése . A p á ro s  
o ld a lak o n  ta lá lju k  fek e te  szedéssel a  k é p le tek e t, ezek 
rö v id  e lm éle ti le írá sá t. A p á ra t la n  o ld a lak o n  az e lő b b i 
tő l e lü tő , kék  szedéssel a  k ép le tek  ta g ja in a k , tén y ez ő i 
n ek  é rte lm ezésé t és p é ld á k a t ta lá lu n k  a g ra f ik u s  é s/vagy  
a r i tm e tik u s  m ego ldássa l e g y ü tt .

E  rag y o g ó an  fe lé p íte tt  k ö n y v e t m in d en  m űszak i 
em b er figyelm ébe a já n lh a tju k .

P y
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Czikel professzor előadása a VASKUT-ban

\Falvast.kb. i5mm \ Falvast kbJOmm \ Falvast. kb. 60 mm \

Az O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e sü 
le t m eg h ív á sá ra  1978. o k tó b e r  9— 14-én a  leobeni 
(A us z tr ia )  B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e te m  tö b b  ta n á ra  
lá to g a tá s t  t e t t  h a z á n k b a n . D r. J o se f C zikel p rofesszor, 
az  Ö n tésze ti T an szék  veze tő je  o k tó b e r  10-én n a g y  é r 
dek lődésse l k ís é r t e lő ad á s t t a r t o t t  a  V asip a ri K u ta tó  
In té z e tb e n  ,,A  v a sö n tv é n y e k  fa lv as tag ság -é rzék en y sé 
gével k ap cso la to s  leg ú jab b  ism ere tek ” cím m el.

A szerkeze ti an y ag o k  m a  v e rsengenek  egym ással. 
A  g é p g y á rtó k n a k  o ly an  ism e re te k e t kell n y ú jta n u n k , 
am ely ek  a la p já n  a  lem ezg rafito s  v a sö n tv é n y e k  fe lhasz 
n á lá sa  fo k o za to san  to v á b b  erősöd ik . A  v a sö n tv én y ek  
m inősítésére  á lta lá b a n  csak  a  sz ak ító sz ilá rd ság o t a d já k  
m eg . E z  n em  m egfelelő in fo rm ác ió  a  g é p g y á rtó k  szá 
m á ra . A  sz a b v á n y o k b a  be  kell v en n i a  fa lv a s ta g ság  h a 
t á s á t  is.

A  n ém e t n y e lv te rü le te n  a  D IN  1691 sz a b v á n y t h a sz 
n á ljá k . E b b e n  a  fa lv as tag ság , a  szak ító sz ilá rd ság  és a 
kem énység  k ö z ö tt i ö sszefüggéseket d ia g ra m  fog la lja  
össze.1 Az egyes m inőségeke t jelö lő  sá v o k ra  az

y  ~ a  +  b log X

eg y en le t é rv én y es , te h á t  m in d eg y ik  ö n tö t tv a s n á l azonos 
fa lv as tag ság -é rzék en y ség e t vesznek  figyelem be. A sza 
k ító sz ilá rd ság  és a  kem énység  k ö z ö tt i  ö sszefüggést a 
d iag ram  a  g y a k o r la tn a k  n em  m egfelelően áb rázo lja . 
M in d en t egybevéve, a  d ia g ra m  a la p já n  a  g ép g y á rtó  az 
ö n tv é n y  fa lv a s ta g sá g á n a k  m egfelelő in fo rm ác ió t n em  
k ap .

A  fa lv as ta g ság  és a  sz ilá rd ság  k ö z ö tt i  k a p c so la to t 
Coyle m á r 1929-ben k u ta t ta .  A

ó d  = cD a (1)

k ife jezésben  D  a  p ró b a te s t  á tm é rő jé t, c és a á lla n d ó k a t 
je len ten ek .

Az a  á lla n d ó t Collaud  a  k ö v e tk ez ő k ép p en  h a tá ro z ta  
m eg :

a =  1,33— 1,875 Se-  (2)

A  k ésőbb iekben  Collaud  és Ju n g b lu th  o ly an  an a ló g ia 
t é te l t  á l l í to t t  fel, am e ly  a  30 m m  á tm é rő jű  p ró b a te s te n  
m é r t szak ító sz ilá rd ság -é s  a  te líté s i szám  k ö z ö tt á lla p ít 
m eg  összefüggést:

<730=  1020 — 825 S e  N /m m 2. (3)

A (2) és (3) e g y en le te t az (1) összefüggésbe h e ly e t te 
s í tv e  a  c á lla n d ó ra  a kö v e tk ező  eg y en le te t k a p ju k : 

1 0 2 0 -8 2 5  S e

C~  3 0 - e x p ( l ,3 3 -  1 ,8 7 5 -Se) '

0 ,72 és 1,08 te líté s i szám  k ö z ö tt a  (4) g ö rbe  linearizál- 
h a tó :

c = 2 7 0 9  -Se — 1505.

1 Ugyanez a diagram szerepel az MSZ 8280 függelékében is.

L33UJFH

1. ábra. A  lemezgrafitos öntöttvas falvastagság-érzékenységét mutató mó
dosított diagram

T e h á t a  Coyle-iéle  k é p le t így  írh a tó  fel :

<7D =  (2709 S e -  1 5 0 5 )D -e x p ( l ,3 3 -  1,875 S e )

N /m m 2. (5)

A fü g g v én y  m ax im u m a  kb . 400 N /m m 2 szak ító sz ilá rd 
ság n á l v an . E z  m egfelel a  g y a k o rla ti ta p a s z ta la to k n a k  is.

Az 1. ábra  az (5) eg y en le t a la p já n  sz e rk e sz te tt  d ia 
g ra m o t m u ta t ja  k é tsze r lo g a ritm u so s  k o o rd in á ta -re n d 
szerben . A  d iag ram o n  a  te líté s i szám  sk á lá ja  is m e g ta lá l 
h a tó . L á th a tó , hogy  a  fa lv a s ta g ság  h a tá s a  az ö n tö t tv a s  
m inőségének  ja v u lá sá v a l csökken .

A n ag y o b b  sz ilá rd ság ú  ö n tv én y ek n é l az o lv ad ék  m ó 
d o s ítá sa  je len tő seb b  h a tá s sa l v a n  az a n y a g  m inőségére , 
m in t az ö n tö t tv a s  ö ssze té te lének  k ism érték ű  v á lto zása .

A fen tiek h ez  haso n ló an  a  kem énység  és a  fa lv a s ta g sá g  
k ö z ö tt a  k ö v e tkező  összefüggés h a tá ro z h a tó  m eg :

H B  =  (90 +  837 S e  -  517 S c 2) D • exp(0 ,169 -  0,402 S e ).

A b e m u ta to t t  ö sszefüggéseket az ö t k ísérőelem  közül 
a  leg nagyobb  m érték b en  a  fo sz fo rta rta lo m  befo lyáso lja .

E lő a d á sá t Czikel p ro fesszo r a szám ítógépes a d a tfe l 
do lgozás lehetőségeinek  b e m u ta tá s á v a l z á r ta .

Az előadáshoz hozzászó lók  —  K ovács László, dr. Vörös 
Á rpádné , dr. B akó  K á ro ly  —  rész le tes v á la sz o k a t k a p 
ta k . B . K .

Rendezvénynaptár 1979-re
K ülföldi rendezvények

Február 5— 9.

F oun d ry  79

Ö n tö d e i berendezések , an y ag o k , ö n tv é n y e k  és ú j 
tech n o ló g iák  3. n em ze tk ö z i k iá llítá sa .
Jo h a n n e sb u rg , M ilner P a rk  Show grounds

i
M á rc iu s  5—-9.

CASTINGS 79, N em zetköz i ö n tv é n y k iá llítá s . 
B irm in g h am , N a tio n a l E x h ib itio n  C en tre

M á rc iu s 15— 22.

L itp rom as E xpo 79, M oszkva

J ú n iu s  9— 15.

G IF A 79
5. n em ze tk ö z i ö n té sze ti k iá llítá s  és kon ferencia . 
D üsseldorf 

Október 1— 3.
46. nem zetközi ön tőkongresszus, M adrid

H aza i nagyrendezvények

Á p r il is  26— 28.
IX . m ag y ar ö n tő napok , K ecsk em ét 

Szeptem ber
V. nyom ásos ön tészeti an k é t, P écs 

Később m eghatározandó időpontban:

X. diósgyőri m in takész ítő  napok
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30. évfolyam (112 .) 2. izám  1979. február

45. nemzetközi 
öntőkongresszus

Előszó

Az Öntöde olvasói azt a  célszám ot tartják k e 
zükben, am ely  az 1978. október 1. és október 6. 
között B udapesten rendezett 45. nem zetközi ön- 
tőkongresszus krónikáját foglalja össze a teljes 
ség igén ye nélkül.

A z ön téstech n ik ai E gyesü letek  N em zetközi 
S zövetsége fennállásának hatodik  évében, 1933- 
ban az alapító tagegyesü letek  után elsőként, ti 
zenegyedik  egyesü letként tagjai sorába fogadta  
a m agyar öntőket töm örítő egyesü letet 
(MÖSZE). A  tagság 45 évéből az utóbbi két év 
tizedben végzett ak tív  munka, az ennek alapján  
szerzett m egbecsülés és a  hazánk iránt m egn yil 
vánuló érdeklődés vezetett a 45. nem zetközi 
öntőkongresszus m egrendezésére vonatkozó 
m egtisztelő  m egbízatáshoz.

A  m agyar öntő szakem berek lelkiism eretesen, 
példam utató m űszaki-tudom ányos egyesü leti 
m unkával és a hazai öntödék, in tézm ények  és 
irányító hatóságok ak tív  tám ogatásával sikere 
sen szervezték  m eg a kongresszust.

A  várható sikert már az előkészítés időszaká 
ban tapasztalt érdeklődés is jelezte. V alam ennyi 
szám ottevő öntészeti szaklap, szám szerint 12, 
több ízben tájékoztatta olvasóit a  kongresszus 
programjáról, a  részvétel lehetőségéről, a szer 
vező ország öntvénygyártásáról és turisztikai 
nevezetességeiről. A  hazai öntvénygyártás fé l 
évszázadát bem utató anyagot 11 folyóirat kö 
zölte. A  hazai napilapok, üzem i és  m egyei la 
pok, a rádió és a TV ugyancsak élénk érdeklő 
dést tanúsítva, sokrétűen m utatta be a 45. nem 
zetközi öntőkongresszust és a hazai ön tvény 
gyártást.

Érdem es e kom oly szakm ai és politikai siker 
néhány fontosabb összetevőjét felsorolni.

A  M agyar N épköztársaság korm ánya magas 
szinten  gyakorolt védnökséget a kongresszus fö 
lött. A  főváros legalkalm asabb épü leteit (Or
szágháza, N em zeti Galéria, Sem m elw eis Orvos- 
tudom ányi E gyetem  N agyvárad téri épülete) 
bocsátották rendelkezésre. A z irányító hatósá 
gok (KGM, NIM, OMFB, MTESZ) figyelem m el 
kísérték  és seg ítették  a  Szervező B izottság m un 
káját.

A  vállalatok ritkán tapasztalható egységes tá 
m ogatása más feladatok hasonlóan eredm ényes 
m egoldásának leh etőségét is dem onstrálta.

A  szervezésben részt v ett több m int 60 in téz 
m ény és vállalat, m elyek  közül ki k ell em elni 
az IBUSZ és a  M agyar H irdető m unkáját, saját 
jának érezte a kongresszust, és az anyagi érde
keltségen  tú lm enő figyelm es m unkát végzett.

N em  utlsó sorban k ell m egem líten i az 
OMBKE Ö ntödei Szakosztálya tagjainak áldo 
zatkész, önzetlen  és m ély  szakm ai szeretettől 
vezérelt, a  szó nem es értelm ében v ett társadal
m i m unkáját.

A 37 országból érkezett csaknem  1100 küldött 
szóban és írásban —  gyakran m eghatódottan —  
k ifejezett köszöneté a végzett m unka magas 
fokú erkölcsi elism erése volt.

A  házigazdák vendégszeretete, a  szervezők  
fáradhatatlan m unkája nem csak szakmai, ha 
nem  jelentős politikai sikert is hozott a szocia 
lizm ust építő M agyarországnak.

M eggyőződésem , hogy az öntő szakem berek 
nek  ez a  —  szakm ai érdeklődés és szakm aszere
tet fokozására k iválóan alkalm as —  össze 
fogása éreztetn i fogja hatását az öntészet előtt 
álló feladatok eredm ényesebb m egoldásában is. 
Ehhez k ívánok az öntő szakem bereknek jó 
egészséget és

jó szerencsét!
Csépányi Sándor miniszterhelyettes 

a 45. nem zetközi öntőkongresszus 
Szervező B izottságának elnöke
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À kongresszust az Országos Magyar Bányászati 
és K ohászati E gyesület a K ohó- és Gépipari Mi

nisztérium, a Nehézipari Minisztérium, a Műszaki 
és Term észettudom ányi Egyesületek Szövetsége 
és az Országos Műszaki Fejlesztési B izottság közre
működésével rendezte. A  kongresszus fővédnöke 
Havasi Ferenc, az MSZMP K B  titkára, a szervező 
bizottság elnöke Gsépányi Sándor m iniszterhelyet 

tes volt.

A kongresszus székhelye a Semmelweis Orvos- 
tudom ányi E gyetem  (SOTE) elm életi tanszékek  
épülete volt (1. ábra). A kiállításnak és az infor
mációs előadásoknak a KG-Inform atik Rákóczi úti 
Technika Háza adott otthont.

M egnyitóülés

A m egnyitóülés színhelye a SOTE egybenyitott 
díszterme és dohányzója volt. A részvevők és ven 

dégek teljesen m egtöltötték az 1200 fő befogadá 

sára alkalmas, impozáns term et (2. ábra).

1. ábra. A  Semmelweis Orvostudományi Egyetem elméleti
tanszékek épülete, a kongresszus székhelye

2. ábra. A  m egnyitóülés résztvevőinek egy csoportja

Az elnökségben a következők foglaltak helyet:

dr. H. Morrogh, a CIATF elnöke,

J. Courquin, a CIATF alelnöke,

dr. J . Gerster, a CIATF főtitkára,

Marjai József miniszterelnök-helyettes,

Soltész István kohó- és gépipari miniszter,

Szépvölgyi Zoltán, a Fővárosi Tanács V.b. elnöke,

dr. Pál Lénárd akadémikus, az OMFB elnöke,

dr. Horgos Gyula ny. miniszter, az MTESZ ügy 
vezető alelnöke,

Csépányi Sándor m iniszterhelyettes, a szervező 
bizottság elnöke,

dr. Vörös 'Árpád, az Öntödei Szakosztály elnöke, 
a szervező bizottság főtitkára.

Az elnökségi asztalt piros drapériába aranyszál
lal h ím zett C IF-jelvény díszítette.

Az elnökségben foglaltak helyett a CIATF-tag- 
országok hivatalos küldöttei is. Mind az elnöksé 
get, mind a hivatalos küldötteket egyenruhás 
egyetem isták vezették  fel.

Az ülés kezdetét a kongresszus szignálja (a bá 
nyászhimnusz néhány akkordja harangjátékkal) 
jelezte, m ialatt az egyetem i hallgatók felvonták a 
CIATF zászlóját.

Az ünnepélyes aktust követően Csépányi Sándor 
m iniszterhelyettes, a szervező bizottság elnöke a 
következő szavakkal n yitotta  meg a 45. nem zet
közi öntőkongresszust.

„T isztelt M iniszterelnök-helyettes Űr!

Tisztelt Miniszter Úr!

Tisztelt Elnök Úr!
Tisztelt Elnökség!
Hölgyeim  és Úraim!

A 45. nem zetközi öntőkongresszus szervező bi
zottsága, az előkészítés és lebonyolítás munkájá 
ban részt vevő intézm ények és vállalatok nevében 
tisztelettel és őszinte szívvel köszöntőm a m egnyitó  
ülés valam ennyi részvevőjét.
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Megtisztelő és egyben nagy felelősséggel járó 
feladatot jelentett számunkra az Öntéstechnikai 
Egyesületek N em zetközi Szövetségének a 38. nem 
zetközi öntőkongresszus közgyűlésén hozott dön 
tése, hogy a 45. nem zetközi öntőkongresszusra 
1978-ban Magyarországon kerüljön sor.

Az azóta eltelt hét év ha nem is konkrét szer
vező m unkával te lt el, de mindenképpen felkészü 
lés vo lt arra, hogy a 45 éves tagságunk alatt Ma
gyarországon első alkalommal rendezendő kong 
resszus felelősségteljes és hatalmas m unkáját a 
részvevők megelégedésére végezzük el.

Önök jól tudják, hogy a kongresszusok alapsza 
bály meghatározta gazdag programjának zavar 
talan lebonyolítása csak a részvevők megértő tá 
m ogatásával lehetséges. Felelősségünket fokozta, 
hogy —  a korábbi döntésnek megfelelően —  a 
kongresszus gyakorlatilag változatlan programját 
rövidebb idő a latt kell lebonyolítani. Ebben az á t 
törés nehéz feladatát az olasz tagegyesület az e l 
múlt évben kitűnően oldotta meg.

A 45. nemzetközi öntőkongresszuson 37 ország
ból 1100 szakember vesz részt. Ezek a szakembe
rek szakmai szeretetüknek és az Öntéstechnikai 
Egyesületek Nemzetközi Szövetsége által képviselt 
törekvések támogatásának kiemelkedő példáját 
mutatják.

A gazdasági életben az Utóbbi években az önté- 
szettel foglalkozók számára kedvezőtlen tendenci 
ák alakultak ki. A világ, így a tagországok tonná 
ban kifejezett öntvényterm elése csökkent, az ön 
tödék esetenként rendeléshiánnyal küszködnek. 
Önök azonban tudják, hogy a termelés m ennyisé 
gének csökkenése ellenére az öntészet fejlődése 
nem  állt meg. A termelés m ennyiségi csökkenését 
nemcsak a felhasználó ágazatok igényének m egtor
panása okozza, hanem az öntészeti kutatás és ter 
melés új eredményei is. Javult az ötvözetek m inő
sége, új típusú öntött ötvözetek jelentek meg, 
csökkent a felhasznált öntvények súlya. A világ 
méretekben tapasztalt anyag- és energiaár-robba
nás új kutatási, fejlesztési, m inőségjavítási mun
kát bontakoztatott ki.

K ettős feladat áll az öntő szakemberek előtt: 
egyrészt megoldani az öntészet múltjából eredő 
munkahelyi, környezetszennyezési, munkaerő-el
látási stb. gondokat, másrészt megfelelni az újabb 
követelményeknek; ezek a feladatok úgy fogalm az
hatók meg, hogy biztosítani kell az anyag, ener
gia és munkaerő minél jobb hatásfokú hasznosulá 
sát.

A 45. nem zetközi öntőkongresszus programja 
kialakult. Önök tisztában vannak azzal, hogy m i
re vállalkoztak az előadók és a szervező bizottság. 
H ogy a végzett munka m ilyen hasznos lesz, azt 
azonban az Önök aktív  részvétele határozza meg. 
Kérem a 45. nem zetközi öntőkongresszus részve
vőit, hogy a lehető legjobban használják ki a véle 
mény- és tapasztalatcsere lehetőségeit, dolgozza
nak fáradhatatlanul a szekcióüléseken, munkabi
zottsági üléseken, a közgyűlésen, a kiállításon és 
az üzem látogatásokon. U gyanakkor kérem Önö
ket, hogy'a fáradságos munka után vegyenek részt 
azokon a társas összejöveteleken, programokon,

am elyeket nem  utolsósorban azért ajánlottunk, 
hogy elősegítsük a fáradságos munka kipihené
sét is.

E  gondolatok és törekvések jegyében a 45. nem 
zetközi öntőkongresszust megnyitom , és felkérem  
Marjai József m iniszterelnök-helyettes urat beszé
dének m egtartására.”

Marjai József m iniszterelnök-helyettes a kor
m ány és Havasi Ferenc fővédnök, az MSZMP K B  
titkára nevében köszöntötte a részvevőket :

„Engedjék meg, hogy a Magyar Munkás—P a 
raszt Forradalmi Korm ány nevében tisztelettel kö 
szöntsem  a 45. nem zetközi öntőkongresszus m in 
den résztvevőjét. Köszöntőm  a jelenlevőket az 
öntőkongresszus fővédnökének, Havasi Ferenc úr 
nevében is, aki magas párt megbízatása m iatt a 
tisztet reám bízta.

A m agyar nép és a magyar kormány k itüntetés 
nek érzi azt, hogy az Öntéstechnikai Egyesületek  
N em zetközi Szövetsége a m agyar tagegyesület ké 
résére m egtisztelte hazánkat e kongresszus m eg 
rendezésére vonatkozó m egbízással.”

Beszéde további részében Marjai József részle 
tesen ism ertette a m agyar népgazdaság fejlődé
sét, helyzetét, külföldi kapcsolatait. Szólt a gép 
ipar termelésének alakulásáról, annak szelektív  
fejlesztéséről, m elyben fontos szerepet játszottak  
a licencvásárlások. A gépipar további kiem elt fej 
lesztési céljai kapcsán szólt az öntészet feladatai
ról is.

„Az öntészet m int szakágazat h ivatott kielégí
teni a gépipar előgyártm ányigényét, vas- és acél-, 
nehéz- és könnyűfém  öntvények formájában.

A célkitűzés, am ely az ipar és ezen belül a gép 
ipar egyes alágazatai előtt áll, azt várja tőlünk, 
hogy —- m ivel a gépiparban jelenleg felhasznált 
m integy 160 ezer tonna vas- és tem peröntvény, 40 
ezer tonna acélöntvény és 10 ezer tonna nehézfém 
öntvény, valam int 15 ezer tonna alumínium önt 
vény a kétszeresére növekszik —  erőteljesen fej 
lesszük öntőiparunkat.

Az öntészet további fontos feladata a kohászati 
ágazat 100 ezer tonnás vas- és 20 ezer tonnás acél- 
öntvényigényének kielégítése is.

Az elm ondottakkal talán sikerült érzékeltetnem, 
hogy népgazdaságunkban m ilyen jelentősége van  
a gépgyártást alkatrészekkel, a kohászatot gyártó- 
eszközökkel ellátó és a mindennapi életünket hasz
nos eszközökkel gazdagító öntvénygyártásnak.”

A m iniszterelnök-helyettes a továbbiakban rö 
viden összefoglalta a hazai öntészet történetét, az 
ipar alapját képező vasöntödék létrejöttének kö 
rülm ényeit és a háborús időszakok okozta m egtor
panásokat. K iem elte az öntvénygyártás szerepét 
a magyar gépipar munkájában, és m egfogalmazta 
a legfontosabb tennivalókat.

„Az erőteljesen növekvő exportot lebonyolító 
m agyar gépipar érzékenyen reagál az öntvények 
kel szemben tám asztott egyre fokozódó minőségi 
követelm ényekre, és jól közvetíti azokat. Nem  
utolsósorban evvel magyarázható, hogy az ön t 
vénygyártás állandóan keresi a minőség javításá 
nak újabb lehetőségeit. Az iparirányítás is erre 
ösztönzi az e területen dolgozó szakembereket.
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Az öntvénygyártási technológiai eljárások fej 
lődésének tendenciáit vizsgálva megállapítható, 
hogy az öntészetnek hatalm as fejlődési potenci
álja van. E gyetlen term észeti törvény sem gátolja 
fejlődését, sőt az újabb tudom ányos eredmények 
elősegítik azt.

A magyar népgazdaság, ezen belül a gépipar a 
nem zetközi piaccal való szoros kapcsolata alapján 
a hazai öntészet fő feladatai közül a legfontosabb 
nak tartja, hogy:

— az öntvénygyártás garantálja a felhasznált 
anyag, energia és emberi munka legcélszerűbb 
hasznosulását,

—  az öntödék óvják és ne pusztítsák természetes 
környezetüket,

—  az öntödék munkakörülményei közelítsék meg 
a gépgyártásban elért viszonyokat,

—  gyorsuljon meg a csak öntéssel feldolgozható, 
különleges tulajdonságokkal rendelkező anya 
gok ipari hasznosítása,

—  az öntött alkatrészek minél kisebb további 
költséggel, élőmunka-ráfordítással hasznosít
hatók legyenek.

Az öntészet évezredeken át létezett. Akkor is, 
amikor még nem volt tudom ányosan megalapo 
zo tt elmélete, amikor még kézm űvesség volt. E  
gyártási mód tudom ányos megalapozása egyre 
jobban kialakul és ez hatalm as tartalék. Az önt 
vénygyártás eszköztárát a szám ítógépek, a vegyi 
anyagok, a tudom ányos munkaszervezés egyre 
szélesebb körű alkalmazása gazdagítja.”

Befejezésül kifejezte azon m eggyőződését, hogy 
a kongresszus munkája elősegíti az öntészetben  
meglevő problémák megoldását és hasznos, kel
lemes magyarországi tartózkodást kívánt vala 
m ennyi részvevőnek.

A következő szónok a CIATF elnöke, dr. H. 
Morrogh vo lt (3. ábra).

„Marjai M iniszterelnök-helyettes Úr,
Csépányi M iniszterhelyettes Úr!

Az Öntéstechnikai Egyesületek N em zetközi 
Szövetsége, a szervezet valam ennyi képviselőjé 
nek és tagjának nevében hadd köszönjem meg 
szívélyes m egnyitó észrevételeiket és azt a nagyon 
meleg hangú köszöntést, am ellyel valam ennyiün 
ket fogadtak.

Hálásak vagyunk azért, hogy olyan emberek, 
akik ilyen magas beosztásúak, és akikre olyan ko 
m oly felelősségkör hárul, érdeklődnek a Magyar- 
országon először m egtartott 45. nem zetközi öntő- 
kongresszus iránt, és tám ogatják azt.

Hálásak vagyunk Budapest Fővárosi Tanácsá 
nak is, am elyet itt  Szépvölgyi úr képvisel, amiért 
a kongresszus céljaira rendelkezésünkre bocsátot 
ta  ennek a gyönyörű és történelm i városnak a le 
hetőségeit.

A CIATF valam ennyi tagegyesülete megkapta 
azt a jól összeállított tájékoztatót, am elyet a szer
vező bizottság készített, és am ely rendkívüli v ilá 
gossággal ism erteti a kongresszus programját, a 
hozzá kapcsolódó társadalmi rendezvényeket és a 
kongresszus utáni túrákat. Az általános progra
mért és azért a hatékony módért, ahogyan azt

3. ábra. D r. H . M orrogh, a C I A T F  elnöke m egnyitó  
beszédét tartja

összeállították, különösen hálásak vagyunk a szer
vező bizottságnak és kiem elten dr. Vörös úrnak, 
a szervező bizottság főtitkárának, akit szaksze
rűen segített Benyovszky úr és dr. Bakó úr. Cso
dálatra méltó vendéglátásban részesítettek ben 
nünket, érdekes és újszerű programot szerveztek, 
és biztos vagyok abban, hogy minden jelenlevő 
élénk várakozással tekint ezek elé.

A szervező bizottságnak azért is gratulálni kell, 
amiért lehetőséget b iztosítottak ezen kongresz- 
szuson ahhoz, hogy azt öt nyelven vezessük le: 
magyarul, oroszul, franciául, ném etül és angolul. 
A CIATF-nek azonban van egy alapvetően közös 
nyelve, az öntészeti technológiáé. M indannyiun 
kat egyesít a fém öntés iránti érdeklődésünk és lel
kesedésünk. Az öntészeti gyakorlat az egész v ilá 
gon közös, és amikor öntödéket látogatunk, akkor 
az igazi öntő szakembernek nem nagy szüksége 
van arra, hogy a saját nyelvén elmagyarázzák neki 
a lá tott eljárásokat.

Amikor ezeken a nem zetközi kongresszusokon 
találkozunk, az a célunk, hogy jelen legyünk a m ű 
szaki és tudom ányos előadások elhangzásakor és 
azok m egvitatásán. Továbbá, hogy kiállításokon 
vegyünk részt, és ami nagyon fontos, megvan az a 
kiváltságunk, hogy m eglátogathatjuk a vendég 
látó ország öntödéit. Mindezek a hivatalos tev é 
kenységek lényegesek minden konferencia sikeré
hez, de talán még fontosabb, hogy olyan em be
rekkel találkozhatunk, akik hasonló munkát v é 
geznek m int mi, és akiknek hasonló problémáik 
vannak. Ez lehetővé teszi, hogy olyan ism eretsé 
gek és barátságok jöjjenek létre, am elyek talán
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még gyüm ölcsözőbbek műszaki és társadalmi te 
kintetben, m int maguk az események.

Marjai úr és Csépányi úr, haLÖnök nem volnának 
olyan jól tájékozottak, m int am ilyenek, feltehet 
nék a kérdést : miért lelkesedünk mi olyan nagyon 
az öntészetért?

A zt válaszolnánk, hogy az öntés a^gépgyártás 
döntő fontosságú eljárása. E l nem lehetne képzelni 
a dugattyús belső égésű m otorok sorozatgyártását 
a vízhűtéses hengerblokkok és hengerfejek öntvé 
nyei nélkül. A belső égésű motor az ipar, a mező- 
gazdaság és a szállítás döntő tényezőjévé vált. A  
technológiai alapokon álló társadalomnak szüksége 
van öntvényekre, az öntészek szakértelm ének és a 
tudom ánynak a termékeire. Sikeres öntvénygyártó  
ipar nélkül nem lehet sikeres gépipart teremteni.

Az öntvénygyártás nemcsak nagyon fontos, ha 
nem a gépgyártás egyik legrégebbi eljárása is. A  
fém öntést már a történelem  előtti időkben gya 
korolták. Azok szemében, akik nem ismerik jói az 
öntészetet, esetleg úgy tűnhet, hogy nem válto 
zott jelentősen az elm últ több száz év alatt. Pedig 
folyam atos fejlődés volt tapasztalható a berende
zések és a módszerek tekintetében, és időről időre 
forradalmi változtatásokat vezettek  be.

Például láttuk az öntés fokozatos gépesítését, 
am ely teljesen önműködő öntősorokig vezetett el, 
de ugyanakkor tanúi voltunk olyan forradalmian 
új eljárások bevezetésének is, m int am ilyen a héj 
formázás, a folyékony keverékes és a vákuumos 
formázás. A tudom ány eredményei módszereket 
biztosítanak a folyam atellenőrzéshez. E zeket az 
elért ígéretes, új eredm ényeket ism ertetik a kong 
resszuson elhangzó előadások.

Az öntészeti iparág nem statikus. Bár régen jött 
létre, néhány más iparágból is magába olvasztott 
új eljárásokat és új technológiákat. Optim izmus
sal várjuk a kongresszus és a kongresszus utáni 
túrák inform ációit és tapasztalatait.

Azonban nem minden olyan egyszerű. Fel kell 
ismernünk, hogy az öntödéknek és az öntészeknek 
az egész világon közös gondjaik vannak.

Az öntödék általában más ipari létesítm ények 
kel összehasonlítva nagy energiafogyasztók. A k 
kor, amikor növekszik az energia ára az egész v i 
lágon, és amikor küszöbön van sok ásványi fű tő 
anyag kimerülése, az öntészek m indenütt azon fá 
radoznak, hogy energiát takarítsanak meg eljárá 
saik hatékonyabb alkalm azásával. Ezért helyén 
való, ha ezen a kongresszuson foglalkozunk az 
energiatakarékossággal. A  programból kitűnik, 
hogy legalább két tanulm ánynak ez a témája.

Az egész világon, minden iparágban javították  
a munkakörülményeket az utóbbi harm inc-negy 
ven esztendőben. Jelentős eredm ényeket értünk  
el az öntödei munkakörülmények javításában is a 
fokozott gépesítéssel, szellőztetéssel és olyan el 
járások bevezetésével, am elyek nem teszik ki a 
munkásokat a hőnek, zajnak és a pornak. D e ma 
még nem lehetséges sem műszaki, sem gazdasági 
szem pontból ezt minden öntödében m egvalósí
tani.

A változás az ipari társadalmak és a technoló 
gia alapvető jellegzetessége. N em  állíthatjuk, hogy 
azok az anyagok, eljárások és berendezések, am e

lyeket az iparág jelenleg használ, évről évre ugyan 
azok maradnak, és^már m ondottuk, hogy az önté- 
szetben —  különösen az utóbbi harminc eszten 
dőben —  óriási változások m entek végbe. A zok 
nak az intézm ényeknek, am elyek az öntödei ipart 
és az öntészeket képviselik, bátorítaniok kell a fej 
lődést, és maguknak is fel kell készülniük a vá l 
tozásra, ha szolgálatot akarnak tenni az öntészek 
nek.

Az Öntéstechnikai Egyesületek N em zetközi 
Szövetségének tagegyesületei sokféle, eltérő m ó 
don felelősek azért, hogy bátorítsák a fejlődést, 
hogy új technológiákat alkalmazzanak az általuk  
képviselt országokban. A nem zetközi szövetség  
egyik legfontosabb feladata az, hogy lehetőségeket 
biztosítson az egyes tagországokban elért fejlődés 
összehasonlítására. E zt a nem zetközi kongresszu 
sokon végzi el és a munkabizottságokban, am elye 
ket azzal a céllal hoztunk létre, hogy tanulm ányoz
zák azokat a m űszaki problémákat, am elyek rend 
szerint olyan területeken m utatkoznak, ahol a v á l 
tozás különösen gyors. Például vannak olyan bi
zottságaink, am elyek a formázóanyagokkal, a 
környezetvédelem m el, az önkötő keverékekkel, a 
hom okvisszanyeréssel és más témákkal foglalkoz 
nak.

Felhívom  a tagegyesületek képviselőinek figyel 
m ét arra, hogy gondolják meg, vajon megadják-e 
ezeknek a bizottságoknak m indazt a tám ogatást, 
és figyelm et, am elyre rászolgálnak.

A műszaki változással összefüggésben meg kell 
vizsgálnunk saját szervezetünket, az Ö ntéstech 
nikai E gyesületek N em zetközi Szövetségét. Ez is 
változó szervezet.

Először is, a képviselt országok szám a fokoza 
tosan növekszik, és remélem, hogy az ez évi köz 
gyűlés jóváhagy néhány új felvételt. Jelenleg azt 
mondhatjuk, hogy képviseljük a jelentős és nagy 
öntvénygyártó iparral rendelkező országok több 
ségét. R övidesen azt is kijelenthetjük, hogy a v i 
lág összes jelentős, nagy ipari országát képvisel
jük-

É v i közgyűlésünkön megvizsgáljuk alapszabá 
lyunkat, és remélem szám os változást hozunk a 
tagság és az öntészeti ipar változó jellegének m eg 
felelően.

Marjai úr, Csépányi úr, Vörös úr olyan baráti 
fogadtatásban részesített bennünket, am elyet 
nagyra értékelünk. Olyan kongresszust és kong 
resszus utáni túrákat szerveztek, am elyek elé 
élénk várakozással tekintünk.

Ezért már csak az marad hátra számomra, hogy 
egyszerűen arra bátorítsam  a részvevőket, Önö
ket, hölgyeim  és uraim, hogy erővel és lelkesedés 
sel kapcsolódjanak be a műszaki tevékenységbe, a 
társasági esem ényekbe pedig jó kedvvel és baráti 
érzelm ekkel.”

H . Morogh úrnak Csépányi Sándor miniszter- 
helyettes a következőket válaszolta :

„T isztelt E lnök Űr!
Ön meleg és elismerő szavakkal szólt a szervező 
bizottság munkájáról, am elyek jól estek, de legfel
jebb ism ert törekvéseink elismerésének tek in t 
hetjük azokat. E  törekvések tényleges eredm é
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nyeinek értékelése m ég!hátra van. Az elkövetkező 
néhány nap a latt azon leszünk, hogy várakozásai
ban ne csalódjon.”

Ezután felkérte Szépvölgyi Zoltánt, hogy a fővá 
ros nevében szóljon. А У .Б . elnöke beszélt a fővá 
ros idegenforgalmáról, a vendéglátók feladatairól, 
majd az öntvénygyártás jelentőségéről a k övet 
kező szavakkal:

„Az öntő szakemberek munkájának nem kis 
szerepe van abban, hogy lakásaink komfortja, köz 
lekedésünk kényelm e és gyorsasága egyre javul, 
hogy az ember a föld kincseinek hasznosítása m el
le tt eredményes alkotó m unkát fo lytat a világűr
ben. Az öntvénygyártás jelentőségét fényesen tá 
m asztja alá, hogy az űrben kipróbált technológiák 
egyike éppen az öntés, am ellyel eddig nem ismert 
tulajdonságokkal rendelkező anyagok állíthatók  
elő.

Az öntött tárgyak nemcsak az ipari alkalmazás 
révén váltak életünk szerves részévé. Hasonló je 
lentősége van azoknak egy-egy ország kultúrájá 
ban is. Az öntött szobrok a világ minden országá
ban és városában m egtalálhatók, és hazánk fő 
városa is büszke arra, hogy múzeumaiban, terein 
és utcáin, az épületek falán az öntéssel előállított 
m űvészeti alkotások, m űtárgyak tanúskodnak né 
pünk kultúrájáról, munkájáról, küzdelmeiről, sok 
szor szenvedéseiről.

Háborúk, pusztulások szörnyő tanúságait, sza 
badságharcok, a békés alkotó munka eredm ényeit 
fémbe öntve őrzi meg a m űvész és az öntő eg yü tt 
működése.

A 45. nem zetközi öntőkongresszus tisztelt rész
vevői jól tudják, hiszen naponta foglalkoznak vele, 
hogy m ilyen férfiasán nehéz, sokszor az egészségre 
káros és a környezetet erősen szennyező munka 
az öntvénygyártás. Fővárosunk nem kis gondja az 
emberhez m éltó környezet m egtartása, hiszen a 
m agyar ipar nagy része Budapesten és közvetlen  
környezetében helyezkedik el. Ebből az is adódik, 
hogy a főváros ipara nem nélkülözheti az öntödé 
ket. Mindent el kell tehát követnünk azért, hogy 
az it t  levő öntödék a technológiai színvonal jav í 
tásával az ember számára kellemes m unkahelye
ket kínáljanak és a környezetet kímélő helyzetbe 
kerüljenek.

őszin tén  örülünk annak, hogy az Öntéstechnikai 
Egyesületek N em zetközi Szövetsége, annak tag 
egyesületei nem zetközi összefogással az öntvény 
gyártás szám os égető problémájával, köztük az 
öntödék környezetszennyezésének csökkentésével 
is eredm ényesen foglalkoznak.”

A beszéd a következő szavakkal zárult:
„Engedjék meg, hogy a 45. nem zetközi öntő- 

kong rossz ük valam ennyi részvevőjének eredm é
nyes m unkát és kellemes, élményekben gazdag 
budapesti tartózkodást kívánjak. Szeretném re
mélni, hogy a budapesti tartózkodás a kongresz- 
szus gazdag és hasznos szakm ai programja m ellett 
módot ad a főváros műemlékeinek, új lakótelepei
nek, életének és nem utolsósorban lakóinak m eg 
ismerésére is.

K ívánom , ez a néhány nap az eredményes 
munka m ellett kellemes pihenést, jó szórakozást

is nyújtson Önöknek. Meg vagyok győződve arról, 
hogy a kongresszust szervező intézm ények és szak 
emberek, az Önök kollégái, m indent elkövettek  
az előkészítés során, és elkövetnek m ost a kong 
resszus a latt ennek érdekében.”

A m egnyitóülést énekes-táncos folklórprogram  
zárta.

Tudom ányos ülésszak

A kongresszuson három szekcióban 42 előadás 
hangzott el szinkrontolmácsolás m ellett. Az elő 
adások zöm ét az Öntöde m últ évi 7. számában 
ism ertettük. Most csak a később beérkezett elő 
adások rövid k ivonatát közöljük.

2. Todorov, R. P.— Panteleeva— Mihailova, M. К. 
( BG) : Az elem ek befolyása a cem entit graí'itoso- 
dására

A szilárd állapotban végbem enő grafitosodás 
fontos szerepet játszik a Fe-C ötvözetek szöveté 
nek és tulajdonságainak kialakulásában. Mégis 
annak mechanizmusát még nem tanulm ányozták. 
A szerzők fehér öntöttvasból izolált cementiten  
vizsgálták az elemek (Si, Al, Mn, Cr, N i, Co, Ag, 
Pt, Cu, W, S, Se, Te stb.) hatását a grafitosodásra. 
M egállapították azokat a tényezőket, am elyek 
segítségével a cem entit grafitosodása késleltethető, 
illetve meggyorsítható.

3. Sztamenov, V. (BG) : A vegy i összetétel és néhány  
olvasztási körülm ény hatása a lem ezgraütos vas 
öntvények nyom ásállóságára

Új eljárást dolgoztak ki a nyom ásállóság m eg 
határozására. A nyom ófolyadék kerozin, am ely 
ben homogén eloszlású kén-35 található, és fajla 
gos aktivitása 1— 5 mC/ml. Az eljárással pontosan  
m eghatározható a szivárgást előidéző nyom ás és 
az átáram lott folyadékm ennyiség 10~3 m l pontos 
sággal. M egállapították, hogy a telítési szám, a 
karbon- és szilícium tartalom  növekedésével csök 
ken a tömörség. A foszfor 0,15— 0,20% -ig növeli 
a nyom ásállóságot, ennél nagyobb foszfortartalom  
viszont csökkenti. A falvastagság csökkentésével 
és a túlhevítés növelésével nő a nyomásállóság. 
A 0,8— 0,85 telítési számú, beoltott öntöttvasak  
igen nyom ásállóak, ezért hidraulikus elem ek ön 
tésére alkalmasak.

4. Éeznícelc, M. (CS) : A derm edési körülm ények  
hatása a lem ezgraíitos öntöttvas szövetére és 
tulajdonságaira

Termikus analízissel meghatározható az austenit 
lehűlési sebessége, m ely összefüggésbe hozható a 
különböző telítési számú öntöttvasak szakító 
szilárdságával. A látszólagos szövetanom áliák a 
lehűlési görbe megfelelő interpretálásával m eg 
magyarázhatók. A mechanikai tulajdonságok kom 
binált beoltással lényegesen javíthatók. Az üzemi 
kísérletek igazolták, hogy a Tátra-motorblokkok 
és a Zetor-hengerfejek öntésekor az üstben végzett 
kom binált m ódosítással egyenletesebb és jobb 
mechanikai tulajdonságokat lehet elérni.
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7. Kauserud, H.—Polny, J . (DK): Különböző mo
dulust! gömbgrafitos vasöntvények lehűlési gör
béje

Kísérletekkel megállapították, hogy a lehűlési 
idő egyenesen arányos a modulus négyzetével. 
A lehűlési görbék hasznos segítséget adnak a lehű
lési idő meghatározásához. Az öntvények korai 
ürítésének gazdasági és technológiai előnyei van 
nak. A „korai ürítés” azt jelenti, hogy az öntvé
nyek hőmérséklete az eutektoidos átalakulás hő
mérséklete felett van. Megállapították, hogy az 
öntvények szövetében és keménységében nincs 
számottevő eltérés korai ürítéskor sem, ha az önt
vényeken a kondenzációs zónáig terjedő homok
réteg rajta marad.

34. Chiricutä, J .— Racovità, A .— Chioreanu, E .—  
Teodorescu, L. (R): A környezetszennyezés elleni 
küzdelem a fenolgyanta alapú önkötő formázó- 
keverékek bevezetésekor

A szerzők megvizsgálták azokat a tényezőket, 
amelyek a fenolgyantás formázókeverékek fel
dolgozásakor és használatakor az egészség káro 
sodásához vezethetnek, és meghatározták a véde
kezés módjait. Foglalkoztak a fenolgyantás for
mázóanyagok környezetszennyezésével is, külö
nösen a biológiai károsítás kérdésével.

36. Plessers, J .— Lietaert, F.—van Eeghem, J. (B): 
A m agnézium m al kezelt öntöttvas gömbösödési 
hajlam ának gyors meghatározása egy próba két 
különböző átmérőjű része közti relatív hővezető 
képesség mérésével, egyszerű lehűlési görbe se 
gítségével

Az új módszerhez egy speciális m érőtégelyt 
használnak. Az alsó, kisebb átmérőjű próbarész 
lehűlési görbéjét a felette levő, vastagabb rész der
medése erősen befolyásolja. A lehűlési görbe jelleg 
zetes szakaszait elektronikus szám ítógép értékeli, 
a göm bösödés %-s értéke a kijelzőn, illetve a 
regisztrátumon 4 perc múlva leolvasható.

37. Jeglitsch, F.— Spiegel, G.—Medlin, G. (A): 
Kombinált eljárással nemesített öAISi ötvözetek 
öntészeti és m echanikai tulajdonságai
A korábbi munkákból ismert, hogy a nátrium 

és stroncium egyidejű jelenléte akkor előnyös a 
szövet kialakulására, ha megfelelő preparátum al
kalmazásával mindkét komponens zavartalanul ér
vényesülhet. A kísérletek megmutatták, hogy a 
nátrium és a stroncium egyidejű jelenlétekor nem 
lépnek fel kölcsönös zavaró hatások. Bizonyos 
körülmények között a hatások gyenge additivitása 
figyelhető meg. Rövid várakozási idő mellett a 
nátrium hatása a döntő, hosszabb várakozás után 
a stroncium lép az előtérbe. A kombinált nemesí
téskor nincs inkubációs idő, mint a tiszta stron 
cium használatakor.

38. Khan, R. H.—Murthy, K. S. S. (IND) : Az 
AlMglO ötvözetből héjformában gyártott öntvé
nyek táplálása

A táplálási viszonyokat héjformába öntött kü 
lönböző méretű lapokon tanulmányozták. Meg

állapították, hogy a dermedési idő logaritmusa és 
a térfogat/felület logaritmusa között lineáris ösz- 
szefüggés van. Ugyanolyan térfogat/felület viszony 
mellett a lapok lassabban dermednek meg, mint a 
hengerek. A szakítószilárdság és a százalékos po- 
rozitás között négyzetes összefüggés van. A fal- 
vastagság növekedésével a selejtmentes öntvények 
kihozatala csökken. A tápfejek méretezésére egy 
leegyszerűsített nomogramot szerkesztettek.

41. Su Kuang-Csi és munkatársai (PRC): Az ön 
töttvas villamos ellenállásának változása a der
medés során

Az öntöttvas villamos ellenállásának változását 
egy transzformátor primer áramának változásával 
mérték. Megállapították, hogy az ellenállás válto 
zása a dermedés során kiváló fázisoktól függően 
teljesen eltérő lehet. Az austenit és a gömbgrafit 
kiválásakor az ellenállás csökken, a ledeburit és a 
lemezgrafit kiválásakor ellenkező a hatás. A vil
lamos ellenállás változásában elsősorban a grafit 
játszik szerepet. A vizsgálati eredmények a kristá 
lyosodás mechanizmusának tanulmányozásához és 
a gyártásellenőrzéshez nyújtanak segítséget.

42. Jen Li-San  és munkatársai (PRC): Gömbgrafi
tos öntöttvasból gyártott tengelyek ridegtörésének 
vizsgálata

Egy marógép főtengelyét vizsgálták. A töretén 
repedésszerű öntvényhibákat találtak. A törés
mechanizmus vizsgálata azt mutatta, hogy bizo
nyos öntvényhibák mellett is a tengelynek az igen 
kis igénybevételt ki kellene bírnia. A ridegtörést 
nyilvánvalóan a nem megfelelő hőkezelésből ma
radó feszültségek idézték elő, valamint a nem várt 
túlterhelésből származó feszültségkoncentráció a 
kritikus helyen, mely az instabil repedés kialakulá
sát okozta. A vizsgálatok alapján megállapítot
ták, hogy az austenitesítés hőmérsékletének csök
kentésével vagy izotermikus hőkezeléssel a szívós
ságot növelni és a maradó feszültséget csökkenteni 
lehet, és ezzel a törésveszély teljesen megszüntet
hető.

Kiállítás, információs előadások

A CIATF elnökségének egyetértésével nemzet
közi öntészeti kiállítás egészítette ki a kongresz- 
szus programját. A kiállításnak a KG-Informatik 
Technika Háza adott otthont.

A kiállításon a következő külföldi és hazai cégek 
vettek részt :

Agrooprema Gostol, Jugoszlávia
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó
Ashland-Südchemie-Kernfest GmbH, NSZK
Bühler-Met Handelsgesellschaft
Büro für Giesserei- und Industriebedarf
Csepel Művek Fémműve
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje
Energomashexport, Szovjetunió
Foseco Giesserei-Dienst GmbH, Ausztria
Alfred Gutmann, NSZK
Kohászati Gyárépítő Vállalat
Leco Instrumente GmbH, NSZK
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Leeds and Northrup, NSZK  
Ing. Hubert Maldaner GmbH, NSZK  
Matec, Franciaország 
Műszeripari K utató Intézet 
Öntödei Vállalat 
R ossignoli, Olaszország 
Simpson Maschinen AG, Svájc 
Varian AG, Svájc

A kiállítás m egnyitóján, szeptem ber 30-án 
18 órakor dr. Nagy Zoltán, az OM BKE főtitkára 
köszöntötte a m egjelent vedégeket, köztük H. Mor- 
rogh-t, a CIATF elnökét és Soltész István kohó- 
és gépipari minisztert, majd felkérte Csépányi 
Sándor m iniszterhelyettest, a 45. nem zetközi 
öntőkongresszus szervező bizottságának elnökét 
a m egnyitó beszéd megtartására. Csépányi Sándor 
a következőket mondta:

„H ölgyeim  és Uraim!
K edves vendégeink !

Az egyesület keretében működő szervező b izott 
ság és a m unkáját tám ogató valam ennyi in téz 
m ény és válla lat nevében tisztelettel köszöntöm  
a 45. nem zetközi öntőkongresszus azon részve
vő it, akik fáradságos utazás után érdeklődést ta 
núsítanak e kiállítás iránt. K ülön köszöntöm  a 
hölgyeket, akiknek jelenléte különös m egtisztel
tetés számunkra. Jelenlétükkel kifejezik azt a 
bátorító tám ogatást, am ely nélkül férjeik az önté- 
szet gyakran rendkívül nehéz feladatait aligha 
tudnák megoldani.

A  szervező bizottság a 45. nem zetközi öntő 
kongresszus programját e kiállítással egészítette 
ki. Engedjék meg, hogy ennek célját elmondjam.

A rövidített program szerinti kongresszuson 
minden módon meg akartuk valósítani az elnökség 
határozatát, hogy a résztvevők minél több alkal
m at kapjanak a szem élyes, nyílt eszmecserére, és 
ennek alapján rövid időn belül hasznosítható ta 
pasztalatokat szerezzenek. A kiállítási tárgyakon  
túlm enően az előadások szervezésével a részlete 
sebb információszerzés és v ita  lehetőségeit is m eg 
terem tettük.

A kiállítás tém ájának meghatározásakor, a k i 
állítók felkérésekor term észetesen nem arra gon 
doltunk, hogy a rendszeresen tartott, elismert 
nem zetközi öntészeti kiállításokhoz hasonlót szer
vezzünk, hiszen a GIFA-ra 1979-ben, a FO N D E X - 
re 1980-ban sor kerül. Olyan tém ákat választot 
tunk, am elyek érzékeltetik a magyar öntödék 
igényeit, és tükrözik az egyes területeken kialakuló 
tendenciákat is.

Engedjék meg, hogy ennek kapcsán ismertes
sem a m agyar öntészet helyzetét. Hazánk öntvény 
termelése kereken 400 ezer tonna. Az öntvény- 
termelés, ellentétben a világon az utóbbi években  
érvényesülő csökkenéssel, ha szerény mértékben 
is, de évről évre nőtt. Fontos jellemzője öntésze- 
tünknek, hogy az alkalm azott berendezések, a fel
használt alap- és segédanyagok jelentős hányadát 
importáljuk. U gyanakkor az öntvényterm elés több  
m int 50% -át —  a term ékeit a világ csaknem 100 
országába exportáló —  gépiparunk használja fel.

A zt hiszem egyetértenek velem  abban, hogy 
amikor a magyar öntödék helyzetéből adódóan 
állítottuk össze a kiállítás anyagát, egyidejűleg 
azt a sokrétű kapcsolatot is szem előtt kellett 
tartanunk, am ellyel számos ország iparához kö 
tődünk. Ú gy  gondolom, hogy e szerény kiállítás 
más öntő szakemberek számára is hasznos lehet.

A résztvevők közül sokaknak régi keletű és 
gyümölcsöző kapcsolata van a m agyar öntödékkel. 
Tapasztalhatták szakembereink érzékenységét az 
új iránt. A kiállítás egyes tém ái is bizonyítják a 
külföldi és hazai vállalatok eredményes együtt 
működését. H a ez így volt a múltban, még inkább 
így lesz a jövőben.

E  gondolatok jegyében a kiállítást m egnyitom, 
kérem tekintsék azt meg, és aktív  kezdem ényezés 
sel járuljanak hozzá a 45. nem zetközi öntőkong 
resszus résztvevőinek gyüm ölcsöző tapasztalat- 
cseréjéhez, a régi kapcsolatok elm élyítéséhez és az 
új együttm űködési lehetőségek feltárásához.”

A résztvevők zsúfolásig tö ltötték  meg a kiállí
tási épületet, és élénk érdeklődést tanúsítottak az 
igen látványos és tartalm as kiállítás iránt.

A szeptem ber 30-tól október 3-ig nyitva  tartott 
kiállításon részt vevő külföldi és hazai cégek kép 
viselői elégedetten nyilatkoztak a kiállítás szín 
vonalas előkészítéséről, a külföldi és hazai szak 
emberek részéről m egnyilvánuló érdeklődésről.

A kiállítás jól sikerült rendezvénye vo lt a szak 
mai nap, am elyen a következő előadások hang 
zottak el :

STOTZ AG, Kornwestheim (N SZ K )

1. Vízszintesen és függőlegesen osztott szekrény 
nélküli formatömbök.

2. Formázás szekrényben: nagynyom ású formá
zás.
Előadó : Rudolf Lange

SIM PSO N Maschinen AG, Zug (Svájc)

A vasöntvények form ázástechnológiájának je 
lenlegi helyzete.
Előadó : Leslie D. RikJcer

AGROOPREMA, Beograd (Jugoszlávia)

A GOSTOL gyártási programja.
Előadó: Prolcic Miomir

ENERGOMASHEXPORT, Budapest

M agnetodinamikus szivattyúk alkalmazásának 
tapasztalatai és távlatai.
Előadó: M. C. Cin

LECO Instrumente GmbH, München (N SZ K )

Új autom atikus elemzőberendezések a vas és 
acél karbon-, kén-, valam int szilícium-, foszfor- 
és mangántartalm ának kvantitatív  meghatáro
zásához.
Előadó: G. Brix

Szovjetunió
Centrifugálöntés védő salakréteg alatt módosí- 
tóanyagokkal,
Előadó: V. A . Jefimov
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Nagy Diesel-hajtómotorok forgattyústengelyei- 
nek elektrosalakos öntése.
Előadó: G. A . Bojlco
A precíziós öntvénygyártás eredményei a Szov
jetunióban.
Előadó: Ju. L. Perevozkin

A színvonalas előadásokat élénk vita és kötetlen 
beszélgetés követte.

A CIATF szerveinek ülései

A  C IA T F  elnökségének tanácskozása nyitotta 
meg a megbeszélések sorát szeptember 30-án a 
Duna-Intercontinental Szálloda Diana-termében. 
Mint ismeretes, az Öntéstechnikai Egyesületek 
Nemzetközi Szövetségét nyolctagú elnökség irá 
nyítja. Az elnökséget a nemzetközi öntőkongresz- 
szusok idején megtartott közgyűléseken egy évre 
választják; tagjai az elnök, az alelnök, a három 
volt elnök és a tagországok három képviselője.

A budapesti elnökségi ülésen a következők vet
tek részt: H. Morrogh elnök (GB), J. Courquin al
elnök (F), W. Matejka (CH), G. Okira (J), M. Pa- 
jevió (YU), W. Sakwa (PL), F. Sigut (A) és 
T. II. Wiltse (USA) elnökségi tagok, valamint
J. Gerster és II. Schlaepfer (CH), a CIATF fő
titkára, illetve titkárnője.

A tanácskozás napirendje a következő volt:

— az 1978. május 7-i zürichi elnökségi ülés jegyző
könyvének ismertetése és elfogadása,

— a munkabizottsági munkák felülvizsgálata,
— az új munkabizottságok alapítására te tt javas

latok megvitatása,
— pénzügyi kérdések tisztázása,
— a tisztségválasztás előkészítése,
— az újonnan jelentkezett egyesületek felvételi 

kérelmének megtárgyalása,
— az alapszabály módosításával kapcsolatos nyi

to tt kérdések tisztázása,
— a következő nemzetközi öntőkongresszusok 

előkészítésének ellenőrzése,
— egyebek.

Az elnökség tanácskozása — rövid ebédszünet
tel — 9 órától 18 óráig tartott. Az összes kérdésben 
egyhangúan foglaltak állást, illetve hoztak határo 
zatot.

Közben a volt elnökök megbeszélésére is sor került. 
Hosszú, több éves tapasztalatuk és munkájuk 
alapján a volt elnökök számos javaslattal látják el 
a CIATF elnökségét.

A CI A T  F-tagegyesületek titkárainak kibővített 
tanácskozása október 1-én volt a Semmelweis 
Orvostudományi Egyetemen. A tanácskozáson a 
titkárok mellett részt vettek a szakfolyóiratok 
szerkesztői és a következő nemzetközi öntőkong
resszusok szervező bizottságainak küldöttei is. 
A tanácskozást dr. J . Gerster, a CIATF főtitkára 
vezette.

A napirend a következő volt:

— a bukaresti tanácskozás (1976. szeptember 9.) 
jegyzőkönyvének ismertetése és elfogadása,

— a nemzetközi együttműködés fejlesztésének le
hetőségei,

— a szakfolyóiratok helyzete és gondjai,

4. ábra. A  C I A T F  közgyűlése. A  bal sarokban a m agyar  
küldöttek

—  az alapszabály felülvizsgálata,
—  kongresszusi előkészületekről adott beszámolók 

elfogadása.

A bukaresti tanácskozás jegyzőkönyvének el 
fogadását követően dr. Bakó Károly az OMBKE 
Öntödei Szakosztályának nem zetközi kapcsolatai
ról szólt. A  szakfolyóiratok helyzetét több küldött 
is boncolgatta, és hangsúlyozta a cikkcsere fejlesz 
tését. A spanyol és az izraeli küldöttek részletesen 
beszám oltak a 46. és 47. nem zetközi öntőkongresz- 
szus előkészületeiről. Beszám olójukat többen kiegé 
szítették, megjegyzésekkel látták  el.

A CIATF legfőbb szerve, a közgyűlés október 
2-án tanácskozott a Semmelweis Orvostudományi 
E gyetem  könyvtárában. A közgyűlésen, am elyet 
H. Morrogh, a CIATF elnöke vezetett, a tagorszá 
gok hivatalos küldöttei jelentek meg (4. ábra).

A napirend részletes ism ertetése helyett beszá 
molunk a közgyűlésen hozott határozatokról és az 
előterjesztett indítványok elfogadásáról.

A betegsége m iatt távollevő pénztáros, dr. H. 
Friederichs (D) helyett dr. J. Gerster főtitkár ismer
te tte  a CIATF költségvetését, am elynek egyen 
lege k iegyensúlyozott gazdálkodást tükröz, és így  
a küldöttek elfogadták. Az 1971-ben a philadel
phiai (USA) közgyűlésen utoljára m ódosított és 
elfogadott alapszabály több pontja felett eljárt az 
idő, így  a tagegyesületek képviselőinek erre a célra 
létrehozott m unkabizottsága a m últ év  tavaszán  
felülvizsgálta az alapszabályt. A  m ódosítások után  
a tagegyesületek m egkapták az új alapszabály ter 
vezetét, és írásban tették  meg észrevételeiket. Az 
így a közgyűlés elé terjesztett alapszabályt a kül
döttek  egyhangúan elfogadták. U gyanígy került 
elfogadásra a nem zetközi öntőkongresszusok szer
vezési szabályzata, valam int a nem zetközi munka- 
bizottságok működési szabályzata is.

A madridi (1979), jeruzsálemi (1980) és a várnai
(1981) kongresszusok előkészületeiről a szervezők  
szám oltak be. Az előkészületek megfelelő ütem ben 
haladnak. A további kongresszusok: Chicago
(1982) , Kairó (1983), Lisszabon (1984). Az 1985—  
86 közötti időszakban kongresszust kíván szer
vezni az indiai és a japán tagegyesület.

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE — 30. évfolyam 1979. 2. szám 33



A következő napirendi pont a Kínai N épköztár
saság öntőszövetsége felvételi kérelmének meg
tárgyalása volt. A szövetség alapítási éve 1962, 
tagjainak szám a meghaladja a 10 000 főt, ezek 
az 5 millió tonnát meghaladó termelésű kínai öntő 
ipart képviselik. A közgyűlés a kínai szövetség fel
vételi kérelmét egyhangúlag elfogadta, így a 
CIATF tagországainak szám a 31-re em elkedett.

Végül sor került a CIATF 1979. évi elnökségé
nek megválasztására.

Elnök: J. Courquin (F),
Alelnök : T. R. Wiltse (USA).
A CIATF pénztárosát, dr. H. Friederichset (D) 

és főtitkárát, dr. J. Gerstert (CH) a közgyűlés m eg 
erősítette tisztségében.

Zárszavában H. Morrogh köszönetét m ondott az 
Országos Magyar Bányászati és K ohászati E gyesü 
letnek a 45. nem zetközi öntőkongresszus sikeres 
előkészítéséért.

A kongresszus a latt a CIATF alábbi munka
bizottságai üléseztek :

1.3 Önkötő formázókeverékek
1.5 Az öntödei homok vizsgálati módszerei
1.6 Karbontartalmú formázóanyag-adalékok vizs

gálati módszerei
1.7 Módszer kidolgozása önkötő folyékony for 

mázókeverékek visszanyerésére
7.1 Lemezgrafitos öntöttvas
7.4 Gömbgrafitos öntöttvas
7.5 Az öntöttvas és tem eprvas ütőm unkája
7.6 Á tm eneti grafitos öntöttvas

Hölgyprogram

A kongresszusi résztvevők kísérői részére októ 
ber 1— 3. között tartalm as programot szerveztünk. 
Ezekre m integy 200 fő, zömében külföldi jelent 
kezett.

Az október 1-i vársétát nagy várakozás előzte 
meg, a hölgyekhez több kongresszusi résztvevő is 
csatlakozott. A vendégeket autóbusz v itte  fel a 
Várba, ahol a szemerkélő eső ellenére jó hangulat
ban tekintették  meg a nevezetesebb épületeket, 
majd ezután az Öntödei Múzeum m eglátogatása  
következett.

Az október 2-i egész napos programok közül a 
legnagyobb érdeklődést a Duna-kanyar vá ltotta  ki, 
ahova négy autóbuszt indítottunk. A vendégek 
m egtekintették Szentendrét, Visegrádot és E szter 
gom ot, és elragádtatással beszéltek a látottakról.

Kalocsa elsősorban népm űvészete m iatt von 
zotta a látogatókat, akik két autóbusszal érkeztek 
a városba. Az érseki palota, a tem plom  és egy 
kiállítás m egtekintése után vásárlás következett 
a Népm űvészeti Házban, ebéd után pedig egy  
ham isítatlan falusi környezetben műsort néztek  
végig a vendégek.

A harmadik programnak, a M argitszigeti N agy 
szállóban m egtartott főzési bemutatónak a hölgye 
ken kívül egy férfi résztvevője is volt. A vendégek 
az alábbi ebéd elkészítésében működtek közre: 
Jókai-bableves, flam bírozott sertéssült, Gundel- 
palacsinta. A  résztvevők az ebéd elfogyasztása 
során győződhettek meg munkájuk eredményéről.

A kongresszus utolsó napján a Duna-Interconti- 
nentalban m egtartott divatbemutatón szinte vala 
m ennyi kísérő részt vett. A bem utatót a Clara 
Szalon tartotta, és a vendégek őszintén sajnálták, 
hogy a csodálatos m odelleket nem vásárolhatták  
meg. A d ivatbem utatót hangulatos belvárosi séta 
követte.

Egyéb programok, kiadványok

A m egnyitóülés után a résztvevők autóbuszos 
városnéző túra keretében megismerkedtek Budapest 
legfőbb nevezetességeivel.

A m egnyitó napján este volt a résztvevők foga
dása a Magyar N em zeti Galériában. A hivatalos 
küldöttek fogadására előző nap a Duna-Inter- 
continental Szállóban került sor.

Október 2-án a GIFA szervező bizottsága sajtó
tájékoztatást adott a Hilton-Szállóban. Erről lapunk 
más helyén részletesen beszámolunk. U gyanezen a 
napon este volt a kongresszusi résztvevők ban- 
kettja a Gellért-Szállóban, am elyen —  többek kö 
zött —  a miskolci egyetem isták dr. Nándori Gytda 
professzor vezetésével diáknótákat adtak elő nagy 
sikerrel.

5. ábra. M a r ja i Jó zse f m iniszterelnök-helyettes dr. H . 
M orrogh és B enyovszky  M óric  társaságában a parlam en ti 

fogadáson

6. ábra. Soltész I s tv á n  kohó- és gép ipari m in iszter, 
dr. B akó  K áro ly , dr. Vörös Á rp á d  és K a lev i R aun to , 

a f in i t  hivatalos küldött a parlam en ti fogadáson
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Október 3-án Marjai József miniszterelnök- 
helyettes a Parlam ent Vadász-termében fogadást 
adott a hivatalos küldötteknek (5— 6. kép).

A kongresszus a latt a szakemberek több turnus
ban m egtekintették az újjárendezett Öntödei M ú 
zeumot, és nagy elismeréssel nyilatkoztak a látot 
takról.

A záróülés utáni koktélon mondtak búcsút egy 
másnak a vendégek és a vendéglátók, legalábbis 
azok, akik nem vettek  részt a kongresszus utáni 
tanulm ányutakon. E ste a Magyar Állami Opera
házban a kongresszus résztvevői Bartók A kék 
szakállú herceg vára és A csodálatos mandarin 
című m űvének előadásában gyönyörködhettek.

A 45. nem zetközi öntőkongresszus alkalmából 
több kiadvány lá tott napvilágot.

A szép kiállítású, illusztrált, idegen és magyar 
nyelvű előzetes program n y ito tta  meg a sort. 
A kongresszus nyelvein  külön-külön füzetben k i 
adott végleges programot a résztvevők a helyszínen  
kapták kézhez.

A kongresszus előadásait tartalm azó 384 oldalas 
kiadványt már a kongresszus előtt m egküldtük 
a résztvevőknek. A kiadvány szerkesztésének ru
galm as lezárásával még a későn beérkezett elő 
adások nagy része is m egjelenhetett.

A magyarországi öntészet története képekben c. 
szép kiállítású, m agyar— angol nyelvű könyv hűen 
reprezentálta hagyom ányokban gazdag öntésze- 
tünket. (E könyv m éltatására az Öntöde hasáb 
jain még visszatérünk.)

A Magyar Hirdető kiadásában Különleges mű
szaki információ címen m egjelent füzet a CIATF 
szervezetét, a hazai öntödék és vállalatok történe 
té t és m unkásságát ism ertette és hirdetéseket tar 
talm azott.

A kongresszus résztvevőinek névsorát külön 
füzet tartalm azta.

A kongresszus alkalmából az Öntöde 6. száma 
m agyar és angol nyelven jelent meg.

Az Öntödei Múzeumról több nyelvű, képes is 
mertető füzetecske lá tott napvilágot.

A kongresszusi kiadványokhoz kell sorolni az 
öntészeti értelmező szótárt is, m elyet az Akadémiai 
K iadó adott ki, s am elyet már ism ertettünk. E zt 
a hézagpótló könyvet a m agyar résztvevők m eg 
kapták, de sok példányt vásároltak a külföldiek is.

A kongresszus utáni túrák által érintett idegen- 
forgalmi körzetekről több nyelvű, színes leporelló 
val k iegészített sorozatot kaptak a résztvevők.

A felsorolt k iadványokat és az egyéb kongresz- 
szusi anyagokat a 45. öntőkongresszus em blém á
jával ellátott ízléses műanyag tasakban n yú jtot 
tuk át a résztvevőknek.

A kongresszusi kiadványok elkészítéséért első 
sorban a kecskem éti P etőfi N yom dát, a KG- 
Tnformatik és az IBUSZ nyom dáját illeti dicséret.

I tt  em lítjük meg, hogy a SOTE előcsarnokában 
működő postahivatal a kongresszus ideje alatt 
alkalm i bélyegzőt használt (7. ábra).

Záróülés

Az október 3-án délután a Semmelweis Orvos- 
tudom ányi E gyetem  dísztermében m egtartott zá 
róülésen Csépányi Sándor m iniszterhelyettes, a

7. ábra. A  kongresszus idején  használt a lka lm i posta i 
bélyegző

8. ábra. D r. H . M orrogh záróbeszédét tartja. A z  elnökség 
ben ü ln ek : dr. J .  Oerster, a C I  A T  F  jó titká ra , J .  C ourquin , 
a C I A T F  1979. évi elnöke és C sépányi S á n d o r  m iniszter- 

helyettes, a szervező bizottság elnöke

szervező bizottság elnöke, majd H. Morrogh, a 
CIATF leköszönő elnöke összefoglalta a kongresz- 
szus eredm ényeit (8. ábra).

J. Courquin, a CIATF 1979. évi elnöke m éltatta 
H. Morrogh érdemeit és köszöntötte a kongresszus 
küldötteit.

Az NME és az NM E K F F K  szakviseletbe öltö 
zött diákjai bevonták a CIATF zászlaját, am elyet 
H. Morrogh átadott a következő öntőkongresz- 
szus szervezőinek, a spanyol kollégáknak. Felcsen 
dült a spanyol népi zene, és néhány, Spanyol- 
országot bem utató vetíte tt képpel búcsúzott a 
kongresszus Budapesttől.

K ongresszus u tán i tanulm ányutak

A 45. nem zetközi öntőkongresszus szervező bi
zottsága lehetővé tette, hogy a külföldi résztvevők  
tanulm ányutak keretében megismerhessék a m a 
gyarországi öntödéket, és a szakmai programon 
túlm enően kóstolót kapjanak hazánk term észeti 
szépségeiből, műemlékeiből, és betekintést nyerje 
nek népünk életébe, szokásaiba is.

A háromnapos tanulm ányutakhoz négy progra
m ot állítottunk össze :

„A” túra
Kecskem éti Kádgyár, K iskunsági N em zeti Park, 
Bugac —  VASKÚT, balatoni körutazás —  Soproni 
Vasöntöde, soproni városnézés (9— 10. ábra)

„B” túra
ÖFAG, balatoni körutazás —  LKM öntödéi, N e 
hézipari Műszaki E gyetem , Lillafüred —  Pásztói 
Öntöde, mátrai körutazás
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9. ábra. в .  F . B a la n d in  professzor, a  szovjet delegáció 
vezetője a  V  A S  K Ú T -ban tett ta n u lm á n yú t alkalm ából 

n y ila tko z ik  a  televíziónak

10. ábra. A  ta n u lm á n yú t résztvevői m egérkeznek a S o p 
ron i Vasöntödébe

,,C” túra

MVG új acélöntödéje, Győr, Pannonhalm a —  Sze
gedi Vasöntöde, Fehértó —  Csepel Művek Vas- és 
Acélöntödéje, balatoni körutazás.

,,D” túra

Ajkai Alumíniumkohó, Veszprém, Zirc, Mór —  
Székesfehérvári Könnyűfém m ű és Nehézfémöntö-

1. táblázat
A tanulm ányutakon résztvevők m egoszlása

Túra

Tőkés Szoc.
Belföldi összes

0  r  s z á g b e l i

r é s z t  V e V ő

A 47 27 2 76
В 15 60 2 77
C/l 72 4 — 76
C/2 10 80 9 99
D 24 24 2 60

összesen 168 195 15 378

de, Tác, balatoni körutazás —- Csepel Művek Fém 
művé, Esztergom , Duna-kanyar.

A nagy érdeklődésre való tek intettel a ,,C” 
túrára két csoportot indítottunk. A résztvevők  
száma és megoszlása az 1. táblázatban látható.

A tanulm ányutakat m integy 80 feleség, család 
tag kísérte, ezek számára külön hölgyprogramot 
biztosítottunk az üzem látogatások idejére. A tú 
rákat idegen- és szakvezetők, valam int szaktolm á 
csok kísérték. A látogatók minden gyárról idegen 
nyelvű ism ertetőt kaptak kézhez.

A külföldi résztvevőket meglepte a gondos, 
precíz szervezés, az üzemek rendezettsége, a beru 
házások dinamikája és a szakemberek jó felkér 
szüksége. A látogatók ünnepélyes fogadtatása, az 
ajándék átadása maradandó em léket hagyott. 
Igen tartalm asak voltak a kulturális programok is. 
A túrák mindennap egy hangulatos étteremben 
vagy borpincében értek véget, ahol a vendégek 
ízelítőt kaptak a világhírű m agyar vendéglátásról.

Ezzel a 45. nem zetközi öntőkongresszus egy 
hetes programja befejeződött. Örömmel nyugtáz 
hattuk azt a sok elism erést és dicséretet, am ely- 
lyel a résztvevők —  a kötelező udvariasságon tú l 
menően —  a kongresszus gazdag programját, a 
pontos szervezést, a rendezvények szép környeze 
tét, a látnivalókat, öntőiparunk fejlődését és nem  
egy esetben társadalmi rendszerünket illették. B íz 
vást mondhatjuk, hogy a budapesti kongresszus 
sokáig em lékezetes marad a világ öntő szakemberei 
számára.

BK — K L— VÁ

Értesítés
A z ENSZ EGB ü léséről szóló beszám oló (Öntöde 1978/7. szám) m egjelenése után több kedves ol

vasónk érdeklődött „Az öntödei berendezések gyártási problém ái és fejle tt gyártási m ódszerek be 
vezetése az öntödei berendezések terén” tárgyában 1977. novem ber 27. és decem ber 3. között 
m egtartott ENSZ EGB szem inárium  egyik-m ásik  előadása iránt. Örömm el értesíthetjük  az érdek 
lődőket, hogy a szem inárium  anyaga a Pergam on Press kiadásában 1979. februárjában könyv alak 
ban m egjelent. M egrendelőlapot m inden érdeklődőnek szívesen  küld a

Szerkesztő Bizottság
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Az öntészeti szaknyelv és műhelyzsargon
DR.  P U S Z T A I  I S T V Á N  oki. tanár

MTA Szaknyelvi M unkabizottsága

D K : 800.866 : 621.74

A  szakm a i nyelv  tervszerű fejlesztése egyre sürge 
tőbb fe ladat, m ivel a jelek szerin t a szakm a i ismeretek 
átadásának és m egőrzésének eszköze továbbra is a 
természetes nyelv  m arad. A  tervszerű fe jlesztés elkép 
zelhetetlen a jelenben és m últban  érvényesülő törvény 
szerűségek fe ltá rása  nélkü l. Ebben a tém akörben tesz 
kísérletet a ta n u lm á n y  szerzője feltételezve, hogy a l 
kotó bírálatra és hozzájárulásra talál.

Bevezetés

Tárgyunk elhatárolása szem pontjából a legfon 
tosabb kérdés: milyen ism ertetőjegy alapján lehet 
elkülöníteni a szaknyelveket a köznyelvtől? Erre fe 
leljen Bertrand Russel: „Senki sem értheti a sajt 
szót, ha nem ismeri a sajtot a nyelvtől függetle 
nül” [1]. Valóban: valam ely szó elsősorban nem 
azért tagja a szakmai szókincsnek, mert a köz- 
nyelvben ismeretlen, hanem azért, mert —  term é
szetesen csak akkor, ha mind a köznyelvben, mind 
a szaknyelvben előfordul —  szaknyelvi jelentése 
más, mint a köznyelvi, és egyben tárgyism ereten, 
tehát pontos fogalm i meghatározáson alapszik. A  
vas szónak m int szakkifejezésnek (terminus tech- 
nicusnak) a definíciója a nyolcnyelvű szakmai szó 
tárban [2] lényegesen szűkebben értelmezi a vas 
fogalm at, mint az akadémiai értelmező szótár [3] 
megfelelő szócikke. Az előbbi szerint a vas ilyen 
pontosan él a metallográfus tudatában: „A perió 
dusos rendszer 26. sorszámú eleme. Bővebb érte 
lemben minden kis ötvözőelem -tartalm ú vas alapú 
ötvözet. Műszaki szem pontból a fogalom bővítés 
nem lépi túl a szilárd oldat határát.” Az utóbbi 
viszont ugyanennek a szónak hét (köznyelvi) je 
lentését és azokon belül az egyik jelentésnek még 
hét jelentésárnyalatát tünteti fel. Nem  sorolhatom  
fel akadémiai szótárunk minden adatát, de egyet 
kiragadok. A 3. jelentés első árnyalatának Kos- 
suthtól származó példája a vas szóhoz bilincs je 
lentést fűz: „A v á d lo tta k ...  nehéz vasba verve 
vezettetnek fel a töm lőéből.” Ez a kifejezés mű
szaki szakember számára, akinek a metallográfia 
csak az előbbi szakmai definíció szerinti értelme
zést engedi meg, pontatlanságot rejt magában, hi
szen azonnal eszébe jut, hogy a bilincs szó ugyan 
csak szakmailag értelm ezhető kifejezés, am ely mö
gött vasból vagy műanyagból készített „csavarral 
összeszorítható (kétrészes) pántos szerkezet —  rej
tőzik  —  m ellyel szabadon vezetett csövet, veze 
téket főleg hengeres tárgyhoz rögzítenek” [3].

Ebből a két példából eljuthatunk a szakszó jel 
lemzéséhez : a szakszó jelentése határozottan a fo 
galomra irányul, és a szövegkörnyezeten (kontex 
tuson) kívül is él; a kontextuson belül pedig, leg 
alábbis a szakmai kontextuson belül, jelentését 
nem változtatja. Ez különbözteti meg a köznyelvi 
szavaktól, am elyek környezetüktől függően új meg 
új árnyalatban jelennek meg, és még nehezen 
megfogható (értelmezhető) érzelmi és hangulati 
elemekkel is bővülnek. Az ilyen hangulati jelen 

téselemekre a szakmai értekezésekben természete
sen nincs szükség. A szaknyelvvel foglalkozó szak
emberek (terminológusok) ezeket úgy küszöbölik 
ki, hogy szakmai fogalmaikat fogalmi rendszerek
be rendezik, azokat meghatározzák, majd a meg
határozásokhoz megnevezéseket rendelnek. így 
érhető el az, hogy egyetlen terminus technicushoz, 
tehát egyetlen szakmai megnevezéshez csak egyet
len jelentés fűződjék akár kontextuson belül, akár 
azon kívül. Ez természetesen a homonimak (azo
nos alakú, de több jelentésű szavak) és szinoni
mák (azonos jelentésű, de különböző alakú sza
vak) kiküszöbölését jelenti, amelyek jelenléte a 
köznyelvben a megértést nem zavarja, de a szak
nyelvben káros. És ez a terminológiaalkotás lénye
gé- / / ,

A term inológiaalkotás módszertanára és a szak 
nyelvek belső rétegeződésére vonatkozó nézeteket 
más helyen részletesen ism ertettem  [4, 5]. E zúttal 
korábbi tanulm ányaim  felhasználásával csak az 
öntészeti szaknyelv egyik rétegére: a m űhelyzsar
gonra kívánom  irányítani a figyelm et.

A m űhelynyelv

A szaknyelvek bizonyos mértékig a nemzeti 
nyelv függőleges tagolódásának megfelelően réteg
ződnek. í t t  azonban a felső réteget nem irodalmi, 
hanem tudományos nyelvi rétegnek tekinthetjük, 
amely értekezéseiben a fogalmilag rendszerezett 
és szabályozott terminológiával él; ez alatt foglal 
helyet a köznyelvvel egy szinten az ún. műhely
nyelv, a már nem tudományos, de még bizonyos 
mértékig feszes szakmai érintkezés nyelve, és ez 
alatt a lazább, fésületlen szakmai társalgási nyelv, 
a műhelyzsargon. Ez a rétegződés nem jelent fel
tétlenül szociális rétegződést. A helyszíntől függő
en a tudományos értekezést író kutatómérnök is 
használhatja a műhelyzsargont, de a munkások és 
mérnökök között álló technikus vagy laboráns is 
egyaránt élhet a műhelyzsargonnal vagy a tudo 
mányos szakmai nyelvvel, sőt még a szakmailag 
jól képzett, egyébként csak a műhelyzsargont be
szélő munkás is használhatja a tudományos szak
mai nyelvet (pl. újítási javaslatában).

Lutz Mackensen, a műszaki nyelv kitűnő kuta 
tója szerint a műhelynyelv tősgyökeres és szem
léletes; társalgási nyelvből való szavakat, formá
kat és szóképzési módokat használ. Ügy hat mint a 
tüdő: a megőrzöttet szervesen megújítja. Ebben a 
nyelvben a motor akadozik, kihagy, köhög, a fes
tékek elöregednek, a repülőgépek kifáradnak', itt le
het beszélni az acélok öregbítéséről, a műszerolajok 
öregedési viszonyairól, a kemencék élettartamáról, 
kifáradási határról, csillapított, nyugtatott acélról 
stb. [6]. Mackensen természetesen a német szak
nyelvből veszi példáit, de a magyar megfelelők 
semmiben sem térnek el a német mintáktól. A pél
dák egyébként metaforikusak : emberi cselekvé-
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sek m egnevezéseit viszik át szakm ai fogalmak meg
jelölésére. Ez tehát a m űhelynyelv egyik  ism erte
tőjegye. Szakmánk m űhelynyelvének másik ész 
revehető jellem zője a sok idegen szó, am ely vagy  
zsargonná alakítja a m űhelynyelvet, ha használa 
tának oka a szakmai büszkeség vagy szakmai ar
gónak is tekinthető, ha célja a be nem avatottak  
(más szakmabeliek) kirekesztése.

Ezek előrebocsátása után vegyük bonckés alá 
szakmánk m űhelynyelvét. Olyan munkáról, am ely 
kifejezetten ezzel a tém ával foglalkozott, nincs tu 
domásom. Ami az öntészet nyelvének tudom ányos 
igényű történeti feldolgozását illeti, csak két m un 
káról tudok. Az egyik Pattantyús-Ábrahám Edit 
magyar—könyvtár szakos egyetem i hallgató A  m a
gyar öntészeti szaknyelv a X IX . század utolsó 
harmadában (1965) c. kéziratos szakdolgozata, a 
másik pedig P. Nagy Gusztáv e lapokon közzétett 
tanulm ánya [7]. Az elsőként em lített dolgozat 
szerzője szerint öntészeti kifejezéseket is tarta l 
mazó szótárt először Szabó József adott ki 1836- 
ban és 1848-ban Bányam űszótár címen. Ezeknek  
a szavaknak egy része ma is él (pl. öntész, önté 
szet), mások a 70-es években még használatosak  
voltak, vagy legalábbis egyszer-egyszer előfordul
tak  (pl. chablone=idmasz— sablon, ma alakzó). Az 
öntészet terminológiájának fejlődését jelentősen  
befolyásolta a Bányászati és K ohászati Lapok 
megindulása (1968), a magyar nyelvű főiskolai ok 
tatás bevezetése (1970) és az Országos Magyar B á 
nyászati és K ohászati E gyesület megalapítása 
(1892). Fontos állom ása még a szaknyelv alakulá 
sának Péch Antal Magyar és ném et bányászati 
szótára (1879, 1891). Ezek a szótárak és a kiváló  
szakm ai szerzők m indent m egtettek, hogy ennek 
az eredetileg ném et (esetleg szlovák?) nyelvű szak 
mának a nyelve megmagyarosodjék. A szótárszer 
zőkön kívül különös tiszteletet érdemel a múlt 
században m űködött Kerpely Antal, aki minden 
szem pontból úttörőnek nevezhető munkájában: 
A vaskohászat gyakorlati és elm életi kézikönyvé 
ben (1873— 74. Függeléke: M űszavak) sok kortár
sával együtt mindent m egtett az öntészet magyar 
terminológiájának kialakításáért.

Az egységes magyar terminológia kialakítása 
nem volt könnyű feladat. Amíg meg nem állapod 
tunk a folyékony fémben, ömlesztett fémről is be 
széltek, s a mai forma terminus is küzdelm et fo ly 
ta to tt a mintá-val. A homokból döngölt forma fö 
venyből, porondból dömöcskölt. A  mai formaszek- 
rény-t (helyesebben : formázószekrény A) mintaszek
rény -nek, valam int öntőszekrény-nek is nevezték. 
Az öntvény is vo lt már öntött darab, sőt öntemény 
is, m int ahogy a mai mag megjelölésére a bélye, bél 
béldarab, velő, velőzet szolgáltak. A példák szaporí
tása nélkül is elismerhetjük, hogy a szakmai 
nyelv m agyarítása jelentős esem ény volt, s egyú t 
tal szakmai nyelvújító munkának m inősíthető.

A m űhelyzsargon  
és a „szakm ai kétnyelvűség”

A szakmai irodalmi nyelv tehát megmagyaroso- 
dott. Nem jelenthetjük ki ezt ugyanilyen határo 
zottsággal az öntészet műhelynyelvére is, ugyanis 
igazán kis fáradsággal az alábbi csokrot gyűjtöt

tem  az Öntödei V állalat K őbányai Vas- és A cél
öntödéjében ma is használt ném et m úhelynyelvi 
kifejezésekből: abstell (csapolás), ausussz, alsussz 
(selejt), auszcúg (S alakú sim ító), balansz (emelő- 
gerenda a formázószekrény daruzásához), befaszol 
(homokot kézzel betölt a formázószekrénybe), 
bego (selejt), bolcni (vezetőcsap a formázószekré
nyen), cunderos (oxidos), eingusz, engusz (beömlő), 
fándli,fáner  (kézi öntőüst), fánc, féder (túlfolyás a 
formafejek találkozásánál), fixírozom  a magot, 
fixírungot csinálok (m agbiztosítás), flancsni (fel
fogótárcsa), fiózni (az öntés után megmaradó, ho 
mokágyba öntött folyékony vas), fölaufparolni 
(kis szekrényt ráépíteni szívódás elkerülésére), gá- 
terozás (homokszitálás), griff (magvasba behajlított 
fogantyú), hágni (horog), handlefli (kézikanál, kézi
üst), holker (formázó- és magszekrények lekerekí- 
tése), holkör (az előbbihez való szerszám), kramli 
(formázószekrény alsó és felső felét összeszorító 
kapocs), lancetta, lanzetta (simítólándzsa), lószverő 
vas (mintalazító és kiemelő elem), luftspicc (levegő
szúró), lunker (szívódási üreg), pincetta (csipesz), 
polírszejf (duplakihúzó), porőz (gázhólyagos), prak- 
kol (simára döngöl), rundefli, rundlefli (sim ítóka 
nál), sablon (alakzó), sajerdob (koptatódob), slaj- 
dergusz (pörgető öntés), smölc (adagolószint), smöl- 
cös (olvasztár, kemencés), sparefni (leosztólap), 
spindli (talajformázáskor az alakzó orsója; m ag
orsó), srégmassz (ferdeségmérő), Stampfer (döngö
lő), stampfol (döngöl), stichmassz (mérőléc alakzós 
formázáshoz), stift (vezetőcsap), stipper, kistippe- 
röljük (magtámasz), stranggusz (folyam atos rúd- 
öntés), strejbli, strejpli (sim ítólapát), strejzand (el 
választó homok), sverc (fekecs), sverejzni (terhelő 
vas), sverölés (terhelés), szandbógni (formázószer
szám élletöréshez), szandhakni, szandhagni, szan- 
tógni, szantógli (homokhorog), szívpolír (szív alakú 
sim ító), travejzni (szekrénytámasz), trichter (ritkán: 
aufgusz) (beömlőtölcsér, felöntés, beömlőm inta, 
felöntésm inta), vincseft, vincsift (formázószekrény 
elhúzódása), vinkli, körvinkli (élsimító), vitring 
(nyeles kihúzó), zsanéros magszekrény (szétnyitható  
magszekrény).

Ez a csokor az öntészek (olvasztárok, formá
zok, magkészítők, tisztítók) szókincséből való. 
Nézzünk hasonlókat a szinte kezük alá dolgozó 
m intakészítők nyelvéből is : abcessz fűrész (méretre 
vágó fűrész), abrichter (egyengető), brezonstift (ösz- 
szevezető csap magszekrényen), greifcirkli (ma
rokkörző), fukszsvanc (rókafarkú fűrész), holkeroz, 
hóikért húz bele, holkerhúzóval, holkervassal kittel 
(legöm bölyít), kónisságot, konicitást képez ki (kó 
nuszosra csinálja a bordát), loksvanc (lyukfűrész 
márkni (magjel), pászítófűrész (illesztőfűrész), 
sliccfűrész (darabolófűrész), slikkgyalu (egykéses 
gyalu), sniccer (faragókés), srobbgyalu (nagyoló- 
gyalu), strejmódli (párhuzamhúzó szög), svind- 
massz (zsugormérce).1

A m űhelynyelvben még ma is használatos ide 
gen szakkifejezések száma további gyűjtéssel b i 
zonyára szaporítható. B izonyítja ezt az a néhány

1 H álás k ö szö n e tte l ta r to z o m  T ra jkovics Jó zse f  ig az 
g a tó n a k  és J a g r ik  B arnabás  fő m érn ö k n ek  (ÖV K Ö V A C ), 
ak ik  a  g y ű jté sb e n  seg ítségem re v o ltak .
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szójegyzék, ami a lelkes gyűjtők jóvoltából máris 
az Ontészettörténeti és Múzeumi Szakcsoport bir 
tokában van. A Salgótarjáni K ohászati Üzemek 
vasöntödéjéből a következő, még ma is többé-ke- 
vésbé használatos idegen szavakat ismerjük (nem 
ism ételve azokat, am elyek a fenti felsorolásban sze 
repelnek): afstink (csapolónyílás), demolás (magel
szigetelés), feiron (műszak vége),ferheng (szekrény
borda), heftel (öntvényt forraszt), kaszni (formázó- 
szekróny), kejustik (hamis rész), lajzni (lehúzóléc), 
majzli (maradék vas), modelspicc (m intakivevő ár), 
placc (munkahely), puccajzli (salaktisztító), puce- 
ráj (öntvénytisztító), pufni (kapcsolóhüvely), pum- 
pajzli (szivattyúzódrót), rolni (Gall-láncos emelő), 
silcta (műszak), slikta (agyagié), strejgli (simító), 
spingli (kapcsolóorsó), sulc (védőkötény), vergcajg 
(formázóberendezés), zandhald (homokhorog).2 Es 
még néhány példa a Vasipari K utató Intézet nyel
véből: aufstrákléc (lehúzóléc), aufcúg (S-kihúzó), 
cvenger (sarokszorító), élseibni (saroksimító), fí-  
rungtipli (illesztőcsap; vezető homoktömb), grun- 
dol (alapoz), hógnistampfer (horgos döngölő), kra- 
vejzni (homokborda), lózver (lazít), lauf (elosztó 
csatorna), stifni (vezetőcsap; homokszeg), snauszni 
(csőr) s tb .3 Jó néhány idegen szót idézhetnénk még 
az Ózdi K ohászati Üzem ek m űhelynyelvéből is, 
m inthogy azonban ezek a kohászokra jellemzők, 
ezúttal ettől eltekintünk, remélve, hogy a két ro 
kon szakma m űhelynyelve belátható időn belül ta- 
nulm ányozhatóvá válik .4

Az eddigiekben felsorolt szavak felismerhetően 
ném et eredetűek. Még az egyébként olyan francia 
eredetű szavaknál is ném et közvetítésre kell gon 
dolnunk, mint demolás (< fr . démolir) vagy kra- 
vejzni ( <  fr.-lat. transversarius -f  ném. Eisen). B izo 
nyosan szláv eredetű öntödei szó a felsorolt gyűj 
tésekből csak egyetlen egy került elő: eset ka (me
szelő; G sémák Viktor gyűjtéséből) [8].

A szakmai kifejezések eredetének vizsgálata a 
mi esetünkben term észetesen nem nyelvészeti 
célú tevékenység, sokkal inkább hozzájárulás a 
szakm a történetének teljes feltárásához. A bem u
ta to tt adatok alapján nem elégedhetünk meg az 
zal a következtetéssel, hogy a magyarországi ön- 
tészet nyelve kezdetben a ném et volt, tehát való 
jában ném et (osztrák) mesterek vezették  be ná 
lunk az öntészetet. A fent em lített egyetlen szláv 
példa (ami —  ha szorgalmasan folytatjuk a gyűj 
tést —  meg is többszöröződhet) bizonytalanná te 
heti ezt a megállapítást, vagy ha nem, akkor kö 
zelebb visz a szóban forgó öntöde munkásainak 
nem zetiségi (anyanyelvi) megoszlásának felderí
téséhez. A szociológiai vizsgálat hasznát veheti 
még az ilyen kis ejtésbeli különbségeknek is: 
rundefli, rundlefli (KÖVAC) ~ rund lefn i (VAS
KÚT), Stampfer (KÖVAC) ^stam fe ld  (Salgótarján) 
~stam fer  (VASKÚT), sverölés (KÖVAC) ~ sverolni 
(Salgótarján), trikter (KÖVAC) ~trichter (Salgótar
ján) ~tritter  (VASKÚT) stb. Eredm ényt term észe

2 Gsém á k  V iktor  üzem veze tő  k éz ira to s  g y ű jtéséb ő l.
3 K ovács László  tu d . fő m u n k a tá rs  k éz ira to s  g y ű jtéséb ő l.
4 A k o h á sz a t idegen  e re d e tű  m ű h e ly n y e lv i k ifejezéseit 

V áss T ibor  m ú zeu m v eze tő  k ü ld te  m eg az O n té sz e ttö r 
t é n e t i  és M úzeum i S zak cso p o rtn ak .

tesen csak akkor remélhetünk, ha terjedelmes 
anyagon folytathatjuk vizsgálódásunkat.

Ami azt az általánosítást illeti, hogy a mai önté- 
szeti m űhelynyelvben töm egesen előforduló ném et 
terminus technicusok nagyobb részükben a múlt 
század közepének ném et m estereitől valók, nem  
fogadható el egyértelm űen az egész öntészetre néz 
ve. Nem  vizsgálta senki, de talán mégis arra kell 
következtetni, hogy a ném et szakmai szavak te l 
jes egészükben nem a századforduló előtti, nehe 
zen megmagyarosodó ném et szakmai nyelv m a 
radványai —  legalábbis nem mindegyik magyar- 
országi öntödében — , hanem egy második elné- 
m etesedés kövületei. Olyasmire gondolok, ami
1926-ban a mai Acélöntő és Csőgyárban (korábban 
Friedrich Siemens H őtechnikai Gyár R t.) történt: 
egy új, addig Magyarországon ismeretlen formázó
technológiát (az Ardelt-rendszerű csőöntést) né 
met szakemberekkel vezettek  be, akik éveken át 
közvetlenül irányították a term elést. A szerszá 
mokat és a technológiai m űveleteket ők nevezték  
meg, s ezeket a ném et szakkifejezéseket a munká
sok átvették , majd továbbadták annyira, hogy 
még a mai, talán már harmadik generációnak is 
ju tott belőle, am ely műhelyen belül mesterei szó 
kincsét használja annak ellenére, hogy ismeri a 
„hivatalos” magyar megfelelőjét, részben iskolai 
tanulm ányai révén, részben szakmai olvasm ányai
ból, sőt még azt is tudja, hogy a nyelvm űvelés b i 
zony nem dicséri az ilyen magatartást.

Mi lehet ennek a „szakmai kétnyelvűségnek” az 
oka? Kétnyelvűségről kell beszélni, mert a mai mű
helyi szakemberek, nemcsak passzívan ismerik 
szakm ájuk magyar term inológiáját, hanem aktí 
van is, hiszen a raktárból handeflit és kramlit nem  
kérhetnek (nem is értenék meg a raktárosok őket, 
ugyanis kényszerítve vannak az anyagokat az 
Ipari Termékek Jegyzéke nómenklatúrája szerint 
nyilvántartani), és újítási javaslataikban is a m a
gyar term inusokat használják, ezzel is megköny- 
nyítendő a bírálók dolgát, akik ezt a különös ide 
gen nyelvet vagy egyáltalán nem, vagy csak ne 
hezen értik. Az ok nem lehet más, m int a zsargonok 
kialakulásának oka: az elkülönülés és különckö 
dés, ebben az esetben a negatív előkelősködés. V a 
lamikor ezek a szavak „felülről” terjedtek: a szak 
májukat kitűnően ismerő idegen nyelvű mesterek 
adták lefelé; aki tőlük tanult, az valam ivel többet 
tudott, tehát nagyobb vo lt a szakmai tekintélye. 
Talán ebből maradt valam i emlék, am it táplál még 
az idegen szavakhoz fűzött „értéktöbblet” hamis 
látszata is és az esetleges szakmai büszkeség. D e 
mivel a szélesebb közösség már aligha tiszteli az 
idegen szavakat, megmaradnak műhelyen belül, 
elősegítve az elzárkózást, a szakmai familiaritást, 
a szociólógiai csoportképződést.

Ezekkel a „kövületekkel” kapcsolatban meg 
kell jegyeznem, hogy angol szavakat szakmánk 
m űhelynyelvében nem találtam , holott term észe
tesen vannak ilyenek a szakmai irodalomban. A 
sandslinger érdekes módon az értekezésekben több 
nyire angolul kerül elő, de a m űhelynyelvben kö 
vetkezetesen homokszóró-nak, homokröpitő-nek 
mondják; ugyanez a helyzet a mixer-slinger-rel is, 
am elyet a co/d-öoa;-el járással együtt még szakkö 
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zépiskolai tankönyvben is angol változatában fe 
deztem  fel [9]. A mixer-slinger (keverő-röpítő, 
am ely önkötő, két összetevő^ keveréket készít) 
megnevezése a m űhelynyelvben nem angol, de in 
gadozó (keverő, csigás keverő, röpítő, magkészítő)', 
a соИ-бож-el járást és párhuzamát a áoí-áorr-eljárást 
a műhelyben hideg ma g szekrény es, illetőleg meleg 
magszekrényes eljárásnak nevezik, ha egyáltalá 
ban szükségük van erre a megnevezésre. Jobbára 
nincs, nem tartozik a műhelyben is megnevezendő 
fogalmak közé. Mindenesetre meglepő, hogy más 
szakmák m űhelynyelvétől eltérően (és itt  elsősor
ban az irányítástechnikára és szám ítástechnikára 
gondolok) az öntészet m űhelynyelve nem kapja 
fel az angol szavakat, holott m int a felhozott pél
dák m utatják, az utóbbi időben a szakmai fejlő 
dés az angol nyelvű szakirodalomhoz is, sőt angol 
eredetű tárgyakhoz vagy technológiai folyam atok 
hoz is kötődik. U gyanez vonatkozik az orosz ere
detű szakmai kifejezésekre is annak ellenére, hogy 
nagyon sok öntödei szakember szerzett a Szovjet 
unióban egyetem i oklevelet, tudom ányos fokoza 
to t vagy csak egyszerűbb szakmai képzést. Mégis 
az o tt megismert fogalmak magyar megnevezéssel 
terjednek el az öntészetben. Orosz szóval éppen 
úgy nem találkoztam  a műhelyben, mint angollal.

Összefoglalás

A m űhelynyelvi zsargonról összefoglalóan —  a 
m ost bem utatott nyelvi anyag alapján —  megálla 
píthatjuk, hogy sok idegen szakmai kifejezést hasz 
nál, de az idegen szavak használata nem kizáróla 
gos, vagyis csak egy területre (a szorosan v ett m ű 
helyre) korlátozódik; a „kétnyelvűség” a csoport 
tudat m egnyilvánulása. Dolgozatom  elején a m ű 
helynyelv ism ertetőjegyei között em lítést tettem  
a metaforákról, és m ost ezt kiegészítem  azzal, 
hogy a m űhelynyelvre mindezen kívül jellemző 
még a rövid, találó szakmai megnevezések ked 
velése (pl. a hivatalos dugós lejáratási módszer he 
ly e tt a műhelyben kaptafarendszer-t mondanak). 
Az utóbb em lített két szóalkotási m ódot (m eta 
forát és rövidítést) azonban más alkalommal kell 
tanulm ányoznunk annál is inkább, mert az azok 
ban m egm utatkozó nyelvi lelem ény alaposabb 
figyelm et érdemel.

A m integy készen, változtatás nélkül á tvett 
idegen szavak megőrzése m ellett természetesen  
nincs érv. Különös küzdelm et folytatn i azonban 
néhány m egkövült kifejezés ellen, mindaddig, 
amíg csak a m űhelyben élnek, nem sok értelme 
lenne. Valamirevaló szakm ai értekezésben ma már 
ritkán találkozunk velük. Sajnos, élő szabványból 
is tudok idézni ilyen „ritkaságot” : „A táncokat, a 
m a g v a sa k .. . m aradványait el kell távolítani” 
(MSZ 9280— 66). A Műszaki Lexikon a fánc  cím 
szónál a sorjá-hoz utasítja az olvasót. (Kár, hogy  
nem így járt el az antiszlip, blanslrozó gép, blokk, 
bursting, giratoire, scrubber stb. szavak esetében  
is.) A  m űhelynyelv idegen szavai mindenesetre

a szakzsargonba tartoznak, a „kiművelt” szak
nyelvbe, vagyis a szabályozott terminológiába 
nem vehetők fel. Viszont mégis van valami érté 
kük: fényt deríthetnek szakmánk, illetőleg egyes 
gyáraink történetének egyéb módon nem adatolt 
részleteire, rávilágíthatnak az egyes vállalatok 
munkásságának különböző időpontokhoz tartozó 
szociológiai rétegződésére, és magyarázatot ad 
hatnak a jelenbe.

Az itt  felsorolt m űhelynyelvi szavak sorsa nem  
lehet vitás. M inthogy ma az öntödei szakmunkás- 
képzés már nemcsak a gyárakban folyik, és a jövő 
szakmunkásai elm életi képzésben is részesülnek, 
azaz szakm ájukat könyvből is tanulják, ezek a „kö 
vü letek” el fognak pusztulni. N yelvhelyességi 
szem pontból nem kár értük. A szakmai történet 
tudásnak azonban szükségük van rájuk. Az Önté- 
szettörténeti és Múzeumi Szakcsoport (elnöke : 
Kiszely Gyula, címe: OMBKE Öntödei Szakosz
tály, 1061 Budapest, Anker-köz 1— 3. I. em. Tel.: 
427-386) köszönettel fogad minden olyan szójegy 
zéket, am ely megism ertet bennünket az ország kü 
lönböző területén levő öntödék idegen eredetű szó 
készletével. A szójegyzékek akkor lesznek legal
kalmasabbak tudom ányos feldolgozásra, ha a 
cím szót a kiejtésnek leginkább megfelelően tartal 
mazzák, és megjelölik az alkalmazás területét (pl. 
az egész gyárban vagy  valam elyik  gyáregység 
ben, műhelyben), az alkalm azókat (pl. mérnökök, 
technikusok, munkások vagy mind együtt); ha 
megjelölik (ha könnyen felderíthető) az átadó nyel
vet (pl. ném et, szlovák); ha adnak néhány példát a 
használat módjára (pl. abléz címszónál: „Megérke
zett az abléz, átadjuk a m űszakot” ); és-végül, ha 
pontosan megadják a szó jelentését magyarul (pl. 
ablézolni = fel- vagy leváltani, egym ást felváltani, 
váltakozni). M egkönnyíti a szó mai használatának 
értékelését, ha a fentieken kívül a használat gya 
koriságát is megadják (pl. 60%, ami azt jelenti, 
hogy a fogalom használóinak 60% -a ezzel és nem  
a megfelelő magyar kifejezéssel él).

Mint sok egyébre, ami múltunkat illeti, erre a 
munkára is illik a szólás : Mentsük, ami menthető!
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Szakosztályi hírek

A 45. NŐK szervező bizottságának záróülése

A 45. nem ze tk ö z i ön tő k o n g resszu s szervező b iz o t t 
s ág án ak  103. és eg y b en  záró  ü lésére  1978. no v em b er 
23 -án  k e rü l t so r eg y esü le tü n k b en . A  záróü lésen  ré sz t 
v e t t  G sépányi S á ndor  m in isz te rh e ly e tte s , a  szervező 
b iz o tts á g  elnöke, Prockl László , az  M TESZ fő t i tk á rh e 
ly e tte se , K re ffly  Gábor, eg y esü le tü n k  elnöke, dr. N a g y  
Z o ltán , eg y esü le tü n k  fő t itk á ra , K arlilc N ándor, v e 
z é rigazga tó , a  szervező  b izo ttság  tá rse ln ö k e , dr. Vörös 
Á rp á d  és dr. B akó  K áro ly , a  szervező b iz o tts á g  f ő t i t 
k á ra , ille tv e  t i tk á r a ,  Szabó Csaba, az  E g y e sü le t t i tk á r a ,  
v a la m in t a  szervező  b iz o tts á g  ta g ja i:  B a rá z A ndrás, 
B okor Ferencné, H a va si László, K isze ly  G yula, K ovács  
Dezső, dr. K ovács T ibor, L á d á i B alázs, Lan tos Is tvá n , 
L engyel K áro ly , L esiczky  A lice , Sán d o r Józse f, S zán tó  
J á n o s , S za tm á r i E lek , S z ta n k a i G yörgy, T a r já n  Béla, 
dr. V arga  Ferenc, V itézy  T a m á s, dr. Vörös Á rp á d n é .

C sépányi Sándor  beveze tő  sz a v a it k ö v e tő en  a  reszo rt- 
fele lősök  rö v id en  b e szám o ltak  m u n k á ju k ró l, é r té k e lté k  
a  r á ju k  b íz o t t  fe la d a to k a t. D r. Vörös Á rp á d  összefog 
la l ta  a  n em ze tk ö z i ön tő k o n g resszu s e lőkészítése  és le 
b o n y o lítá sa  so rán  v ég ze tt te v ék e n y ség e t, b eszám o lt 
a  kongresszus esem ényeirő l, k ia d v á n y a iró l, a  ré sz tv e 
vő k  szám áró l, ö ssze té te lé rő l, és e lem ezte  a  kongresszus 
p én zü g y i h e ly ze té t.

C sépány i S án d o r h an g sú ly o z ta , ho g y  a  szervező b i 
z o tts á g  ta g ja in a k  h a n g u la ta , cselekvőere je  né lk ü l a 
kongresszus n em  le h e te tt  v o ln a  sikeres. Az ilyen  sz in tű  
szervezés h aza fiú i t e t t  v o lt :  a  kü lfö ld iek  szám ára  
a  kongresszus úg y  m u ta t t a  be  o rszág u n k a t, hogy  az 
m in d en  p ro p a g a n d á n á l tö b b e t é rt .

V égül K re ffly  Gábor k ö sz ö n tö tte  a  szervező b izo ttság  
ta g ja i t .  K iem elte , hogy  a  h áro m év es szervező m u n k a  
e red m én y ek én t o ly an  k o ng resszusra  k e rü lh e te t t  sor, 
am e ly  e g y esü le tü n k  h írn e v é t to v á b b  em elte . Prockl 
László  fe lk é rte  a  szervező b iz o tts á g o t, ta p a s z ta la ta ik a t  
g y ű jtse  össze, ho g y  az M TESZ a z o k a t a  jö v ő b en  h a sz 
n o s íta n i tu d ja .

Az u to lsó  szervező  b izo ttság i ü lé s t a  jó l v é g z e tt m u n 
k a  h a n g u la ta  h a to t ta  á t.  B iz to sak  v a g y u n k  benne , 
hogy  a  kongresszus ré sz tv ev ő i kellem esen , h asznosan  
tö l tö t té k  h a z á n k b a n  id e jü k e t; e z t b iz o n y ítja  az a  szám 
ta la n  levél is, am e ly e t a  szervező  b iz o tts á g  a  v ilág  m in 
d en  tá já ró l  k ap , és am ely b en  a  ré sz tv ev ő k  m á r o t th o 
n u k b ó l köszönik  m eg  a z t  a  v e n d é g lá tá s t, go n d o sk o d ás t, 
am e ly b en  a  45. nem ze tköz i ö n tő kong resszus so rán  ré 
szü k  vo lt.

B . K .

A z  ACHESON cég szimpozionja

A h o llan d  A C H E SO N  C O L L O ID E N  В . V . cég az 
O M B K E , a  G É P T E K  és az IN T E R A G  R T  közös re n d e 
zésében  sz im pózion t t a r to t t  a  G ellé rt Szálló G obelin- 
te rm é b e n  o k tó b e r  18-án. A  g y á r tm á n y ism e r te tő  elő 
a d á s  az „A cheson  k en ő an y ag o k  és szóróberendezések  
nyom ásos ö n tés i fo ly a m a to k h o z ” cím m el h a n g z o tt el, 
és fe lö lelte  az  összes g y á r tm á n y t , am e ly  az ö n té sz e te t 
seg íti. D r. P arselgta  sz ak tan ácsad ó  m érn ö k  e lő ad ásán ak  
m áso d ik  fe lében  v e t í te t t  k ép ek en  b e m u ta t ta  a  leg k o r 
sze rű b b  A cheson  szó róberendezéseket, am elyekbő l n é 
h á n y  a  h aza i ö n tö d ék b en  is m egelégedésre üzem el. 
Az e lő a d á s t sok  hozzászó lás k ö v e tte , a  f e l te t t  k érdése 
k e t  a  cég  m eg b ízo tta i v á la szo lták  m eg. A  k ifo g ás ta la 
n u l m eg ren d eze tt sz im pózion t Ernőd G yula  ta g tá rs u n k  
v eze tte .

L a tin á k  Is tv á n

A Qualität a Heves megyei műszaki heteken

Az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  A pci C so p o rtja  e lő a d á s t re n 
d e z e tt az  egri T ech n ik a  H á z á b a n  a  Q u a lita l te rm é k 
sze rk eze tén ek  ko rszerű sítésérő l és to v áb b fe jle sz té sén ek  
go n d ja iró l.

A  V itá n y i P á l  m ű szak i ig azg a tó  á lta l t a r t o t t  sikeres, 
d iav e títé sse l t a r k í to t t  e lő a d á s t B aráz A n d rá s , a  Csepel 
M űvek  fe jlesz tési főm érnöke  m é l ta t ta .  J a v a s la to k a t  
t e t t  to v á b b á  a  v á lla la tv eze tő ség  és a  he ly i c so p o rt 
eg y ü ttm ű k ö d é s i fo rm á ira , m e ly ek  e lő seg íth e tn ék  a  v á l 
la la ti  e red m én y  k ív á n t n ö vekedésé t.

A  ren d ezv én y  végén  —  m in d en  k ü lö nösebb  kü lső sé 
g e t né lkü lözve —  m egem lékez tek  a rró l is, hogy  A pcon , 
a  Q u a lita l je len leg i te lep h e ly én  25 év v e l eze lő tt in d u lt 
m eg  az ip a r i tev ék en y ség . 1953-ban k ezd te  m eg u g yan is  
i t t  m u n k á já t  a  F é m te rm ia  V á lla la t, m ely  a  fe rroö tvö - 
z e te k  csak n em  te lje s  s k á lá já t  g y á r to t ta ,  ezen k ív ü l m eg 
a la p o z ta  az a lu m ín iu m d a ra , a  sínhegesztő  p o r g y á r tá 
s á t ,  és m eg k ísére lte  fé lüzem i sz in ten  a  p ilisvö rösv ári 
d o lo m itb ó l a  fém m ag n éz iu m  e lő á llítá sá t. Szám os üzem i 
lé te s ítm én y e  n a p ja in k b a n  is jó l h a szn o s íth a tó .

A k is v á lla la t az  a la p í tá s t  k ö v e tő  évek b en  —  p ro fil 
já b ó l ad ó d ó an  —  nem  o ld h a t ta  m eg a  k ö rn y ék  lak ó in ak  
fo g la lk o z ta tá sá t . E rre  c sak  a  Csepel M űvek  kebelében , 
az  a lu m ín ium hu lladék -fe ldo lgozó  és a  k ö n n y ű fé m ö n tö 
d ék  le te lep ítésév e l —  a  h a tv a n a s  évek  közepé tő l —  az 
ú j, k ö zép n ag y ság ú  v á lla la tn a k  n y íl t  lehetősége.

F ogarasi Béla  

A Szótárbizottság felhívása

Az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  S zó tá rb iz o ttsá g a  1978. a u 
g u sz tu s  31-én ü léseze tt. E z e n  é r té k e lte  az ö tn y e lv ű  
ö n tö d e i é rte lm ező  sz ó tá r  kész ítésének  ta p a s z ta la ta i t .  
A  k ö n y v e t, a m in t a rró l m á r  la p u n k b a n  b eszám o ltu n k , 
az A k ad ém ia i K iad ó  je le n te t te  m eg a  M űszaki É rte lm ező  
S zó tá r so ro z a tb a n  Ő n té sze t c ím m el. A sok  év tizedes 
h iá n y t  p ó tló  m ű  az edd ig  b e é rk e z e tt in fo rm ác ió k  sze 
r in t  kedvező  fo g a d ta tá s ra  ta lá l t  az  ö n tö d e i és a  n em  ön- 
té s z e tb e n  dolgozó, de szak m án k  ir á n t  érdek lődő  sz a k 
em berek  kö réb en . A  k ö n y v  azo n b an  —  szűk re  s z a b o tt 
te r jed e lm e  m ia t t  —  n em  ta r ta lm a z h a t ja  az  ö n tésze t- 
ben  elő fo rdu ló  és szükséges v a lam en n y i k ife jezést, fo 
g a lm a t. A  B iz o ttsá g  ta g ja in a k  tö b b  éves le lk iism eretes 
m u n k á ja  ellenére  is e lő fo rd u lta k  h ib ák , h iányosságo k , 
s  m in t m in d en  n y o m d a i te rm é k , ez sem  m en tes  a  s a j tó 
h ib ák tó l.

E n n e k  figye lem bevéte léve l o ly an  h a tá ro z a t s z ü le te tt, 
h o g y  a  S zó tá rb iz o ttsá g  nem  oszlik  fel, h an em  m eg m arad  
az edd ig i ö ssze té te lb en . M eg h a tá ro zo tt id ő k ö zö n k én t 
ü lésezik , g y ű jt i  a  v é lem én y ek e t, h ib á k a t és ú j k ife jezé 
s e k e t a n n a k  é rd ek éb en , ho g y  a  2. k iad ás  ja v í tv a , a  te c h 
n ik a i fe jlő d és t k ö v e tv e , ú j k ifejezésekkel b ő v ítv e  je 
lenhessen  m eg.

E h h ez  k é rü n k  és rem é lü n k  seg ítség e t ta g tá rs a in k tó l , 
a  B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  o lvasó itó l, a  szó tá r 
haszn á ló itó l. K é rjü k , ho g y  ész rev é te le ik e t, ja v a s la tu 
k a t  eg y esü le tü n k  cím ére (Ő M B K E  Ö n tö d e i S zakosz tá ly  
S zó tá rb iz o ttsá g a , 1061 B u d a p e s t, A n k er köz 1.) m eg 
k ü ld en i sz ívesked jenek .

L . I .

Megalakult az MTESZ KAB 
csomagolási munkabizottsága

M eg alak u lt az  M TESZ K ö z p o n ti A n y ag m o zg a tás i és 
C som agolási B iz o ttsá g á n a k  csom agolási m u n k a b iz o tt 
sága . Az ú j m u n k a b iz o ttsá g  te rv e i k ö z ö tt szerepel tö b 
b ek  k ö z ö tt —  az é rd e k e lt M T E S Z -tagegyesü le tekkel 
e g y ü ttm ű k ö d v e  —  m ó d sze rta n i, k o n z u lta tív  k o n fe 
re n c iá k  szervezése, egy-egy  csom agolási sza k á g a z a t 
h e ly ze tén ek  fe ltá rá sa  és a  m u n k a e rő -ta r ta lé k o k  fe l tá r á 
s á ra  v o n a tk o zó  ja v a s la to k  té te le , k ö zrem űködés az 
ig én y ek n ek  m egfelelő sz in tű  o k ta tá s  szervezésében , a 
cso m ag o lástech n ik a i e red m én y ek  p u b lik á lá sa , a  c so m a 
golási te rü le te n  dolgozó fia ta lo k  részére  összejövete lek  
szervezése, v a la m in t az eg y e tem i és fő isko lai d ip lom a- 
m u n k ák h o z  seg ítség n y ú jtá s .

K . L .
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Szoboravató ünnep az Öntödei Múzeumban

1978. szep tem b e r 26-án  a m egem lékezés, a  kegyele t 
és a  h ag y o m án y o s kohászszellem  ü n n ep e  v o lt B u d ap es 
ten , a  B em  u tc a i Ö n tö d e i M úzeum ban . T izen ö t év  u tá n  
v a ló ra  v á l t  az  Ö n tö d e i M úzeum  p a rk já b a n  a  k o h ásza ti 
és ö n tó sze ti p a n te o n  első egysége P éch A n ta l  és K erpely  
A n ta l  b ro n zszo b ra iv a l.

A  m úzeum  te rv ező i tiz e n ö t év v e l e ze lő tt h a tá ro z tá k  
el, hogy  a  m ú zeu m  p a rk já b a n  a neves m a g y a r  kohászok  
em lék é t é rcszo b ra ik  fe lá llítá sáv a l ö rö k ítik  m eg. A 45. 
n em ze tk ö z i ö n tő k o n g resszu s a lk a lm áb ó l e z t a  te rv e t  
az Ö n té sz e ttö r té n e ti és M úzeum i S zak cso p o rt —  ö n z e t 
len  és le lkes szak em b erek  és v á lla la to k  összefogásával —  
végre m eg v a ló s íto tta .

V erőfényes, szép őszi d é lu tá n o n , szep tem b e r 26-án 
15 ó rak o r a  közel ké tszáz  m eg je len tn ek  a  b á n y á sz h im 
nusz h a ra n g já té k a  je le z te  az ü n nepség  k ezd e té t.

D r. Vörös Á rp á d , az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  e lnöke egye 
s ü le tü n k  nevében , a  45. n em ze tk ö z i ön tőkong resszus 
előzetes p ro g ra m ja k é n t m e g n y ito tta  a  szo b o rav a tó  
ün n ep ség e t. Ö röm m el je le n te t te , hogy  m ost, am ik o r 
ö t  v ilág rész  h a rm in c h é t o rszág án ak  ö n tő i t  ü d v ö zö lh e t 
jü k  szép fő v á ro su n k b an , b ü szkén  m u ta th a t ju k  m eg 
n a g y ja in k  p a n te o n já t  o ly an  k ö rn y eze tb en , m ely  egye 
d ü lá lló  E u ró p á b a n . A szob rok  fe lá llítá sáv a l le ró h a tju k  
a  k eg y e le t és a  m egem lékezés a d ó já t fe le jth e te tle n  nagy  
e lőde ink  e lő tt, fe lid ézh e tjü k  em lék ü k e t, és p é ld a k é n t 
á ll í th a tju k  ő k e t a  m a  m ű szak i nem zedéke elé.

D r. V örös Á rp á d  m e g n y itó ja  u tá n  H erend i Rezső, 
a  L en in  K o h á sz a ti M űvek  m ű szak i ig azg a tó ja  ta r to t ta  
m eg  sz o b o rav a tó  b eszéd é t (1 . k ép ).

„ T isz te lt  ün n ep lő  közönség  !
M egtisztelő  fe la d a t k im agasló  n ag y  egyéniségekrő l 

m egem lékezni, em lé k ü k e t éb ren  ta r ta n i ,  ta n u lsá g k é n t, 
p é ld a k é n t b e m u ta tn i .

E z  a  cél v e z e tte  az O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és 
K o h á sz a ti E g y esü le t Ö n tö d e i S zak o sz tá ly án ak  Ö n té 
s z e t tö r té n e ti ég M úzeum i S za k c so p o r tjá t, az  ön tószeti 
m ú lt h a g y o m á n y a in a k  és n a g y ja in k  em lékének  éb ren  
ta r tó j á t  a r ra , hogy  az Ö n tö d e i M úzeum  p a rk já b a n  
—  a  m ú zeu m  te rv ező in ek  e lgondo lása  a la p já n  —  lé tre 
hozza  a  m a g y a r k o h á sz a t és ö n té sze t n a g y ja in a k  p a n 
te o n já t. M a eb b en  a  m ű szak i m ú l ta t  idéző szép k ö rn y e 
z e tb e n  a z é r t  g y ű ltü n k  össze, hogy  a  X IX . század  k é t 
k im agasló  egyén iségének : P éch  A n ta ln a k  és K e rp e ly

1. kép. Herendi Rezső, az L K M  műszaki igazgatója szoburavató beszédét 
tartja

A n ta ln a k  szo b rá t fe lavassuk , v isszaem lékezve p é ld a 
m u ta tó  é le tm u n k á ju k ra .

É le tm ű v ü k e t m á r szám osán  m é l ta t tá k , azo n b an  m ég 
adósók  v a g y u n k  ab b a n , hogy  azok ró l a  m u n k á ik ró l is 
m egem lékezzünk , m e ly ek n ek  e red m én y e it m a  is é lvez 
zük.

Péch A n ta l  a  S e lm ecb án y á i B á n y á sz a ti A k ad ém ián  
1843-ban n y e r t k itű n ő  ab szo lu tó riu m o t. A kiegyezés 
e sz ten d e jéb en  a  45 éves, ta p a s z ta l t ,  v ilág o t j á r t  és ö n 
m a g á t á llan d ó an  m űvelő  m érn ö k  m á r m in d e n t tu d , 
a m it a  b á n y á sz a t és k o h á sz a t e lm é le téb en  és g y a k o r la tá 
b an  tu d n i leh e t. E k k o r  k e rü l t  az  ő t  egyedü l m eg ille tő  
hely re , a  P é n zü g y m in isz té riu m b a , először m in t t i tk á r ,  
a  b á n y á sz a t referense. E b b e n  a  b eo sz tá sb an  k a p  m eg 
b ízás t a r ra , hogy  az á llam  á lta l á tv e t t  D iósgyőr— H á 
m ori V a sm ű v e t fe lü lv izsgá lja , fe jlesz tésére  v a g y  m eg 
szü n te té sé re  ja v a s la to t  teg y en . E lő szö r a  D iósgyőr k ö r 
n y ék i s z é n b á n y á sz a to t v iz sg á lta , m a jd  m e g á lla p íto tta , 
hogy Ű jm assa  és H á m o r  energ ia  és h e ly  h iá n y á b a n  a l 
k a lm a tlan  a  k o h á sz a t fe jlesz tésére .

A d iósgyőri k o h á sz a tn a k  a  k iegyezés u tá n  a  v a s ú t 
é p íté sb en  s z á n t n ag y  sze rep e t az  ú j felelős m a g y a r  k o r 
m á n y z a t, e zé rt egy m odern  üzem  k ia la k ítá sá ra  a d o tt  
m egb ízást. P éch  A n ta l a  g y á r fe lép ítésére  a  m ai te le p 
h e ly e t t a r to t t a  leg a lk a lm asab b n ak , így  1867. n o v em b er 
30-án e lrende lik  az ú j v asm ű  fe lá llítá sá t.

1868-ban m á r  o sz tá ly tan ácso s , s eb b en  a  b eo sz tásb an  
irá n y ító ja  a  d iósgyőri ú j g y á r  ép íté sén ek . A  sz a k tu d á s  
fe jlesz tésére  és a  m ag y a r  b á n y á sz a ti és k o h ásza ti szak 
n y e lv  m űvelésére  1868-ban  m e g a la p ít ja  a  B á n y á sz a ti 
és K o h á sz a ti L a p o k a t, m ely  m a  is él, és 111. é v fo ly am á 
v a l te l je s ít i a z t  a  h iv a tá s á t ,  m e ly e t P éch  A n ta l célu l 
tű z ö t t  ki. A  m a g y a r  n y e lv  kö te lező  h a sz n á la ta  u tá n  
k ia d ja  a  m a g y a r— n ém et, n é m e t— m a g y a r b á n y á sz a ti, 
k o h ásza ti sz a k sz ó tá rt. Tőle ered  szám os m a is h a sz n á la 
to s  b á n y á sz a ti és k o h á sz a ti m űszó , ezek  k ö z ö tt szép 
szakm ai kö szö n tésü n k , a  „ jó  sze ren csé t” is.

Az a c é lg y á rtá s  m in d en k o r sz ívügye v o lt, a  V ajda- 
h u n y a d o n  fe lé p íte tt  v a sg y á r  első te rv é n e k  k id o lgozá 
sako r, m á r 1870-ben a  B essem er-acé lg y ártá s  b ev eze tésé t 
ja v a so lta .

1871. d ecem b er 12-én a  k ép v ise lő h ázb an  a  költség- 
v e tés i tá rg y a lá so n  a  k ezd e ti nehézségekkel k ü zd ő  d ió s 
g yő ri g y á r  az  e llenzék  tá m a d á sá n a k  k ö z é p p o n tjá b a  k e 
rü l, h a tá ro z a ti  ja v a s la tb a n  a  g y á r  m eg szü n te té sé t j a v a 
so lják . Az országgyű lés h a tá ro z a ta  a la p já n  n em csak  
a  d iósgyőri g y á ra t , de a  k in c s tá r i b á n y á sz a t fe lü lv izs 
g á la tá t  is e lren d e lték . A  m in isz te r P éch  A n ta lt  b íz ta  
m eg a  fe la d a tta l,  ak i a  leg rész le tesebb  v iz sg á la t le fo ly 
ta tá s a  u tá n  e lv e te tte  a  képv ise lő i in d í tv á n y t ,  a  g y á ri 
berendezések  m o d e rn izá lá sá ra  és k iegészítésére  t e t t  j a 
v a s la to t . A  képv ise lőház  az ellenzék  ja v a s la tá t  e lv e tv e , 
az  üzem  to v á b b i f e n n ta r tá s á t  ren d e lte  el. P éch  A n ta l 
ezzel a  je len tésév e l D iósgyő r jö v ő jé t a la p o z ta  m eg, s 
nek i köszönhető , hogy  m a, 105 év  m ú ltá v a l D iósgyőr 
fe jlőd ik  és az o rszág  egy ik  je len tő s  v a s ip a ri te lepe .

1873-ban a  v á z o lt je len té s  m eg je lenésének  évében  
a  S e lm ecbányá i B án y a ig azg a tó ság  ig a z g a tó já v á  n ev e 
z ik  ki. E b b e n  a  m inőségében  az a lsó -m agyaro rszág i b á 
n y á k  és ko h ó k  az ő fe n n h a tó sá g a  a lá  k e rü lnek .

P éch  A n ta l 1877-ben R ó m eó n  B essem er-acé lm ű v e t 
á l l í t t a to t t  fel, s u g y a n a k k o r e lren d e lte  a  zó lyom brézó i 
és a  d iósgyőri S iem ens— M artin -ü zem ek  te rv e in e k  k id o l 
g o zá sá t. 1878. ja n u á r já b a n  —  100 évvel e ze lő tt —  e l 
ren d e lte  a  d iósgyőri acé lm ű  fe lép ítésé t.

T u d o m án y o s  m u n k ásság án ak  e lism eréséü l 1879-ben 
a  M agyar T u d o m án y o s  A k ad ém ia  levelező ta g já v á , 
S e lm ecb án y a  ped ig  1889-ben o rszággyű lési k épv ise lő 
jéü l v á la s z to tta .

A  k ép v ise lő h ázb an  m o n d o tt beszédében  k iem elte  a  
b á n y á sz a t és k o h á sz a t fe jlesz tésének  fo n to sság á t, r á 
m u ta to t t  a  szak m ai vezetőképzés m ag as sz in tjéh ez  fű 
ződő é rd ek ek re , k ö v e te lte  az  e la v u lt b á n y á sz tö rv é n y  h e 
ly e t t  az  ú j m ag y a r b á n y a tö rv é n y  m eg a lk o tá sá t.

N ag y  v o lt m in t b án y ász , de k im agasló  tev ék e n y ség e t 
f e j te t t  k i m in t kohász  is, m u n k á já n a k  e red m én y e it m a  
is élvezzük .
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A m ú lt század  m ásod ik  felében  m ű k ö d ö tt n ag y  b á 
n y ász-k o h ász  tr iá sz n a k  ta g ja i so ráb a  ta r to z o t t  K erpely  
A n ta l  is, a k i az A k ad ém ia  elvégzése u tá n , a  g y a k o rla ti 
p á ly á n  sze rz e tt üzem i ta p a s z ta la to k  u tá n , ” 1868-tól 
1881-ig a  S e lm ecbányá i B á n y á sz a ti A k ad ém ián  a  Vas- 
k o h á sz a ti T an szék  ta n á r a k é n t  m ű k ö d ö tt. E b b e n  a b e 
o sz tá sb an  in d u lt  m eg  p á ly a fu tá s á n a k  tü n d ö k lése . T a 
n á r i m űködése  a la t t  o ly an  iro d a lm i m u n k ásság o t fe j t  
k i, m elynek  alig  ta lá lju k  p á r já t  a  m űszak i tu d o m á n y o k  
v ilág iro d a lm áb an . L egfőbb  cé lja  az v o lt, hogy  a  m ag y ar 
v a sk o h á sz a to t n ag g y á  és ko rszerűvé  fejlessze.

M in t t a n á r  m e g ír ja  az  e lső  m a g y a r  n y e lv ű  t a n k ö n y v e t ,  
a  V a s k o h á s z a t  e lm é le ti  é s  g y a k o r la t i  k é z ik ö n y v é t ,  m e ly 
bő l e lő sz ö r  t a n u l j á k  a  S e lm e c b á n y á i h a l lg a tó k  m a g y a r  
n y e lv e n  a  v a s k o h á s z a to t  é s  a z  ö n té s z e te t .

N em csak  s a já t  k o rá n a k  v o lt k im agasló  szellem i é r 
ték e , h a n e m  az m a ra d t n em zedékek  m ú ltá n  is, a  m ai 
k o r m ű szak i v ilág a  részére  is.

B á tra n  h ird e tte , ho g y  „csak  a  b á n y á sz a to t és k ü lö 
nösen a  v a s ip a r t ápoló  o rszág b an  v e rh e t g y ö k e re t a 
n a g y ip a r” . E zzel a  nagy  összefüggéseket lá t ta  m eg 
o ly an  időben , am ik o r a  nem ze tg azd aság  és a  p o litik a i 
vezetés m ég  eg y o ld a lú an  a z t  v a llo tta , hogy  a g rá ro r 
szág  v ag y u n k , és a  m ezőgazdaság i k u ltú ra  fe jlesz tésével 
kell tö rő d n ü n k . K e rp e ly  nem  fo rd u lt szem be ezzel a  tö 
rekvésse l, d e  em e lle tt kellő  h e ly e t k ö v e te lt a  n em ze t 
g azd á lk o d ásáb an  a  v a s ip a r  szám ára .

K ü lö n ö sk ép p en  ki kell em eln i n ag y fo k ú  é rd ek lő d ésé t 
és tu d o m á n y o s  v iz sg á ló d ása it az a c é lg y á rtá s  beveze tésé 
b en  és fe jlesz tésében . 1876-ban m in t a k o h ásza ti tu d o 
m á n y  E u ró p a -sz e rte  ism e rt és e lism ert m ű v e lő jé t és 
a  g y a k o rla ti k o h á sz a t k ivá ló  szak em b eré t k inevez ték  
a b b a  a  b izo ttság b a , m elynek  fe la d a ta  v o lt v é lem én y t 
m o n d an i a  fo ly tacé l s ínek  bevezetésérő l. A hosszan  t a r 
tó , m eddő  b izo ttság i v i t á t  s a já t  k ísé rle te ive l k ív á n ta  
a h o ltp o n tró l k im o zd ítan i. K ísé r le te in ek  e redm ényével 
v a ló jáb an  e ld ő lt a  k érdés a fo ly tacé l v a sú ti sínek  j a 
v á ra .

Az acé lg y á rtá s  legk ivá lóbb  m a g y a r szak é rtő jé re  
P éch  A n ta l is m in d en k o r b iz to san  s z á m íth a to t t .  A m i 
k o r a  d iósgyőri sav as  bélésű  S iem ens— M artin -k em en 
cékben  g y á r to t t  acélbó l k é szü lt síneknél az  első jó  
e red m én y ek  u tá n  so roza to s h ib á k  je le n tk e z te k , P éch  
A n ta l K e rp e ly  A n ta lt  b íz ta  m eg a  v iz sg á la tta l.

L eg n ag y o b b  je len tő ség ű  v o lt az a  ja v a s la ta , hogy 
az 1878-ban  szé lesebb  k ö rb en  ism e rtté  v á lt  T h o m as—  
G ilch rist-fé le  szab ad a lo m  sze rin t b áz ik u s b é lés t a lk a l 
m azz an ak  a  S iem ens— M artin -k em en cék b en . K erp e ly  
A n ta ln a k  e ja v a s la ta  techno lóg ia i te k in te tb e n  korszak- 
a lk o tó  vo lt. E z t  P éch  A n ta l is m ag áé v á  te t te ,  és a  d ió s 

g y ő ri kem encék  á ta la k ítá s á ra  az in tézk ed ések e t m eg 
is te t te .

A  b áz ik u s  S iem ens— M artin -e ljá rá s  1880-ban való  
bevezetése  v ilág v iszo n y la tb an  is n ag y  je len tő ség ű  vo lt; 
a  fe jle t te b b  ip a r i o rszág o k b an , m in t N ém e to rszág b an  is, 
a  b áz ik u s bé lés t a  S iem ens— M artin -k em en cék b en  csak 
1887-ben k ezd té k  a lka lm azn i.

A b áz ik u s  S iem ens— M artin -e ljá rá s  bevezetése  u tá n  
1884-ben m eg k ez d h e tték  D iósgyőrben  az a c é lö n tv é 
n y ek  g y á r tá s á t . A  techno lóg ia  to v á b b i gyo rs fe jlődésé 
vel lehetőség  n y ílo tt  a  S iem ens— M artin -kem encében  
ö tv ö z ö tt acé lok  g y á r tá s á ra  is.

K e rp e ly n ek  a  ko rszerű  la b o ra tó r iu m ra  v o n a tk o zó  
ja v a s la tá t  1880-ban D iósgyő rben  is m eg v a ló s íto tták , 
1905-ben p ed ig  —  az o rszág b an  elsőnek —  m eta llo g 
rá f iá i la b o ra tó r iu m o t h o z ta k  i t t  lé tre .

T u d o m án y o s  m u n k á s sá g á é rt 1877-ben a  M agyar 
T u d o m án y o s  A k ad ém ia  levelező ta g já v á  v á la s z to ttá k .

T isz te lt ün n ep lő  közönség!
M ost, am ik o r a  fe lnövekvő  m űszak i nem zedéknek  és 

a  főváros közönségének  az O rszágos M agyar B án y ásza ti 
és K o h á sz a ti E g y e sü le t n evében  m egőrzésre  á tad o m  
P éch  A n ta l és K e rp e ly  A n ta l sz o b rá t, k ív án o m , hogy  
m ég szám os o ly an  e lő d ü n k  szo b ra  k e rü ljö n  i t t  fe lá llí 
tá s ra , ak ik  a  m ag y a r k o h ásza t érdekében  k ivá ló  m u n 
k á ssá g o t fe j te t te k  ki.

Ö röm öm re szolgál, hogy  ez a  szo b o rav a tá s  egybeesik  
a  45. n em ze tk ö z i ön tőkong resszussa l és az  1978. évi 
m űem lék i és m ú zeu m i h ó n ap p a l. E b b ő l az  a lka lom bó l 
az  Ö n tö d e i M úzeum  b e fe je z e tt sz a b a d té r i és ú jjá re n d e 
z e t t  tö r té n e t i  k iá l lí tá s á t is m eg n y ito m .”

Az ü n n ep i beszéd  e lh an g zása  u tá n  H e ren d i R ezső  
le lep lez te  a N eh éz ip a ri M űszaki E g y e tem  K ohó- és 
F é m ip a ri F ő isk o la i K a ra  eg y en ru h ás  ö n tészh a llg a tó i 
á lta l ő rz ö tt k é t szob ro t.

A  leleplezés u tá n  az O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és 
K o h á sz a ti E g y esü le t részérő l dr. N  agy' Z o ltán  fő t i tk á r  és 
dr. Vörös Á rp á d , az  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  e lnöke (2 . k é p ), 
a  B u d a p e s t I I .  k e rü le ti T an ács  részérő l K elli L a josné  
v b -e ln ö k h e ly e tte s  és M aró ty  Géza főm érnök , a  L en in  
K o h á sz a ti M űvek  részérő l H erendi Rezső  m ű szak i ig az 
g a tó  és tszőnyi Gábor fő m eta llu rg u s  h e ly ez e tt k o szo rú t 
P éch  A n ta l és K e rp e ly  A n ta l szo b rá ra .

Az ü n n ep i beszéd u to lsó  m o n d a ta in á l a  m úzeum  
k u p o lá ib a n  e lh e ly eze tt hangszó rókbó l m egszó la lt a  b á 
nyász- és ko h ászh im n u sz , m ely  m ég m eg h itteb b é  te t te  
a  felem elő ünnepsége t.

A koszorúzás u tá n  az ün n ep lő  közönség m e g te k in te tte  
az  Ö n tö d e i M úzeum  erre  az a lk a lo m ra  b e fe je z e tt s z a b a d 
té r i  k iá llí tá s á t és az ú jjá re n d e z e t t tö r té n e t i  k iá llítá s t.
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Az ün n ep ség en  m eg je len tek  P éch  A n ta l és K e rp e ly  
A n ta l h o zzá ta rto zó i is. K o sá ry n é  R éz  L ola , P éch  A n ta l 
u n o k á ja  levé lben  ü d v ö zö lte  az ü n n ep ség e t:

„ T isz te lt  R endezőség!
N ag y  m e g h a to ttsá g g a l é rte sü lte m  a  m ai szoborle lep 

lezésről. Szívesen ré sz t v e tte m  v o ln a  az ünnepségen , 
de  86 évem  és sü k e tség em  n em  teszi lehe tővé . N ag y 
ap á m ra , P éch  A n ta lra  jó l em lékszem , 3— 4 éves v o ltam  
m ik o r m eg h a lt. T u d to m m a l csak  m ég  egy u n o k á ja  él, 
leg fia ta lab b  öcsém  (R éz E n d re ) , ak i m érn ö k  Sáo Paoló- 
b an .

Szép m u n k á ju k h o z  sok e re d m é n y t k ív án
K osáryné  R éz L o la .”

A  45. nem ze tközi ö n tő k o n g resszu sra  való  felkészü lé 
sében  az Ö n té sz e ttö r té n e ti és M úzeum i S zakcsopo rt 
fe la d a ta  v o lt, hogy  az Ö n tö d e i M úzeum  1969-ben fe l 
é p í te t t  á llan d ó  k iá llí tá s á t ú jjá ren d ezze , vég legesen k i 
a la k íts a  a  sz a b a d té r i k iá llítá s t, és a  p a n te o n  első k é t  
sz o b rá t fe lá llítsa .

Szép p é ld á ja  v o lt a  tá r sa d a lm i összefogásnak  a  m u n 
k á la to k b a n  való  ré szv é te l és az  á ld o z a to k  vá lla lá sa . 
V á lla la to k , szocia lista  b rig ád o k , te rv ező k , tö r tén ész ek  
és m ég so k an  m ások  á ld o za to s  m u n k á já n a k  e redm énye, 
hogy  az Ö n tö d e i M úzeum  m eg fia ta lo d v a , k iá llítá s i a n y a 
g áb an  g azd ag o d v a  az ö n té sz e t m ú l t já t  és je le n é t m ég 
m eggyőzőbben  tu d ja  b e m u ta tn i , m in t eddig .

A sz a b a d té r i k iá llítá sb a n  —  a  B u d a p e s ti G ázm űvek  
a ján d é k áb ó l —  8 db  1880 k ö rü l ö n tö t t  g áz lá m p áv a l a  
tö r té n e t i  M agyaro rszág  h a t  ö n tö d é jén ek  g y á r tm á n y a  
lá th a tó . P éch  A n ta l és K e rp e ly  A n ta l szo b rán ak  m ű 
an y a g  m in tá i t  a  G anz-M Á V A G  M elegüzem i G yáregység  
K a ffk a  M arg it Szocia lis ta  B rig á d ja , a  szob rok  n é v 

tá b lá it  a  F ém ö n tö d e , a  X V I— X IX . század i ö n té s te c h 
no lóg iai k iá llítá s i a n y a g o t az Ö n tö d e i V á lla la t A cél 
ö n tő  és C ső g y árán ak  ö t  szo c ia lis ta  b r ig á d ja , a  m ú zeu m  
ö n tö t t  k e ríté sé t, a  p o sz tam en se k e t, a  fo rm ázástech n o ló 
g iá t a  C sepel M űvek V as- és A célön tödé je , a  k é t szobor 
p o sz tam en só t a  K o h á sz a ti G y á rép ítő  V á lla la t É p íté s i 
G yáregysége, P éch  A n ta l és K e rp e ly  A n ta l b ro n zszo b 
r á n a k  ö n tv é n y e it a  S zékesfehérvári N ehézfém ön töde , 
a  m ág n esg y á rtá s  te c h n o ló g iá já t az  Ö n tö d e i V á lla la t 
K ő b á n y a i V as- és A cé lö n tö d é jén ek  M ágnes G y áreg y 
sége, a  M ech w art-h en g erszék e t a  bö lcskei R ák ó cz i 
M gtsz k é sz íte tte , a  sz a b a d té r i k iá llí tá s  g áz lá m p á in ak  
felszere lésé t a  F ő v á ro s i E le k tro m o s  M űvek  É szak -B u d a i 
Ü zem ig azg a tó ság án ak  h á ro m  szo c ia lis ta  b r ig á d ja  v é 
g ez te  el.

K ü lö n  kell m egem lékezni a  csepeli K o ssu th  L ajos 
S zakközép isko la  d iák ja iró l, ak ik  tö b b  n a p o n  á t  a  m ú 
zeum  rendezésében , ta k a r ítá s á b a n , a  g áz lá m p ák  e lh e 
lyezéséhez á ro k  á sá sáv a l n y ú j to t ta k  n ag y  seg ítséget. 
A  M ag y ar H a jó - és D a ru g y á r  V asö n tö d é jén ek  szocia 
l is ta  b rig ád ja i, K IS Z -szerv eze te  p é ld a m u ta tó  tá rsa d a lm i 
m u n k á ju k k a l n a g y b a n  h o z z á já ru lta k  a  m u n k á la to k  
z a v a r ta la n  leb o n yo lításához .

A  m u n k á b a n  v a ló  ö n ze tlen  ré szv é te l h ű en  p é ld á z ta  
az  ö n tészek  ö ssz e ta r tá sé t , szak m ai sz e re te té t, m e ly é rt 
az  Ö n té sz e ttö r té n e ti és M úzeum i S zak cso p o rt e z ú tta l 
is ő sz in te  e lism erésé t és k ö szö n e té t fe jezi k i. E n n e k  a 
széles k ö rű  és p é ld a m u ta tó  tá rs a d a lm i összefogásnak  
az e red m én y ek ép p en  a  kongresszus kü lfö ld i rész tv ev ő i 
ö n té sz e tü n k  m ú l t já t  és je le n é t m é ltó  k ö rn y eze tb en  lá t 
h a t tá k ,  és m a ra d a n d ó  é lm énnyel tá v o z h a tta k  az Ö n 
tö d e i M úzeum ból.

K isze ly  G yula

A 45. n em ze tk ö z i ön tő k o n g resszu s a la t t ,  o k tó b e r 
2 -án  a  G IF A  79 rendező  b iz o tts á g a  —  a  H U N G E X P O  
rendezésében  —  s a j tó tá jé k o z ta tó t  a d o t t  a  H ilto n  Szálló 
b an . Az 5. n em ze tk ö z i ö n té sze ti k iá llítá s  és k on ferencia  
p ro g ra m já t d r. Gerhard E ngels, a  G IF A  79 a le lnöke is 
m e r te tte .

Az 1979. jú n iu s  9. és 15. k ö z ö tt m eg rendezendő  G IF A  
79 m o ttó ja :  „A z ö n té sze tn ek  v a n  jö v ő je ” . A  v ilág  leg 
n ag y o b b  ö n té sze ti sz a k k iá ll ítá sá t ren d ez ik  m eg, s így 
lehe tő ség  v a n  a rra , hogy  a  m ű szak i fe jlő d és t eg y  n a 
gyobb  id ő szak ra  v o n a tk o z ó a n  á tte k in ts ü k .

A k iá llítá s  leg fo n to sab b  ré szé t az  ö n tö d e i gép ek  és 
berendezések , v a la m in t az  ö n tésze ti vegy i an y ag o k  b e 
m u ta tá s a  képezi. E z e k  fog la lják  el h ag y o m án y o san  
a  k iá llítá s i te rü le tn e k  tö b b  m in t 2/ 3 ré szé t (1 . k é p ) . 
E h h ez  jö n n e k  m ég a tű zá lló  an y ag o k , a  fém es b e té ta n y a 
gok, a  k ö rn y eze tv éd e lm i b erendezések , a  szá llítóeszkö 
zök , v a la m in t a  m érő- és v izsgálóberendezések .

Az ö n tő ip a r  az  egész v ilág o n  szerkeze ti á ta la k u lá so n  
m egy á t .  E n n e k  főbb  szem p o n tja i a  k ö v e tk ez ő k :
—  A  b é rk ö ltség ek  csö k k en tése  rac iona lizá lássa l.
—  A m inőség  ja v í tá s a  szak o s ítá s  révén .
—  A  m u n k a h e ly i k ö rü lm én y ek  ja v í tá s a .
—  A  k ö rn y eze tv éd e lem  fokozása.

A z ö n tő ip a r  b e ru h á z á s a it  m a  so k k a l a la p o sa b b a n  
kell e lőkészíten i, m in t edd ig  te t té k . A  fe lhaszná ló k  á lta l 
tá m a s z to t t  n ag y o b b  sz ilá rd ság i k ö v e te lm én y ek e t, a  m é- 
re tp o n to sa b b  és szebb  fe lü le tű  ö n tv é n y e k  irá n ti ig én y t 
csak  k o rszerű  o lvasz tó -, form ázó- és ö n tő b eren d ezések 
kel leh e t b iz to s ítan i. A  tech n o ló g ia i fe jlődés sú ly p o n tjá t 
a  k ö v e tk ez ő k  k ép ez ik :
—  A fo ly ék o n y  fém  szá llítá sán ak , h ő n ta r tá s á n a k  és az 

ö n té sn ek  az a u to m a tiz á lá sa .

—  Ű j h o m o k tö m ö rítő  e ljá ráso k  a lk a lm azása  a  rázás  
o k o z ta  za j c sö k k en tése  v é g e tt.

—  A szek rén y  n é lkü li fo rm ázás  to v áb b fe jle sz té se  egy 
in te g rá l t ren d sze rré , m ely  m ag áb a n  fog la lja  a  fo rm a- 
és m ag k ész íté s t, az ö n té s t, az  ü r í té s t  és a  tis z t í tá s t .

—  A fo rm a- és m ag k ész ítő  gépek  ru g a lm a ssá g á n a k  n ö 
velése, ho g y  kü lönböző  n ag y ság ú  és so ro za tú  ö n t 
v én y h ez , v a la m in t fo rm ázó an y ag -ren d sze rek h ez  le 
hessen  h aszn á ln i ő k e t, és így  fü g g e tlen ek  legyenek  
a  n y e rsan y ag e llá tá s  h u llám zásá tó l.

—  Ú j, a  k ö rn y eze tre  nem  veszélyes k ö tő an y ag -ren d sze 
re k  k ife jlesz tése , kü lönös te k in te t te l  a  k ö tő a n y a g  
nélkü li, fiz ika i fo rm ázó  e ljá rá so k ra  (v ák u u m -, m ág 
neses, fag y asz táso s fo rm ázás).

—  A szem cseszóró  és a  h o m okregenerá ló  berendezések  
in teg rá lá sa .

—  M an ip u lá to ro k  és ro b o to k  a lk a lm azása  ö n tv é n y tis z 
t í tá s ra .

—  S zám ítógépes g y á rtá s -  és m inőségellenőrzés.
D e nem csak  a  m ű szak i k ö v e te lm én y ek re  kell f i 

gyeln i. A  do lgozók e lv á rá sa  is m e g n ő tt a  m u n k a h e ly e k 
kel szem ben . A  nehéz fiz ika i m u n k a  m eg szü n te tése  
gépesítéssel és au to m a tiz á lá ssa l, a  berendezések  b a l 
e se tveszé ly -m en tes  k iv ite lezése , a  gázo k  és gőzök m eg 
szü n te té se  a  m u n k ah e ly en  —  első ren d ű  fe lad a t.

Az ö n tö d e i g ép ek e t g y á r tó  ip a r t  a  v ilágp iac  a rra  
k én y sze ríti, hogy  ú j e lképzelésekkel á lla n d ó a n  fokozza 
az ö n tö d ék  te rm e lék en y ség é t. A  leg fe jle tteb b  ö n tő ip a r 
ra l rendelkező  o rszág o k b an  az e lm ú lt 10 év b en  az egy 
m u n k a ó rá ra  eső ö n tv é n y sú ly  k e rek en  5 0 % -kai n ő tt .  
A  te rm e lék en y ség n ek  ily en  növ e lésé t csak  az ö n töde i 
g ép ek e t és vegy i a n y a g o k a t g y á r tó  ip a r  fe jlődése te h e t te  
lehetővé .

Az irá n y ítá s te c h n ik a  fe jlődésével az ö n tv é n y g y á r tá s  
te lje s  fo ly a m a tá n a k  ellenőrzése és kézben  ta r tá s a  le 
h e tő v é  v á lik . N em  kevésbé  lényeges h a la d á s t é r te k  el 
a  k ö rn y eze tv éd e lem  te rü le té n . A  h o m o k reg en erá lás  el 
te rjed ésév e l m in im u m ra  csökken  a  h u llad ék  m ennyisége. 
Az o lv a sz tá s  és az  ö n té s  te rü le té n  m e g v a ló s íth a tó  h ő 
v isszanyerés az  ö n tv é n y g y á r tá s  en e rg ia fe lh aszn á lásá t 
c sö k k en th e ti.

A  G IF A  79 k iá llí tá s t k iegészíti egy  so r neves k u ta tó -  
in té z e t ú jd o n sá g a in a k  b e m u ta tó ja , m e ly n ek  té m á ja :  
„ T a n ítá s — k u ta tá s — a lk a lm a z á s” .

A G IF A  79-en ren d ez ik  m eg első a lk a lo m m al az 
„ ö n té s z e t  79” kon g resszu st, am ely en  a  v ilág  neves szak-
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1. kép. A  formázó- és magkészítő berendezések a Q IF A -n  mindig az érdeklődés középpontjában állnak

em bere i fo gnak  e lő ad á so k a t ta r ta n i .  A  jú n iu s  12— 13-án
ta r ta n d ó  kongresszuson  az a láb b i té m a k ö rö k b e n  h a n g 
z an ak  el e lő adások :

Ü ezem technika
—  N ag y  so ro za tú  ö n tv é n y e k e t g y á r tó  ö n tö d e  tervezése  

és ép ítése
—- A részleges k o rszerű sítés  te rv ezésén ek  a lap ja i
—  I r á n y ítá s te c h n ik a  m ik roprocesszorokkal
—  A  szerves levegőszennyezők  e lh á r ítá sa
—  A m inőség  ism erte  tő  jelei
—  A v iaszk io lvasz tásos ö n tv é n y g y á r tá s  a u to m a tiz á 

lá sa

Vasötvözetek olvasztása

—  K oksz  nélkü li kupo lókem ence
—  Az ö n tö t tv a s  ü s tb e n  való  m ó d o s ítá sa
—  A m inőség  és a  gazdaságosság  növelése te ljesen  a u to 

m a tik u s  ön téssel
—  A fo ly ék o n y  v a s  ellenőrzése, e lsőso rban  te rm ik u s  

analíz issel
—  H ő h aszn o sítá s  az  o lv asz tó m ű b en
—  Az indukc ió s kem encék  po re lsz ívása

F ém ek olvasztása
—  T üzelőanyaggal f ű tö t t  a lu m ín iu m o lv asz tó  kem encék
—  In d u k c ió s  kem encék  az a lu m ín iu m  o lv a sz tá sá ra , 

h ő n ta r tá s á ra  és ön tésére
—  A v illam os tég e lykem encék  a lk a lm azásán ak  g azd a 

ság i kérdései
—  K isn y o m ású  o lv asz tó -ö n tő  kem encék  a lu m ín iu m h o z
—  Az a lu m ín iu m o lv ad ék o k  kezelése és t i s z t ítá s a  k ló r 

m en tes  sókkal
—  A ta r tó s a n  n e m e s íte tt  a lu m ín iu m ö tv ö ze tek  egysze 

rű s ítik  az o lv a sz tá s t

V aeöntvények form ázása  és öntése
—  A szek rén y  nélkü li fo rm ázás szélesebb k ö rű  a lk a l 

m azása

—  A v ák u u m fo rm á zás  he ly ze te  és k ilá tá sa i
—  H id eg en  k ö tő  fo rm ázó k ev erék ek  a  fo rm a- és m a g 

készítéshez
-— A m ag k ész ítő  gépek  ru g a lm asság a
—  E g y  ú j co ld -box  m agkész ítő  e ljá rás  és berendezése
—  A jo b b  b ev o n ó an y ag o k  csö k k en tik  a  tis z t í tá s  k ö l t 

ségeit

F ém öntvények fo rm ázása  és öntése 
-— A u to m a tik u s  k o k illaö n tő  b erendezés b ronzhoz
—  V ízszin tes fo ly am a to s  ö n tés
—  A lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  g y á r tá sa  e lek trom ágneses 

s z iv a tty ú k k a l
—  H id eg en  k ö tő  fo rm ázó h o m o k  fém ö n tv én y ek h ez
-— A u to m a tik u s  n yom ásos ön tő g ép ek  k is ö n tv én y ek h e z
—  A n yom ásos ö n tés  a u to m a tiz á lá sá n a k  berendezései

ö n tvén y tisz títá s  és -kikészítés
—  F e lü le ti t is z t í tó  e ljá ráso k
—  S o rjá tla n ítá s  az a u to m a tiz á lh a tó sá g  figye lem bevé 

te lével
—  M an ip u lá to ro k  és készü lékek
-— N u m erik u s  vezérlésű , te lje sen  a u to m a tik u s  ö n t 

v é n y tisz tító  b erendezés
—  K ö rn y eze t-  és m u n k av éd e lem  a tisz tító ü zem b en

A G IF A  79-et —  haso n ló an  az előzőhöz —  egy m ű 
v észe ti k iá llítá ssa l is ö sszekapcso lják . Az „O lv asz tás , 
ö n té s  és m ű v é sz e t”  je lm o n d a tú  k iá llítá so n  o ly an  m ű 
a lk o tá so k  szerepelnek , am ely ek n ek  té m á ja  az ö n tésze t. 
E z  a  tá r la t  a  G IF A  és az e z t k ö v e tő  M E T E C  79 k o h á 
sz a ti k iá llítá s  a la t t ,  jú n iu s  9. és 22. k ö z ö tt te k in th e tő  
m eg.

A G IF A  79 nem ze tköz i ö n té sze ti k iá llítá s ra  1978. 
szep tem b e r végéig  26 országból 375 cég je le n tk e z e tt, 
és tö b b  m in t 32 ezer n ég y ze tm é te r k iá llítá s i te rü le te t  
fo g la lt le.

Az ö n té sze t n ag y  m ú ltra  te k in th e t  v issza. D e ez az 
a la k ító  e ljá rá s  m a is ko rszerű . A G IF A  79 ú jb ó l m eg 
fog ja  m u ta tn i :  az ö n té sze tn ek  v a n  jövő je . K . L .
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Műszaki és gazdasági hírek

A Northern Instruments (Leeds) új műszerei
A M IN ID IP  k rom el-a lum el m e rü lő p iro m é te rt fém 

o lv ad ék o k  hő m érsék le tén ek  m érésére  te rv e z té k . A m ű 
szer m é ré sh a tá ra  1300°C (1 . ábra). A  b em eríté s  ide je  
6 s, a  m űszer k ije lző je  leh e t h o rd o zh a tó  m űszer, reg isz t 
rá ló- v ag y  je lzőberendezés. E g y  m érőfe jje l a  fém olvadék  
m inőségétő l és a sa lak tó l függően  tö b b  m érés is végez 
h e tő . A  széles k ö rű  k ísé rle tek  sze rin t reá lisn ak  m o n d 
h a tó , ho g y  egy m érő fe jje l a lu m ín iu m b a  10, foszfor- 
b ro n zb a  6 b e m á r tá s  lehetséges.

A  D IG IC A R B /D IG IF R IT  m érő ren d szer alapegysége 
egy k rom el-a lum el hőelem hez való , h á ló z a ti c sa tla k o 
zású  d ig itá lis  m űszer, m elynek  m é ré sh a tá ra  1300°C.

1. ábra. .4 Northern Instruments M IN ID IP  merülőpirométere

2. ábra. A  Northern Instrumente D IO IC AR BID IG 1FR 1T  műszere a 
mérőfejjel, valamint a likviaűsz- és a szolidusz-hőmérsékletet mutató, 

párhuzamosan kapcsolt kijelzőkkel

E z egy  m egfelelő m érő fe jje l k iegészítve  a lk a lm as  a rra , 
hogy  T ec tip  К  v ag y  Q u ikcup  m érő tég e ly  segítségével a 
likv idusz- és a  szo lidusz-hőm érsék le te t m é rjü k . E zekbő l 
a  lik v id u sz -k a rb o n eg y en érték , to v á b b á  a  k a rb o n ta r ta 
lom  és esetleg  a  sz ilíc iu m ta rta lo m  is m eg h a tá ro zh a tó . 
A  m űszerfa lon  levő kap cso ló v a l e lé rh e tő , ho g y  a  m űszer 
a  k ije lz e tt lik v id u sz -h ő m érsék le te t m in d ad d ig  „ ta r t s a ” , 
am íg  fe ljegyezzük , e z u tá n  u g y an íg y  le h e t e ljá rn i a  szo- 
lid u sz-h ő m érsék le tte l. K é t d ig itá lis  k ije lző  p á rh u z a m o 
san  is k ap cso lh a tó , így  a  likv idusz- és a  szolidusz-hő- 
m érsék le t e g y a rá n t ta r tó s a n  k ije lezh e tő  (2 . ábra). A  k e 
m encebélés fr itte lé sén ek  m éréséhez a  m érőfej egy  3 m m  
külső  á tm érő jű , k e ram ik u s  v ag y  ü v e g b u rk o la tú  hőelem 
m el cseré lhető  ki. A  m ű szer p o n to sság a  m egegyezik  a 
pom penzog ráfokéval.

Új Deckel szerszámmaró és fúrógépek

A tö b b  m in t ö tv en év e s  h a g y o m á n n y a l rendelkező  F P  
típ u sú  egyetem es szerszám m aró  és fú ró g ép ek e t, m e ly ek 
ből m á r  tö b b  m in t 70 000 d a ra b o t sz á llí to tta k  rendelésre , 
egy  so r ú jítá s sa l e g y ü tt  b e m u ta t tá k  az EM O  77 k iá llí 
táson .

Az F P 1  (3 . ábra), F P 2 , F P 3 , F P 3 L  és F P 3 L V  típ u sú , 
fo rm á ju k b a n  is m e g v á lto z ta to t t  gép ek  m ind  függőleges 
rnaró fe jje l készü lnek , am e ly e t h o rizo n tá lis  m aróorsó  
h a sz n á la ta k o r  egyszerűen  v issza to ln ak . E z á lta l a  gép 
függőleges üzem rő l v ízsz in tes  üzem re  való  á tá llí tá s a  
gy o rsan  és fá rad ság  nélkü l elvégezhető .

3. ábra. A  Deckel FP1 szerszámmaró- és furuydp

E z az e lto lh a tó  függőleges m aró fe j ü zem he lyze tben  
az o rsó b ak  ú tjá h o z  k é p e s t m ég  egy  to v á b b i szakasszal 
e lto lh a tó . A m ax im ális  e lto lá s t precíziós ü tk ö z ő k  p o n 
to sa n  b e h a tá ro ljá k . E z á lta l idegen  m érőeszköz h a sz n á 
la ta  né lkü l is k ib ő v íth e tő  ezen gép ek  h a rá n t ir á n y ú  ú t ja .  
E g y  m ásik  precíziós ü tk ö ző  b iz to s ítja , hogy  a  v e rtik á lis  
m arófej függőleges h e ly z e té t k iegészítő  m érőeszközök  
nélkü l m eg ta lá lju k  az e lfo rd ítá s  u tá n .
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A kezelési k én y e lm e t szolgáló m ásik  ú jí tá s  az  eló to ló  
m e g h a jtá s t é rin ti. Az 1:100 a rá n y b a n  fo k o za t nélkü l 
szab á ly o zh a tó  e lő to lá s t, v a la m in t a  lé p te tő  elő to lású  
üzem nél b e k ap cso lh a tó  gyors- és kúszó  já r a to t  egy  nagy  
te lje s ítm én y ű , négy  k v a d rá n s  erősítővel v ezé re lt eg y en 
á ra m ú  m o to r  b iz to s ítja .

A  kezeléshez szükséges nyom ógom bok  és kapcso lók  a 
gép en  o ld a lt e lh e ly eze tt fo rg a th a tó  v ezé rlő p u lto n  ta lá l 
h a tó k . I t t  he lyez ik  el k ív án ság ra  a  d ig itá lis  m é rő ren d 
szer k ije lző jé t is.

V a lam e n n y i típ u s  m eg h a jtó  te l je s ítm é n y é t növe lték . 
E z  m o s t a  gép  n ag y ság á tó l függően  1,9 k W -tó l 4 kW -ig  
te r je d , szem ben  a  k o rá b b i 1,1-—3 kW -os te lje s ítm é n y e k 
kel.

Az E P 2  és F P 3  gépek  fo rd u la ts z á m -ta r to m á n y á t az 
edd ig i 18-ról 21 fo k o z a tra  b ő v íte tté k , a  fo rd u la tszá m  
25-—2500 p e rcen k én t.

E zek h ez  a  lényeges ú jítá so k h o z  m ég  to v á b b ia k  j á 
ru ln a k , p é ld áu l á ll íth a tó  fú róm ély ség -ü tk ö ző , a  m aró- 
orsó jo b b  és b a l irá n y ú  fo rgása , a u to m a tik u s  k ö zp o n ti 
kenés, 0,01 m m -es sk á lab eo sz tás , am e ly ek e t a  gép  k eze 
lő je sz in tén  ö röm m el fogad .

K. L.

A tőkés o rszágok  nyom ásosüntvény-terinelése

A z E u ró p a i N y o m áso sö n tv én y -b izo ttság  a  Z inc 
D ev e lo p m en t A ssocia tionnel k a rö ltv e  1978 m á ju sá b a n  
n em ze tk ö z i k o n fe ren c iá t t a r to t t  L o n d o n b an . E zen  m eg 
tá rg y a ltá k  tö b b e k  k ö z ö tt a  n yom ásos ö n tv é n y e k  g y á r tá 
s á n a k  k ilá tá s a it .

A  n yom ásos a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  te rm e lésn ö v ek e 
dési r á t á ja  a  leg fo n to sab b  o rszág o k b an  az u tó b b i évben  
je len tő sen  em e lk ed e tt, így  p l. az U S A -b an  h á ro m szo ro 
sá ra , az  eu ró p a i tő k és  o rszág o k b an  nyo lcszorosára , 
J a p á n b a n  p ed ig  nyo lcv an szo ro sá ra . E zze l szem ben  új 
nyom ásos ö n tö d ék  so k k a l k iseb b  szám b an  lé te sü ltek .

A nyom ásos ö n tö d ék  az 1973— 74. évi v isszaesés 
u tá n  ism é t fo k o z tá k  te rm e lé sü k e t ( 1. táblázat ) . A  n y o 
m ásos a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  te rm elésnövekedési r á t á ja  
m e g h a la d ta  az  ip a r  á tla g te rm e lé sé t, főleg az E g y esü lt 
Á llam ok  a u tó ip a rá b a n . A  c in k ö n tv én y ek  m enny isége 
erősen  csö k k en t a  d a rab szám h o z  képest.

Alumínium, 1978. 7. sz.
K réta i

A H ong  K ong-i ön tő ip a r helyzete

A H o n g  K ong  P ro d u c tiv i ty  C en tre  1978 m á ju sá b a n  
je le n té s t t e t t  közzé a  he ly i ö n tő ip a r  és ö n tv é n y p ia c  
h e lyze té rő l. M eg á lla p íto ttá k , hogy  az u to lsó  — 1970-ben 
v é g z e tt — v iz sg á la t ó ta  a  h o m o k ö n tö d ék  techno lóg ia i 
sz ín v o n a la  lényegében  n e m  v á lto z o tt .  E zzel szem ben  
a  k o k illaö n tö d ék  je len tő s  fe jlődésen  m e n te k  á t  a  m o to 
ro k , sze llőzőberendezések  és m ás  gép részek  cink- és 
a lu m ín iu m  ö n tv én y e in ek  e lő á llítá sáb an . H o n g  K o n g b an  
á llan d ó an  nő  az  ö n tv é n y e k  i r á n t i  k eres le t, a zo n b an  á r- 
és m inőségi p ro b lém ák  m ia t t  a  szükség le t egy  ré szé t 
im p o rt ú t já n  fedezik . R em élik , hogy  a  H o n g  K ong-i 
ö n tő ip a r  a  m inőség  ja v í tá s á v a l n ag y o b b  sze rep e t fog 
v á lla ln i a  fin o m m ech an ik a i ip a r  fejlődésében .

The Hong Kong Productivity Centre

Modern, bélés nélküli kupoló Csehszlovákiának

A GHW  m egrende lés t k ap o tt az  e lső  csehszlovákiai 
bélés né lkü li, fo rrószeles kupo lókem ence m egépítésére. 
Az o lvasz tóberendezést a  ZPS G o ttw aldov  szü rkeön tö 
d é jében  á ll í t já k  üzem be, a h o l közepes és nagy  súlyú 
gépön tvényeke t g y ártan ak . A berendezés o lvasz tó te lje 
s ítm én y e  7— 10 t/h , és k é t m űszakban  fog dolgozni.

G iesserei 1977. 10. sz.
K. L.

A tőkés országok nyomásöntvény-termelése (ezer t)
1. táblázat

1970.
Alumínium

1973. 1977. 1970.
Cink
1973. 1977. 1970.

Magnézium
1973. 1977.

A u sz tr ia .................................... 5,55 4,65 6,8 0,6 1,05 2,5 0 0,15 0,05
Belgiun....................................... ___  2,8 3,3 3,2 1,8 1,6 0,9 — — —

D á n ia ......................................... ___  2,8 3,7 6 0 0,3 0,7 0 0,5 —

F innország ................................ 0,8 1 0 0,45 0,4 0 — — —

Franciaország ........................ ___  48,4 70,4 84,2 40,5 53,3 49,2 0,01 0,01 0
H o llan d ia .................................. 4,7 5,75 6,5 0,9 0,7 0,4 — — —
N agy-Britannia ..................... ___  43,8 56,45 50 74,7 79,15 68 0,1 0,08 0
Norvégia .................................. 1,3 1,3 2 1,3 1,4 1,6 0,2 0,25 0
N S Z K ......................................... ___  97 115 134,1 93 110,4 95,9 38,95 33,2 16,8
O laszország .............................. ___  102 128 140 42 56 56,5 0,6 1 1
Spanyolország.......................... ___  20 30 42 14,4 22,2 25 — — —

Svájc ......................................... 5,4 5,9 4,3 2,05 1,95 1,35 — — —

Svédország................................ 7,5 10,4 7 3 5,1 4,5 0,4 0,7 0,9

Tőkés E u ró p a .......................... ----- 342 437 490 275 334 308 40,4 35,4 19,2
%-os változás/év

előző adathoz k é p e s t ......... 8,5 2,9 6,7 —2,4 —4,3 — 14,2
1970-hez képest ..................... 5,3 1,6 — 10

Egyesült Államok ................. ___  426 592 600 372 550 351 7,75 11,6 6,1
%-os változás/év

előző adathoz képest ......... 11,7 0,3 13,9 — 10,6 14,4 — 15
1970-hez képest ................. 5,0 —0,8 —3,4

Japán  ......................................... . . . . 157,7 232,5 262 109,7 154 115 0 0 0
%-os változás/év

előző adathoz képest ......... 13,8 3 12 —7
1970-hez képest ................. 7,5 0,7

Az 1977. évi adatok részben becsültek vagy előzetesek 
0= n in cs adat
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Könyvismertetés

L. F. M ondolfo : Aluminium Alloys: Structure and
Properties. (A lu m ín iu m ö tv ö ze te k :  sze rk e ze tü k  és tu la j 
donságuk.) B u tte rw o rth s  K iadó, L ondon—Boston, 1976. 
971 oldal, igen sok á llapotábna, d iag ram , m akro -, m ik 
ro-, e lek tro n -, scanining-elektrommikroszkópcxs felvéted.

Ez a  p á ra t la n  m u n k a  az  a lá b b i fő fe jeze tek re  oszlik:
1. S zín - és kereskede lm i a lu m ín iu m
2. B in e r ö tvözetek
3. T erner, k v a te m e r  stb. ö tvözetek
4. Ip a r i ö tvözetek
Az 1. fő fe jezet az  összetéte lt, a  szerkezetet, a  te rm i 

kus, m echan ikai, v illam os, m ágneses, kém iai, végü l a  
technológ iai tu la jd o n ság o k a t tá rg y a lja  ke rek en  200 ol
d a l te rjed e lem b en .

A 2. fő fe jezetben  a  leggyako ribb  (A l-Cu, A l-M g, 
A l-Si, A l-Z n) k é ta lk o tó s ren d szerek en  k ív ü l az  egészen 
ri tk á k ró l (pl. a lum ín iu m -d iszp ró z iu m  stb.) ta lá lh a tu n k  
ad a to k a t, sz in tén  ke rek en  200 o ldal te rjede lem m el, a lf a 
b e tik u s so rrendben .

H asonló  a  3. fő fe jezet felép ítése .
A k e reskede lm i ö tvözetekkel foglalkozó 4. főfejezet- 

oen az  A l-C u, A l-Si, A l-M g-Si, A l-M g, A l-M n, A l-Z n  és 
egyéb ö tvözetek rő l o lv a sh a tu n k  igen tö m ö r fo rm ában .

M inden  fe jeze t végén  a  je len tőségének  m egfelelő  
a rán y b an  az  iroda lm i fo rráso k  fe lso ro lásá t ta lá lju k , így 
pl. a  ké ta lk o tó s A l-S i ö tvözetek rő l 195, a  kereskedelm i 
ö tvözete ik rő l 385 h ivatkozást, d e  a  leg többe t az A l-C u 
ö tvözetek rő l (645 -f- 1864) és az  A l-M g ö tvözetek rő l 
(326 +  812).

Ez a  m o n u m en tá lis  m u n k a  kb. ö teze r irodalm i fo rrá s t 
dolgoz fel, és m in t ilyen  hosszú ideig  hézagpótló  m u n k a  
lesz. Ö rö m ü n k re  szolgál, hogy az idéze tt nev ek  között 
V erő J. és G illem o t L. ak ad ém ik u sak  m e lle tt a  F ém ipari 
K u ta tó  In téze tb en  k ia la k u lt te am ek  k u ta tó in ak  (Do- 
m o n y  A ., V assel K. R., B ujdosó  E., Laár T., B uray  Z., 
M ihá ly i E., Ernőd G y.), v a lam in t a  V asipari Kuúató 
In téze t k u ta tó in ak  nevével (F uchs E., V erő B., P ilissy  
L., T arján  B., Im re  J., Sándor J.) nem  egy esetben  
ta lá lk o zh a tu n k . (E fe lso ro lásb an  k o rán tsem  tö re k e d 
h e ttü n k  te ljességre.) Tény, hogy a  m ag y ar k u ta tó k  m u n 
k á já t  M ondolfo  figyelem be vette.

E  könyvben  való  gyors tá jék o zó d ást a  k itű n ő en  sze r 
k esz te tt tá rg y m u ta tó  lényegesen  elősegíti. K ár, hogy 
a  szerző  e lh ag y ta  a  név m u ta tó t, h o lo tt sok ese tben  az 
iro d a lo m b an  búvárkodó  szakem ber ez a la p já n  is  k u ta t.

H asznos seg ítő je  az  o lvasónak  v iszon t a  függelék, 
m elyben  a  m e trik u s  és angolszász m érték ren d sze rek  
stb . k ö z ti á tszám ításo k a t ta lá lju k .

E zseniális, tö b b  év tized  m u n k á já t felölelő, m ű 
A lte n p o h l  kö z ism ert a lu m ín iu m -m o n o g rá fiá ján ak  k o r 
szerűbb , m ás szem lé le tű  k iegészítő je. Ez a  könyv  m in 
den  b izonnyal n é lk ü lö zh e te tlen  segédeszköze lesz az a lu -  
n ín iu m  m eta llo g rá fiá jáv a l, techno lóg ia i tu la jd o n ság a i 
v a l foglalkozó szakem bereknek .

Py

В  B auer: Ö lhydraulik . (O la jh idraulika . ) A  k ia d v á n y  
a  B . G. T a u b n e r  K iad ó  fő isko la i ta n k ö n y v so ro z a té b a n  
je le n t m eg  1974-ben S tu t tg a r tb a n . A  k ö n y v  a  szerzőnek  
az u lm i fő isko lán  t a r to t t  e lő ad á sa it fo g la lja  össze 237

o ldalon , 153 á b rá v a l, 16 iro d a lm i h iv a tk o zássa l, és az 
a láb b i fe jeze tek re  oszlik :

1. B evezetés.
2. F iz ik a i a lup ism ere tek .
3. N yom ófo lyadékok .
4. S zűrők , fo ly a d é k ta r tá ly o k , m eleg ítők , h ű tő k .
5. F o ly a d é k sz iv a tty ú k .
6. Mo topok.
7. V ezérlések és ezek fe lhasználása .
8. Segódszelepek.
9. F o ly ad ék tá ro ló k .

10. V ezetékek , csőkötések .
11. T öm ítések .
12. S zám ítások , je lleggörbék  fe lh aszn á lása  a  fo ly ad ék 

kö röknél.
13. H id ro sz ta tik u s  h a jtó m ű v e k .
14. B evezetés a  vezé rlé stech n ik áb a .

A 45 p é ld áv a l és g y a k o rla ti fe la d a tta l  k ieg ész íte tt 
a n y a g  b e h a tó a n  fog la lkozik  az o la jh id ra u lik a  a lap e lv e i 
vel, ép ítőe lem eivel. T eljes fo ly a m a tá b a n  ism e rte ti a  v e 
z é rlé s tech n ik á t. A  k ö n y v  a  szak isko lák , m űszak i fő isko 
lák  h a llg a tó in a k  szolgál hasznos segédeszközkén t, de 
a lk a lm as  g y a k o rla ti  szak em b erek  to v áb b k ép zésé re , 
a  szak ism ere tek  b őv ítésére  is. E  ta n k ö n y v  é rték e s  segéd 
eszköze leh e t a  n yom ásos ön tő g ép ek k e l foglalkozó sz a k 
em bereknek , főleg a  k a rb a n ta r tó k n a k .

Im re  Já n o s
I '

H a n s Gastrow: D er S pritzg iess-W erkzeugbau  in  B ei
spielen. (A  m űanyagfröccsöntő szerszám ok készítése p é l 
dákka l illu sztrá lva .)  C arl H a n se r V erlag , M ü n ch en — 
W ien, 19*75.

A z első k iad ás  m egjelenése u t á n  a  szerző m eghalt. 
A je len leg i 2. k iad ás  szerkesz tő je  dr. K . Stoeckhert, aki 
az a n y a g  á td o lg o zásáb an , k iegészítésében  igen é rtékes 
m u n k á t v ég ze tt.

A  k ö n y v  212 o ldalon , 85 k o n stru k c ió s  p é ld á n  k e re sz 
tü l fog lalkozik  a  kü lönböző  m ű an y ag frö ccsö n tő  sze rszá 
m ok tervezésével, k iv ite lezésével. A m ű  n em  elm életi 
szak k ö n y v , h an em  a  tén y leg esen  k iv ite le z e tt  sze rszá 
m ok  k ész ítéseko r e lő á llo tt p ro b lé m á k a t tá rg y a lja . 
A k ö n y v  az a láb b i fő fe jeze tek re  osz lik :

1. Á lta lán o s  rész.
2. M egvágások.
3. K ü lönböző  k ilökök .
4. K ü lönböző  a lám etszések .
5. M egoldások a  m ű a n y a g o k n a k  a  szerszám ból va ló  k i 

vé te lére .
6. Szerszám ok  d u ro p la sz th o z  és e lasz tom erekhez .
7. K ü lön leges szerszám készítési m ódok .

A k ö n y v  a  m ű an y a g ip a ri szakem bereken  k ív ü l a  n y o 
m ásos ö n té sz e tte l fog lalkozók  é rdek lődésére  is szám o t 
ta r th a t ,  m e r t  a k é t  tech n o ló g ia  k ö z t igen  sok  a  ro k o n 
ság . K ü lönösen  érdekes a  szerszám tervezésse l foglalkozó 
szakem berek , techno lógusok  szám ára , m ivel tá jé k o z 
t a t á s t  n y ú j t  a  szerszám ok  m eleg ítésének , h ű tésén ek  
igen  széles p ro b lém ak ö réb en .

Im re  Já n o s

Szabványosítási hírek
Űj szabványok

MSZ 87/14 — 78 (MSZ 87/14 — 72 h e ly e tt) . Öntöttvas 
nyom ócsőidom ok öntöttvas nyomócsövekhez. K a rim á s el
ágazóidom (T -id o m  ). Névleges nyom ás 1 .

A  sz a b v á n y  v á la sz té k a  k ieg észü lt a  150/100, 150/80, 
200/100, 200/80, 250/100, 250/80, 300/100 és 300/80 
( N Á ^ / N Á 2 ) m é re tű  T -idom m al.

MSZ 8267 — 78. H idegszívós acélöntvények. A n y a g 
m inőségek és általános m ű sza k i előírások

A  s z a b v á n y  a  —20 és — 100 °C k ö z ö tt i  h ő m érsék le ten

üzem elő  berendezésekhez  szükséges ö n tv é n y e k  anyag- 
m inőségeit és á lta lá n o s  e lő írá sa it tá rg y a lja . A  sz a b v á n y 
b a n  egy  m an g án n a l (Aö. 21 M n), egy  m o libdénne l (Aö. 
21 Mo 5) és k é t  n ikkelle l (Aö. 21 N i 10 és Aö. 12 N i 14) 
gyengén  ö tv ö z ö tt acélm inőség  szerepel.

A m ech an ik a i tu la jd o n sá g o k a t az  ö n tv én y ek h e z  h o z 
z á ö n tö t t  p ró b a te s te k e n  m e g h a tá ro z o tt szak ító sz ilá rd 
ság , fo ly á sh a tá r, n y ú lás , k o n tra k c ió  és n e g a tív  h ő m é r 
sék le ti ü tő m u n k a  a la p já n  szav a to lják .

К . E .
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1979
ЖУРНАЛ ГОРНОГО ДЕЛА И МЕТАЛЛУРГИИ Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z E IT SC H R IFT  FÜ R  B E R G - UND H Ü TTEN W ESEN  G IE SSER E I 

JO U R N A L  O F M IN IN G  AND M ETA LLU R G Y  FO UN DRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Б а к о , К .;  Экономичное использование органи 
ческих связую щ и х м атериалов в литейном про 
изводстве ........................................................................  С 49

Обычные методы изготовления форм и стержней 
постепенно замещаются методами, основан
ными на применении искусственных смол. Для 
обеспечения экономичности применения с в я з у 
ю щ и х  материалов необходимо проводить неко
торые лабораторние исследования, увеличить 
эффективность подготовления смеси, вводить и 
расширять регенерацию отработанных смесей, 
осуществлять строгую технологическую дисцип
лину.

А рсов, Я .. Исследование литей н ы х свойств неко 
т о р ы х  пром ы ш лен н ы х сплавов ..........................  С 53

Для улучшения качества отливок необходимо 
детально и основно исследовать литейные свой
ства сплавов. Автором, во первых, пересмотрены 
общие закономерности взаимодействия между 
отливками и материалами формы, потом опи
саны усовершенствованные спиральные образцы 
для измерения жидкотекучести. На основе опыт
ных данных, полученных в результате проведе
ния исследований различных сплавов чугуна и 
нежелезных металлов, установлено, что на жид- 
котекучесть и на способность металла запол
нить форму влияют, главным образом, исходное 
теплосодержание металла (степень перегрева), 
химический состав металла, и способность мате
риала формы накапливать тепло.

B a k ó , К .:  Economic utilization of organic foundry 
b in d e rs ......................................................................S 49

T o d ay  th e  tr a d it io n a l m o u ld ing  an d  co rem ak in g  
processes a re  in creasin g ly  rep laced  b y  processes 
u tiliz in g  b in d e rs  based  o n  sy n th e tic  resins. In  
o rd e r to  ach ieve  a n  econom ic u tiliz a tip n  o f  th e  
b inders, la b o ra to ry  te s ts  m u s t be  carried  o u t, 
th e  effic iency  o f  san d  p re p a ra tio n  m u s t be in 
c reased , sa n d  reg en e ra tio n  m u s t b e  in tro d u ced  
an d  techno log ica l spec ifica tions m u s t be co m p li 
ed w ith .

1 I N H A L T

B a k ó , К .:  Wirtschaftliche Nutzung von organischen 
giessereitechnischen Bindemitteln ...................  S 49

D ie herk ö m m lich en  F o rm - u n d  K e rn fo rm v e r 
fa h re n  w erden  h e u te  im m er m eh r d u rch  V e r 
fa h re n  e rs e tz t, w elche B in d e m itte l a u f  K u n s t 
h a rzb as is  v e rw enden . Z u r w irtsch a ftlich en  N u t 
zung  d e r  B in d e m itte l sind  L a b o ra to r iu m sp rü 
fungen , eine e rh ö h te  W irk sa m k e it d e r  S a n d a u f 
b e re itu n g , d ie  E inführung^ d e r R eg en erie ru n g  im  
w e ite s ten  K re ise  u n d  d as g en au e  E in h a lte n  d e r  
T echnologie  erfo rderlich .

A rso v  J Vergleichende Untersuchung der giesserei- 
teehnisclien Eigenschaften einiger Industrielegie
rungen ......................................................................  S 53

Z u r V erbesserung  d e r  Q u a litä t von  G ussteilen  is t 
eine g rü n d lich e  U n te rsu c h u n g  d e r  g iessere itech n i 
schen  E ig en sch a ften  d e r L eg ie rungen  u n u m g ä n 
g lich  n ö tig . D e r V erfasser u n te r s u c h t d ie  a llgem ei
n en  G ese tzm ässigke iten  d e r  W echselw irkungen  
zw ischen  dem  G usste il u n d  d e r F o rm  u n d  b esch 
r e ib t  d ie  S p ira lp ro b e , d ie  zu r  M essung d e r D ü n n 
flü ss ig k e it v e rb e sse rt w urde . A u f G ru n d  d e r  E r 
gebn isse  d e r m it v e rsch iedenen  E isen - u n d  
N E -M eta lleg ie rungen  v o rgenom m enen  V e rsu ch e  ■ 
s te ll t  e r  fe s t, d ass  d ie  D ü n n flü ss ig k e it u n d  die 
F o rm a u sfü llu n g sfäh ig k e it v o r a llem  d u rc h  den  
an fän g lich en  W ärm e g e h a lt (die Ü b erh itzu n g ) 
u n d  d ie  chem ische  Z u sam m en se tzu n g  des f lü ss i 
g en  M etalles, sow ie d ie  W ä rm e a k k u m u la tio n s 
fäh ig k e it d e r  F o rm  b ee in flu ss t w erden.

*

A rso v  J . :  A  comparative study of the casting pro
perties of some industrial a llo y s.........................  P 53

A th o ro u g h  s tu d y  o f  th e  ca s tin g  p ro p e r tie s  o f  th e  
a lloys is in d isp en sab le  fo r im p ro v in g  th e  p ro 
p e r t ie s  o f  th e  castin g s. T he a u th o r  rev iew s th e  g e 
n e ra l law s o f  in te ra c tio n s  be tw een  th e  m ou ld  
a n d  th e  ca s tin g  an d  describes th e  sp ira l te s t  in  its  
im p ro v ed  fo rm  fo r m easu rin g  f lu id ity . F ro m  th e  
re su lts  o f  te s ts  on  v a rio u s fe rro u s an d  n o n ferrous 
a lloys he  concludes th a t  f lu id i ty  a n d  m ould -filling  
c a p a c ity  a re  in flu en ced  m a in ly  b y  th e  in itia l h e a t 
c o n te n t (su p erh ea tin g ), th e  chem ical com position  
o f  th e  liq u id  m e ta l a n d  b y  th e  h e a t a c cu m u la tin g  
c a p a c ity  o f  th e  m ou ld .

C O N T E N T S
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Szerves öntödei kötőanyagok gazdaságos felhasználása
D R .  B A K Ó  K Á R O L Y  oki. kohóm érnök , a  mfiez. tn d . k a n d id á tu sa  

V asip a ri K u ta tó  In té z e t

D K : 621.742.487:678.7

A hagyományos formázási-magkészitési tech 
nológiákat napjainkban egyre inkább felváltják 
a műgyanta alapú kötőanyagokat hasznosító el 
járások. A  , gazdaságos kötőanyag-felhasználás 
biztosításához laboratóriumi vizsgálatokra, a ho- 
mokelökészítés hatékonyságának növelésére, a 
regenerálás mind szélesebb körű bevezetésére, 
a technológia pontos betartására van szükség.

K isebb sorozatnagyságok, drágább öntvények, 
nagyfokú m éretpontossági igény  esetében  a v e 
gyi kötésű eljárások jelentik  a jövő technoló 
giáját. A z ezekhez az eljárásokhoz szükséges kö 
tőanyagok és katalizátorok költségesek . F el- 
használásuk sok esetben nem  indokolt, csak az 
erőltetett fejlesztési versengés eredm ényeként 
kerülnek az öntödékbe. Gyakran kis öntödék is 
több párhuzam os technológiát alkalm aznak  
ahelyett, hogy gondos szám ításokkal m eghatá 
roznák, hogy term ékükhöz m ilyen  eljárás hasz 
nálható gazdaságosan.

A  vegyi, m űgyanta alapú és más szerves kö 
tőanyagok előállításában k ét forrásra tám asz 
kodik az ipar: a kőolajra és a m ezőgazdaságra. 
M indkét forrás ki van  tév e  a nem zetközi gazda 
ságpolitikai harcoknak: az alapanyagok ára erő 
sen  változhat, sőt gyakran bizonyos körülm é 
nyek  hatására rövidebb-hosszabb ideig tartó 
hiánnyal is  szám olni kell.

D e ezekben az eljárásokban nem csak a kötő 
anyagokat kell vizsgálni. Itt csak utalunk az 
utóbbi években  a kvarchom okkal kapcsolatos 
észrevételekre, tanácskozásokra, a szükséges in 
tézkedések  érdekében te tt javaslatokra. A 
kvarchom ok beszerzése külföldről nehezebbé, 
sőt m egvalósíthatatlanná válik, íg y  egyre in 
kább saját ásványaink hasznosítását k ell m eg 
céloznunk.

A  gazd aságos k ö tő a n y a g -fe lh a szn á lá s  
leh ető sé g e i

A z előzőekben már em lítettük, hogy a szer 
ves kötésű keverékek  öntödei felhasználása  
költséges. Ezek a költségek  nem  kizárólag az 
öntödében jelentkeznek. M ivel a kötőanyagok  
alapanyagai jelentős részben im portból szár
m aznak, az öntödében jelentkező forintár nem  
tükrözi reálisan a kötőanyagért kiadott deviza 
arányt. Az elsődleges cé l tehát a kötőanyag-fo 
gyasztás csökkentése m ind abszolút, m ind egy  
öntödére vonatkoztatott rela tív  értelem ben. Eb 
ben a dolgozatban az öntödén belüli, a techno 
lógiához kötött felhasználás csökkentésének le 
h etőségeit tárgyaljuk.

A gazdaságos kötőanyag-fogyasztás b iztosí 
tásának lehetőségei a következők :

—  a túlzott kötőanyag-fogyasztás visszaszorítá 
sa;

—  a keverés hatékonyságának javítása;
—  a gyen ge m inőségű hom okok felhasználásá 

nak  elkerülése;
—  a h ideg hom ok felhasználásának elkerülése;
—  regenerált hom ok felhasználása.

A túlzott kötőanyag-fogyasztás visszaszorítása

A  szerves kötésű  hom okkeverékekkel dolgozó 
öntödékben a kész m agok és form ák szilárdsá 
ga igen  változó. E lm életileg  a forgattyúsházak  
víztérm agjának k ell a legszilárdabbnak lennie: 
szakítószilárdsága elérheti a 2500— 3500 kN /m 2 
értéket. Erre a szilárdságra is azonban főleg  
azért van  szükség, hogy elkerülhető legyen  a 
szállítás, berakás közben esetleg  előforduló tö 
rés. Korszerű kötőanyagokkal ez a szilárdság
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2,5%  gyantával már elérhető anélkül, hogy a 
derm edő fém  nyom ása a lehűlés fsorán m ara
dandó alakváltozásokat idézne elő. Tem perönt- 
v én yek  gyártásakor, m ivel a kész öntvényből a 
m agok ürítését lehető leg  kis energiával kell 
m egoldani, m egfele l a 350— 1000 kN /m 2 szi 
lárdság is [1].

A z öntödék többségében folyam atos laborató 
rium i vizsgálatokkal nem  találkozunk. A  szak- 
irodalom  és m ás öntödék gyakorlati tapasztala 
tai alapján határozzák m eg a kötőanyag m eny- 
n yiségét o lyan  nagy felesleggel, am ilyent a leg 
erőteljesebb igényb evéte l sem  tesz szükségessé. 
A z igaz viszont, hogy a tárolás, m ozgatás során 
ezek a  m agok a legkevésb é sem  sérülnek meg. 
M egfelelő szá llító - és em előszerkezetek  beszer 
zése, korszerűbb tárolási rendszerek m egalkotá 
sa rendszerint csökkenti a kötőanyag-fogyasz 
tást: már 1% -os kötőanyag-csökkenés is je len 
tős m egtakarítást eredm ényezhet országos szin 
ten.

A  kötőanyag-fogyasztás csökkentése érdeké 
ben  az öntödék a következőket tehetik:

—  laboratórium i és üzem i technológiai próbák 
kal m eghatározzák a fe lté tlen  szükséges szi 
lárdsági értékeket, majd ezeknek b iztosításá 
ra m egfelelő  keverési és v izsgálati előíráso 
kat dolgoznak ki;

—  a laboratórium i vizsgálatokat periodikusan  
elvégzik , a m inőségingadozásokat a keverési 
receptúra állandó változtatásával m ódosítják  
és

—  a hom okm űben betartják a technológiai fe 
gyelm et.

A keverés hatékonyságának javítása

A  szerves kötőanyagok és a hom ok k everésé 
re fő leg  folyam atos keverőket használnak. 
Ezeknek a keverőknek hatékonyságát m egszab 
ja karbantartásuk rendszeressége, a keverőcsiga  
állapota, a kötőanyag- és katalizátorszivattyúk  
tisztasága, állapota. Ezekre az öntödéknek nagy  
figyelm et k ell fordítaniuk. (A készen  vásárolt 
gyantabevonatú héj hom okok előállítására ehe 
ly ü tt nem  térünk ki). A  korszerű, harm adik ge 
nerációs keverők jelentős m értékben csökken 
tették  a fajlagos kötőanyag-fogyasztást f i .  táb 
lázat). A  Baker— Perkins vagy  Fordath-gyárt- 
m ányú folyam atos keverők lehetővé teszik  a 
m egkevert hom ok fajlagos költségeinek  csök 
kentését, a hom okkeverék fo lyékonysága javul, 
jobban töm öríthető lesz és term elékenyebbé v á 
lik  a m agkészítés.

További előnyöket jelent, hogy a kötőanyag  
m ennyiségének  csökkentésével egyszerűbben  
k ivite lezhetővé vá lik  a használt hom ok m echa 
nikus vagy pneum atikus regenerálása, m ivel az 
optim ális kötőanyag-m ennyiség az öntés során 
oly m értékben kiég, hogy az újbóli felhaszná 
láskor alig ig én yel friss hom okot. A  gyanta  
m ennyiségének  csökkenésével az öntés közben  
jelentkező fü st- és szaghatás is k isebb m értékű, 
a gázképződésből (főleg nitrogén) adódó selejt 
aránya is  m egfelelően  csökken [2].

A gyenge minőségű homokok felhasználásának 
elkerülése

A z előkészített —  m osott, osztályozott, szárí
tott —  hom okok b evezetéséig  korszerű, szerves 
kötésű form ázó- és m agkészítő keverékekről

1. táblázat

A fajlagos kötőanyag-fogyasztás csökkenése 
harm adik  generációs OM EGA-keverőn 

(Baker—Perkins)

A gyár
tandó A kötőanyag 

típusa

A homok 
minősége 

(finomsági 
szám 
AFS 

szerint)

Kötőanyag- 
felhaszná

lás, %
öntvény

súlya
kg

ré 
gebbi
gépen

OME
GA ke- 
verőn

100—1000 Karbamid-
-formaldehid-
-furfurol 60 1,25 0,9

100—750 Fenol-formal
dehid 50 1,3 0,7 (1)

1—125 Karbamid-
-formaldehid-
-furfurol

Regene
rált

50 1,8 1,25
500—4500 Fenol-formal-

dehid-furfurol 50 2,0 1,3
250 Mint előbb 50 1,2 0,8

40 Karbamid-
-formaldehid-
-furfurol 60 1,4 1,1

100—1000 Mint előbb

Regene
rált, iszap

5%
60 1,8 0,9

5—100 Fenol-formal
dehid

Iszap:
7%

50 1,4 1,0 (2)
100—2000 Pepset 50 0,75 0,5

nem  beszélhettünk. H osszú ideig  azonban a ho 
m okelőkészítéssel szem ben tám asztott követel 
m ények  sem  fe le ltek  m eg az igényeknek: nem  
volt kellőképpen tisztázva a szükséges szem cse 
összetétel, ásványi tisztaság, egyen letesség  stb.

A  kész forma, ille tve  m ag szilárdságát dön 
tően befolyásolja

-r— az iszaptartalom , vagyis a 0,02 m m -n él k i 
sebb átm érőjű szem csék m ennyisége,

—  a finom szem cse-tartalom , vagyis a 0,02 és 
0,1 m m  átm érő közé eső szem csék m en n yi
sége,

—  a hom ok közepes szem csenagysága, sarkos- 
sági tényezője, vízadszorbciója, alkalikussá- 
ga, izzítási vesztesége és higroszkópossága.

A  fen ti tulajdonságok v izsgálatát célszerű  
rendszeresen elvégezni, és em pirikusan m egha 
tározott összefüggésekkel a m inőség változását 
a k everési receptúra m ódosításával követni. A  
vizsgálatokat a KGSZ 36. 5023— 71 ágazati 
szabvány előírásainak m egfelelően  k ell e lvé 
gezni.

A  2. táblázat szám szerű értékeket tartalm az 
a nagy, közepes és k is szilárdságú hom okkeve 
rékek alaphom okjára vonatkozóan. M egjegy-

50 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 3. szám



Különböző homokok jellemző tulajdonságai
2. táblázat

Jellemző
A szerves kötésű homokkeverék szilárdsági igénye

kis közepes nagy

Iszaptartalom, %
Sarkossági tényező 
Vízadszorpció, % 
Finomszemcse-tartalom, % 
Higroszkóposság

(sarkossági tényező: 1,33—1,5)

0,4
1,05—1,15

0,5
3,0

0,020

0,4—1,0 
1,1—1,25 
0,5—1,0 

3—10 
0,020—0,04

0,9—1,7 
1,20—1,35 
0,8—1,7 

5—10 
0,04

zendő, hogy az izzítási veszteség  és az alkali- 
kusság m egfelelő  értékeire vonatkozóan egyér 
telm ű összefüggések  nem  állnak rendelkezésre. 
A közepes szem csenagyság a finom szem cse 
m ennyiségével van kapcsolatban; m inél na 
gyobb bizonyos határig a közepes szem csenagy 
ság, annál nagyobb a szilárdság, feltételezve, 
hogy a finom szem cse-tartalom  nem  változik. 
[3]. A  finom szem cse-tartalom  csökkentése ko
m oly kötőanyag-m egtakarítást eredm ényez, de 
az erőfeszítéseket fő leg  az iszap m ennyiségé 
nek csökkentésére k ell irányítani: 0,5-ről 
0,3% -ra történő csökkentés 0,5%  kötőanyag 
m egtakarítást eredm ényezhet [4].

A hideg homok felhasználásának elkerülése

A  gyanta polim erizációjára épülő kötőanyag 
rendszerek a hom ok hőm érsékletére igen  érzé 
kenyek: n ém ely ik  hőt ig én yel a kötés elősegí 
tésére (hot-box-eljárás, gyantabevonatú  h éjh o -. 
mok), m ások a kötés előrehaladásakor fejlődő  
hő következtében  fejezik  be szilárdulásukat. Ha 
10 °C-nál k isebb hőm érsékletű  hom okot hasz 
nálunk, akkor az előírtnál akár 50% -kal több 
gyantára van szükség a m egkívánt szilárdság 
biztosítására. H ideg hom ok felhasználásakor a 
katalizátor nagy része is veszendőbe m egy. Fo 
lyam atos keverőknél van  rá lehetőség, hogy a 
kiáram ló kész hom ok elektrom osan fű tö tt csö 
vön  keresztül jusson a form aszekrénybe. A 
25 °C -nál nagyobb hőm érsékletű  hom ok ism ét 
kellem etlen  k ísérőjelenségeket okoz: nem  m eg 
fe le lő  a szilárdság, m orzsalékony a forma, a 
mag.

A z 1. ábrán a hom ok fűtéséből (25 °C-ra), il 
le tve  a h ideg hom ok felhasználásából adódó ka 
talizátorköltségeket vetettük  össze. Látható, 
hogy 25 °C körüli értéken érjük el a m inim ális 
költségszin tet [4].

Regenerált homok felhasználása

A  használt és regenerált hom okot felhasználó  
üzem ek k ivéte l n élkü l költségm egtakarításról 
szám olhatnak be. A  szerves kötésű  form ázó- és 
m aghom okkeverékek regenerálásával az önt 
vénygyártás gazdaságossága fokozható: a ho 
m okszem csék a felü letükről lekoptatott vagy  le 
égetett gyanta következtében  göm bölyűbbé, k i 
sebb fajlagos fe lü letű vé válnak, vagyis csökken 
a fajlagos kötőanyagigény. E ltekintve attól, 
hogy a csupán 10— 15% -nyi új hom ok felhasz 
nálása további előnyöket jelent a hom ok vásár 
lásában, szállításában, már kizárólag a hom ok-

1. ábra. A  k ö ltségek  összevetése kü lönböző  
h ő m érsék le tű  hom ok  fe lh aszn á lásak o r

keverék  gázt fejlesztő  kötőanyag-rendszerének  
m ennyiségi csökkentése is  elegendő érv a rege 
nerálás bevezetésére.

A  regenerálás szükségességének eldöntését a 
m egfelelő  eljárás kiválasztása követi. Ehhez, il 
le tv e  a regenerálás technológiájának kidolgozá 
sához ism erni kell

—  a regenerálandó használt hom okkeverék f i 
zikai és kém iai jellem zőit (kristályszerkezet, 
a kötőanyagok, katalizátorok m inősége és 
m ennyisége);

—  az öntés következtében  keletkező szennye 
zőket;

—  a regenerált hom ok további felhasználásának  
célját;

—  azoknak a szennyezőknek a m axim ális 
m ennyiségét, am elyek  a hom okkeverékben  
m egengedhetők [5];

A  regenerált használt hom ok felhasználásá 
nak —  a gazdasági előnyökön tú l —  m űszaki 
előnyei is vannak. Csökken az erességre való  
hajlam , am ely fő leg  a fen o l alapú gyanták ese 
tében jelentős. Az eredeti kötőanyag-tartalom  
30— 40% -ával is  azonos szilárdságot kapunk.

T ech n o lóg ia i m ódszerek  
a k ö tő a n y a g -fo g y a sz tá s  csök k en tésére

A z előzőekben tárgyalt lehetőségeken tú l más 
m ódszerek is vannak az öntödei kötőanyag-fo 
gyasztás csökkentésére. Ezek technológiai je l 
legűek  :

—  üreges m agok alkalm azása;
—  a form ák és m agok szelvényében  kikönnyítő  

tagok elhelyezése;
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/ —  az öntvény  alakját követő, kontúros szekré 
n yek  alkalm azása;

—  kitám asztóhéjas formázás;
—  em eletes formázás.

Ezeket az eljárásokat —  ha nem  is egyfor 
m án elterjedt m értékben —  öntödéink már al
kalmazzák.

ö ssz e fo g la lá s

A  szerves kötőanyagok öntödei felhasználásá 
nak csökkentésére

—  a gyártóknál b evezetett eljárásokon: töltő 
anyagok bevitele, alapanyagok változtatása  
stb. k ívü l —  az üzem en belü l a következő le 
h etőségek  vannak;

—  intézkedések  a hom okkeverék kötőanyag 
tartalm ának csökkentésére,

—  a hom okkeverébek fajlagos felhasználásának  
csökentése.

Ez utóbbi az egyszerűbben k iv itelezhető, h i 
szen a hom okkeverék összetételének  rendszeres 
változtatása a m űszakiak fokozott igén yb evéte 
lét, a technológiai pontosság fejlesztését teszi 
szükségessé. V égső soron arra k ell törekedni, 
hogy a tú lzott szilárdsági k övetelm ényeket m ér 
sékeljük, és b iztosítsuk a legkedvezőbb kötő 
anyag-, ille tve  hom okkeverék-felhasználást.
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A GM Soroksári Vasöntöde rekonstrukciója

A Ganz-MÄVAG Soroksári Vasöntödéjében technoló
giai rekonstrukciót hajtanak végre 1978—81 között. 
Ennek során az öntöde kapacitását évi 40 000 t jó önt
vény termelésére fejlesztik úgy, hogy alkalmas lesz 
kis és nagy sorozatok, illetve egyedi darabok gyártásá 
ra. Ugyanakkor nagy hangsúlyt helyeznek a munkakö
rülmények javítására, kiküszöbölik a nehéz fizikai 
munkát, megoldják a zárt technológiai területeken a 
por- és gázelszívást, illetve az öntödecsamok szellőzé
sét, fűtését.

A technológiai berendezések szállítására és szerelé
sére a svájci FDC céggel 1978. szeptember 26-án 25 171 
E Sfr értékben megkötötték a  szerződést. A berende
zések szállítására 1980. március 1-től került sor, a  sze
relés befejezése 1980. szeptember 1., á próbaüzem be
fejezése 1981. március 1-ig várható. A teljes beruházás 
költsége 1020 M Ft, amely az Állami Fejlesztési Bank 
és a Ganz-MÁVAG között aláírt szerződés alapján biz
tosítva van.

Az öntöde rekonstrukciója az alábbi technológiai te 
rületek létesítésével valósul meg:

Olvasztómű

A  meglevő négy GHW forrószeles kupolókemencét 
kiegészítve telepítésre kerül négy 8 tonnás hálózati 
frekvenciás indukciós tégelykemence, három hálózati 
transzformátoregységgel, ezt kiegészíti az adagoló- 
elegyösszeállító és a szárítóberendezés.

Automata nyersformázó gépsor

Két formázóegység 800X1100X450/450 mm szekrény
méret mellett 50—80 forma/óra teljesítménnyel.

Gépesített nyersformázó gépsor

Négy Osborn-típusú Rota-lift gépből áll, ezek szek
rény nélküli formázást tesznek lehetővé 520X600X 
250/250 mm formamérettel és 15—30 forma/óra telje 
sítménnyel.

A fékdobgyártó formázórendszer korszerűsítése

Az automata nyersformázó gépsor két nagy teljesítmé
nyű rázó-sajtoló formázógéppel egészül ki takaróma
gok gyártásához.

Gépesített furánsor

Két 16 t/h teljesítményű folyamatos keverővei, 
2500X1500X750/750 mm formaméret mellett négy 
komplett forma elkészítését teszi lehetővé, a formák 
szállítása transzfer kocsival történik.

Kézi furánsor

Egy 32 t/h teljesítményű mobil homokkeverő szol
gáltatja a furánhomokot. A formázás alapvetően a föl
dön történik, műszakonként 12 forma teljesítménnyel.

Furánhomok regeneráló

Két 15 t/h kompakt furánhomok-regenerálóból és két 
15 t/h homokhűtő berendezésből áll.

Homok-előkészítő mű

A  homokmű a teljes kiszolgáló- és raktározórend
szerrel a meglevő csarnokon kívülre, zárt kivitelben 
kerül telepítésre. Teljesítménye, három keverőberen- 
zéssel, 105 t/h egységes formázókeverék lesz.

öntvénytisztító

A  két fő technológiai területhez (nyers- és furánfor- 
mázó sor) két teljesen elkülönített rendszerű tisztító 
üzem fog tartozni. Telepítésre kerül két függőpályás 
szóróberendezés 1,5 t, egy pedig a nagy öntvényekhez 
5 t  terhelésű függesztőhorgokkal. Ezenkívül 54 hang
szigetelt, helyi porelszívással ellátott, öntvénymanipu
látorokkal felszerelt tisztítófülkét létesítenek, az önt
vények végellenőrzéséhez pedig mágneses és ultrahan 
gos hiba- és repedésvizsgáló berendezést.

Magkészítő

Két fő munkaterületre tagozódik:
a) Furánmagkészítő: egy 16 t/h és egy 8 t/h teljesítmé

nyű furánhomok-keverővel, gépesített szállítórend
szerrel.

b) Gépi magkészítő (a maglövő gépek végleges számát 
és a technológiát a részletes tervezés során pontosít
ják).
A megkötött szerződés alapján az FDC garantálja, 

hogy a magyar öntödei nyersanyagokat megvizsgálja, 
és ezek jellemzőinek figyelembevételével fogja a gyár
tósorok részletes technológiáját meghatározni.

Sz. £.
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Egyes ipari ötvözetek öntészeti tulajdonságainak 
összehasonlító vizsgálata

DR . J A N K Ó  A R S Z O V  mérnök, a műsz. tudom ányok doktora 
A Bolgár Népköztársaság Állami Tudományos és Műszaki Fejlesztési Bizottsága

D K : 621.74.011: 669.018

A z  öntvények m inőségének javításához elenged 
hetetlenül szükséges az ötvözetek öntészeti tu la jdon 
sága inak alapos vizsgálata. A  szerző először átte 
k in t i  az öntvény és a  fo rm a  közötti kölcsönhatások  
általános törvényszerűségeit, m a jd  ism erteti a  hig- 
fo lyósság  mérésére tökéletesített spirálpróbát. A  k ü 
lönféle vas- és fém ötvözetekkel végzett kísérletek  
eredm ényei a lap ján  m egállapította , hogy a híg- 
fo lyósságot és a  fo rm akitö ltő  képességet elsősorban 
a fo lyéko n y  fé m  kezdeti hőtartalm a (tú lhevítettsége), 
vegyi összetétele és a  fo rm a  hőakkum ulá ló  képessé 
ge befolyásolja.

Az ötvözetek öntészeti tulajdonságai 
és az öntvények minősége

A gépipar jelenlegi fejlettségi színvonalán, am i
kor a gépek viszonylag nehéz körülmények között 
dolgoznak (nagyok a sebességek, az üzemi hőmér
sékletek és nyomások, különféle agresszív közegek 
vannak jelen stb.), állandóan keresni kell az önt 
vénym inőség m egjavításának útjait.

Míg a rajz m éreteinek többé-kevésbé megfelelő, 
a töm örség és a pontosság szem pontjából durva 
hibáktól mentes öntvényekkel a közelmúltban  
még ki lehetett elégíteni az igényeket, addig ma 
már egyidejűleg több kiváló tulajdonságot kell 
garantálni, a méreteket pedig szűk tűréshatárok 
között kell tartani.

A vas- és fém öntvények szerkezetére és m echa
nikai tulajdonságaira jelentős hatást fejt ki a 
kristályosodás folyam ata. Ez lehetőséget nyújt az 
öntőknek arra, hogy aktívan befolyásolják az 
öntvények szövetének kialakulását, és a különféle 
technológiai tényezők m egváltoztatása révén je 
lentős m inőségjavulást érjenek el a mechanikai és 
egyéb tulajdonságok terén.

N agy dermedési sebességek m ellett rendkívül jó 
mechanikai tulajdonságok érhetők el, am i a szövet 
finom odásával, a tömörség, az anyag hom ogenitá 
sának a fokozódásával hozható kapcsolatba. 
A kristályosodási sebesség nagy hőakkumuláló ké 
pességű formák alkalm azásával vagy hűtőbetétek 
kel fokozható. A kristályosodási sebesség növelése 
különösen olyan esetekben hatékony, amikor a 
hűtőbetéteket az öntvény nehezen kitáplálható 
részeinél helyezzük el, így kiegyenlítjük a derme
dési időt, és megakadályozzuk a kritikus helyeken 
a pórusok kialakulását.

A jó minőségű öntvények gyártásában jelentős 
szerepe van az olvasztási eljárásnak és a folyékony  
ötvözet minőségének. A minimális mennyiségű 
gázt, nem fém es zárványt és káros szennyezőt tar
talm azó anyag javítja  az ön tött ötvözetek képlé- 
kenységét.

N agyban befolyásolja az öntvények minőségét 
az öntési hőmérséklet. H a az öntési hőm érsékletet 
tú lzottan  megnöveljük, repedések, gázzárványok

képződnek, kém iai inhom ogenitás stb. jelentke 
zik.

A vas- és fém öntvények minősége jelentősen 
m egjavítható hatékony módosítóanyagok alkalm a
zásával.

Az öntött alkatrészek súlya csökkenthető, 
ugyanakkor m inőségjavulás és nagy m egbízható 
ság érhető el nagy szilárdságú anyagok alkalm a
zásával, az ön tött alkatrészek szerkezeti szilárd 
ságának fokozásával (célszerűbb konstrukcióval), 
a darabok falvastagságának és a megmunkálási 
ráhagyásoknak a mérséklése révén. Meg kell azon 
ban jegyezni, hogy a felsorolt tényezők nagy része 
függ az ötvözetek öntészeti tulajdonságaitól. Az 
öntvények falvastagság-csökkentésének például 
határt szabnak az anyag technológiai tulajdonsá 
gai (hígfolyósság, form akitöltő képesség). A szi 
lárdsági szám ításoknak megfelelően a falvastag 
ságot csak olyan mértékben tudjuk csökkenteni, 
am ilyen mértékben az ötvözet öntészeti tulajdon 
ságai még biztosítják a m egvékonyított fal kiön 
tését.

A  vékony falú öntött alkatrészek tervezése so 
rán tehát az anyagm inőség megválasztásakor a 
szilárdsági tulajdonságokon kívül figyelem be kell 
venni az öntészeti tulajdonságokat, elsősorban a 
hígfolyósságot és a zsugorodási hibák kialakulására 
való hajlamot.

Az öntvények felületének a jellegét és a m eg 
munkálási ráhagyások csökkenthetőségét nagy 
mértékben meghatározza az öntött anyag és a 
forma felülete közötti kölcsönhatás.

Az öntött alkatrészek szerkezeti szilárdságának 
a növelése is az ötvözet optim ális kristályosodási 
feltételeinek a biztosításától függ.

Az ötvözetek  öntészeti tulajdonságainak a v izs 
gálata alapján gyakorlati megoldások születtek az 
öntvények minőségének a m egjavítására, a zsugo 
rodási és más eredetű öntvényhibák kiküszöbölé 
sére.

A tudom ányosan m egalapozott öntészeti tech 
nológiák a term ofizikának az elm életi öntészetben 
való felhasználásán alapulnak. N agy lehetőségek  
nyílnak meg az analitikus módszerek alkalmazása 
révén, ami a selejtcsökkentés, a minőség m egjaví
tása és az öntött alkatrészek m egbízhatóságának a 
fokozása szem pontjából különösen fontos.

A kutatási eredmények elemzéséből arra követ 
keztethetünk, hogy az öntvények szilárdsági tu 
lajdonságainak a homogenitása az öntött anyag 
öntészeti tulajdonságaitól, elsősorban a zsugoro
dási üregek képződésére való hajlamától függ. Az 
öntvényekben képződő zsugorodási üregek és p ó 
rusok igen jelentősen csökkentik az öntvények és 
az egész konstrukció szerkezeti szilárdságát.
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H a az ötvözet nagym értékben hígfolyós, akkor 
jó a form akitöltő képessége, pontosan reprodukál
ja a minta alakját, am inek különösen a vékony falú 
öntvények öntésekor van nagy jelentősége. A  jó 
hígfolyósságú és form akitöltő képességű ötvöze 
tekből azonban nem minden esetben lehet jó m i
nőségű öntvényeket előállítani, am i ilyenkor a zsu 
gorodásnak és a zsugorodási üregek képződésének a 
követkéz m énye.

Az öntvények megbízhatósága szám os intézke 
déssel fokozható, például a felöntések helyes elhe
lyezésével, hűtő- és m elegítőbetétek alkalm azásá 
val stb.

A fentieken kívül meg kell még jegyezni, hogy  
az öntvénygyártásnak vannak bonyolultabb és 
kevésbé bonyolult területei. A melegszilárd ö tvö 
zetek például viszonylag kis hígfolyósságúak, nagy  
a viszkozitásuk, öntéskor a folyékony anyagban 
oxidhártyák képződnek, különféle nitridek alakul
nak ki, nagy zsugorodást m utatnak folyékony álla 
potban és dermedéskor stb. Az ilyen ötvözetekből 
jó öntvények csak különleges technológiai in téz 
kedések foganatosításával állíthatók elő.

Az öntvények minősége töm örségüktől, szerke 
zetük folytonosságától és hom ogenitásától is függ. 
H a a kristályosodási folyam at nem  szabályozott, 
akkor az öntvényekben a dermedés során zsugo 
rodási üregek és gázzárványok, pórusok} jelennek 
meg, az ötvözőelem ek és a szennyezők pcdig^.dú- 
sulnak. Mindez rontja az öntéssel előállított gép- 
alkatrészek üzem eltetési jellem zőit.

Az öntvénygyártás jelenlegi színvonalán számos 
olyan, az irányított dermedés kialakulásán alapuló 
technológiai alapelv ismeretes, am elyek lehetővé 
teszik  jobb minőségű, kiváló fizikai és mechanikai 
tulajdonságokkal rendelkező és m ind keresztm et
szetükben, mind magasságuk m entén homogén 
öntvények előállítását. íg y  például a két alapegy 
ségből —  fűtőkam rából és hűtőberendezésből (cső 
ből és kristályosítóból) —  álló berendezés lehetővé 
teszi irányított szerkezetű öntvények gyártását.

A furaton keresztül kifolyó vékony fémsugár 
intenzív vízhűtése révén stabil feltételek jönnek 
létre ahhoz, hogy az öntvény keresztm etszetében és 
magasságában irányított kristályok alakuljanak  
ki. Ilyen körülmények között nincs szükség felön 
tésekre, a zsugorodást a formában a fém szint csök 
kenése kompenzálja.

Az ilyen berendezések alkalmazása olyankor ja 
vasolható, amikor különleges követelm ényeknek  
megfelelő, irányított szerkezetű öntvényeket kell 
előállítani.

összefoglalóan m egállapítható, hogy az ön tvé 
nyek minőségének a m egjavítása és az öntött 
anyagban előforduló hibáknak a csökkentése az ön- 
tészet elsőrendű feladata.

Öntvényhibák a technológiai folyam at megsér
tésekor keletkeznek. H ibákat okozhat az öntvény, 
a forma helytelen megtervezése, a fém  nem m eg 
felelő olvasztása és öntése. A  formázási szabályok  
megsértése, a helytelen hőkezelés, a rossz m agbe
rakás is lehet hibaforrás.

Az öntödei technológusnak részt kell vennie az 
öntvényrajz jóváhagyásában, m ely az öntödei se 
lejt elleni küzdelem legelső és legfontosabb fázisa.

Az öntőforma, a m inták és az összes formázási se 
gédeszközök m egtervezése terén a szabályok szi 
gorú és pontos betartása is fontos feltétele az ön t 
vénym inőség m egjavításának. A minőségellenőr
zés jó m egszervezése, és a szigorú öntödei techno 
lógiai fegyelem  aktív  segítséget nyújt a minőség 
javításában.

Nem  lehet szó nélkül hagyni azt sem, hogy állan 
dóan fejleszteni kell az öntészetben dolgozó fizikai 
munkások, technikusok és mérnökök szakképzett 
ségét.

Az öntvények minőségének a fokozásával kap 
csolatos feladatok megoldása érdekében a követ 
kezők a tennivalók:

—  a különböző technológiai tényezők által az ön t 
vények kialakulási folyam atára gyakorolt hatá 
sok vizsgálata;

—  az öntvény hibák kialakulási. feltételeinek és nö 
vekedésük sajátosságainak a tanulm ányozása;

—  az öntvények dermedési folyam atára jellemző 
kinetikai törvényszerűségek vizsgálata.

Az utóbbi években mind a tudom ányos kísérle 
tekben, mind pedig a gazdaságossági elemzésekben 
egyre gyakrabban alkalm azzák a m atem atikai és 
a statisztikai modellezés módszereit, am elyeknek a 
segítségével m eghatározhatók azok a körülmé
nyek és tényezők, am elyek a leglényegesebben be 
folyásolják a vizsgált jelenséget. Az öntvény 
gyártás elem zésében és az ötvözetek  öntészeti tu 
lajdonságainak a tanulm ányozásában széles kör 
ben alkalm azható a korrelációs analízis, am ellyel 
m eghatározható két vagy több, egym ással függ 
vénykapcsolatban nem levő tényező közötti össze
függés.

A korrelációs analízis révén mód nyílik a kuta 
tások során felállított hipotézisek ellenőrzésére 
(például az ötvözetek öntészeti tulajdonságai te 
rén) és olyan kísérletek m egvalósítására, am elyek 
nek az eredményei a vizsgált jelenségeknek mind 
a m ennyiségi, mind pedig a m inőségi oldalát m eg 
világítják.

A  korrelációs analízis segítségével konkrét in 
tézkedések dolgozhatók ki a munka műszaki-gaz
dasági m utatóinak a m egjavítása, illetve az öntvé 
nyek minőségének a fokozása érdekében.

Az öntészet fejlesztésének és a hatékonyság fo 
kozásának legfontosabb irányvonala a szervezés- 
technikai színvonal növelése, a hatékonyságot 
meghatározó technika, technológia és gyártás- 
szervezés tökéletesítése.

A  technika, a technológia és a szervezés m eg 
felelő voltától és kölcsönhatásától függenek az ön 
tödék munkaeredményei. A technológia elválaszt 
hatatlanul összefügg az ötvözetek öntészeti tu laj 
donságainak az alapos vizsgálatával és az optim á 
lis jellemzőkkel bíró öntvények előállítási feltéte 
leinek a kidolgozásával.

Az öntészeti tulajdonságok elméletének 
általános tételei

Az ötvözetek öntészeti tulajdonságai az össze
tételtől, a gyártási módtól, és ezáltal a nemfémes- 
és a gázzárvány-tartalom tól függnek. Több önté-
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szeti tulajdonság —  m int például a forma vékony  
üregeinek a kitöltésére való hajlam, a zsugorodási 
üregek és pórusok kialakulására való hajlam stb. —  
jelentős mértékben az öntvény és a formázóanyag 
közötti hőcsere körülm ényeitől függ.

E zzel összefüggésben célszerű m egvizsgálnunk  
a forma és az öntvény közötti kölcsönhatás álta 
lános törvényszerűségeit. Az öntvény m eghatáro 
zo tt sebességű lehűlésének a folyam atát négy alap 
vető szakaszra oszthatjuk fel. Az egyes szakaszok 
ban különféle zsugorodási jellegű öntvényhibák  
képződhetnek.

I. szakasz : a forma és a folyékony fém kölcsön 
hatása. A  kölcsönhatás időtartam a kb. 0,5— 5 s.

II. szakasz: a szilárd kéreg és a folyékony fém  
kölcsönhatása (4— 5 másodperctől 1— 2 percig).

III . szakasz : a kristályosodó öntvény és a forma 
kölcsönhatása (1— 2 perctől 4— 5 óráig).

IV . szakasz: a szilárd öntvény és a forma köl
csönhatása (4— 5 órától 2— 3 napig).

Az első szakasz idején a forma felületének a hő
mérséklete már a folyékony fémm el való érint 
kezés előtt növekedni kezd a hősugárzás következ 
tében. A forma felületén az intenzív melegedés 
azonban csak a form ával való érintkezéskor indul 
meg. A hőmérséklet csak kis m élységben nő meg, 
a forma fő töm egében megmarad a kiindulási hő 
mérséklet.

A formába jutó hőm ennyiség a folyékony fém  
túlhevítéséből származik. Ebben a szakaszban 
a fém  és a formában levő oxigén közötti kölcsön 
hatás eredm ényeként a forma felületén vékony  
fém oxidréteg alakul ki.

A  folyékony anyag túlhevítésére fordított hő 
m ennyiség elvezetésének időtartam át az alábbi 
képlet fejezi ki:

и/-----  V n R g c  . Qic

^ = - й Г _ 1 п 0 Г '

a h o lR = V / F  az öntvény redukált falvastagsága, 
V az öntvény térfogata,
F  az öntvény felülete, 
о a folyékony ötvözet sűrűsége, 
c a folyékony ötvözet fajhője, 
bj a forma hőakkumuláló képessége,
Qle =  tie — tf,

&kr — k  — t/,
ti a fém  hőmérséklete a formában az öntés 

befejezésének pillanatában, 
t f  a forma kezdeti hőmérséklete, 
к a likvidusz-hőmérséklet.

A harmadik szakaszban a forma jelentős m ély 
ségben átm elegszik. Az izotermák közel egyenes 
vonalúak lesznek. Az öntvény intenzív zsugoro
dása figyelhető meg.

A kristályosodás folyam atát átfogóan az alábbi 
egyenletrendszer írja le :

O A -t-C í +  m (c „ -C i) ]
9 tm _
3 r

( дЧт , ß
V dr2 r

9 tm  t 

~дгг У

r>=R

Ë L -  у dt'  \
dx s { dr2 +  r ' dr j  ’

r S : R ,

ahol p a kristályosodás ütem e im hőmérsékleten, 
L  a kristályosodási hő,
m  a szilárd fázis m ennyisége tm hőmérsékleten 
ci a folyékony fázis térfogati fajhője, 
c,i a szilárd fázis térfogati fajhője, 
tm a fém  hőmérséklete, 
tj a forma hőmérséklete,
X az idő,
l m a fém hővezető képessége,
Xf a forma hővezető képessége, 
ß az öntvény alaktényezője, 
r a  megszilárdult réteg vastagsága,
R  az öntvény falvastagságának a fele.

Az öntvény és a  forma kölcsönhatásáról m eg 
a lkotott fenti összkép alapján m egm agyarázható 
az ötvözetek  szám os sajátossága a kristályosodás 
folyam án.

Az ötvözetek  öntészeti tulajdonságai szoros ösz- 
szefüggésben vannak az öntvény általános hőmér
legével, am ely a következő alakhgn írható fel:

d g  dx d (AT) 
dx ~ d x L& dx

R q c

Qf = - t t=  bfGnfx — xLQ+Rgc AT, 
\ n

ahol g  az egységnyi hőelvezető felületre jutó hő 
mennyiség,

dx/dx a kristályosodási frontnak az egységnyi 
hőelvezető felületre vonatkoztatott lineáris 
sebessége,

L  a kristályosodási hő,
Q a faj súly,
d{AT)jdx a túlhűlés A T  változásának sebes 

sége,
R  a redukált falvastagság, 
c a fajhő,
bf a forma hőakkumuláló képessége,
&„ az érintkezési felület többlethőmérséklete.

A második szakaszban a forma nagyobb m élység 
ben m elegszik fel, m int az elsőben. A forma felületi 
hőm érséklete jelentősen nem nő. Mivel a túlheví- 
tésre fordított hőm ennyiséget a forma már elve 
zette, a hőcserefolyam atot főként a dermedési hő 
felszabadulása határozza meg. A  hidrosztatikus 
nyom ás hatására a szilárd fémkéreg nekiszorul a 
formafalnak. A m ásodik szakasz végén a meg
szilárdult kéreg a zsugorodás következtében el 
távolodik  a forma felületétől és ellenáll a hidro- 
szatikus nyom ásnak. Amikor a forma jelentős 
ellenállást tanúsít az öntvény zsugorodásával 
szemben, melegrepedések alakulhatnak ki.

V alam ely ötvözet dermedési folyam ata és öntött 
állapotú szerkezete az egyensúlyi diagram alapján 
ítélhető meg. E zzel összefüggésben igen fontos is 
merni a különböző ötvözetek  öntészeti tulajdon 
ságainak a változásában meglevő törvényszerű 
ségeket.

A vizsgálati anyagok és módszerek

A vizsgált anyagok —  különféle ipari ötvöze 
tek  —  összetételét az 1. táblázat tartalmazza.

A form ázókeverékeket a bolgár öntödei v iszo 
nyoknak megfelelően választottuk meg úgy, hogy
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könnyen beszerezhető adalékanyagokkal m eg 
változtathatók legyenek a keverékek tu lajdonsá 
gai. A különböző típusú keverékek összetételét és  
tulajdonságait a 2. táblázatban foglaltuk össze.

M ivel a formában áramló folyékony ötvözetek  
viselkedését igen bonyolult jelenségek határozzák 
meg, a hígfolyósságot az öntészeti kutatásokban  
sokféle módszerrel mérték.

Vélem ényünk szerint a tökéletesített spirálpróbát 
kell előnyben részesíteni. Ez a módszer lehetővé 
teszi a vizsgált ötvözet hőmérsékletének nagy  
pontosságú mérését és m ódot nyújt a hígfolyósság 
meghatározására előre m eghatározott feltételek  
m ellett.

A különböző próbaöntvényekkel fo ly tatott k í 
sérletek során m egállapítottuk, hogy a legjobban 
reprodukálható eredm ényeket a 0,4— 0,5 cm 2 ke 
resztm etszetű, trapéz szelvényű próba biztosítja.

Meg kell azonban jegyezni, hogy az összes ismert 
hígfolyóssági próba a legjobb esetben is csak v i 
szonylagos értékelést tesz lehetővé, de nem  hatá 
rozza meg a folyékony anyag valódi sebességét a 
formában, am inek pedig nagy elm életi és gyakor
la ti jelentősége lenne.

Az ötvözetek hígfolyósságán (a spirál hosszán) 
kívül nagy jelentősége van a formakitöltő képesség
nek is, ez a „jól” vagy legalábbis „közepesen” ki
tö ltö tt spirál relatív hosszával jellem ezhető (a te l 
jes hossz százalékában kifejezve). A  spirál k itöltött- 
ségének a m értékét etalonöntvényekkel való  ösz- 
szehasonlítás alapján is meg lehet ítélni (1. ábra).

A gyakorlatban néha találkozunk olyan spirál
próbákkal is, am elyekben jól és rosszul k itö ltött 
szakaszok váltakoznak. E gyes esetekben a rossz sza 
kaszok az/ álló közvetlen közelében helyezkednek 
el. Ez nyilvánvalóan a fémsugár örvénylő m ozgá 
sával, nem pedig az ötvözet tulajdonságaival van  
kapcsolatban. Hasonló esetekben a form akitöltés 
m értékét az összes jó szakasz együttes hossza 
alapján kell meghatározni. A form akitöltő képes 
ségnek ez a meghatározási módja inkább a kutató 
munkában alkalm azható, m int az üzemi gyakor
latban. A fenti jelenség úgy küszöbölhető ki, ha a 
próba csatornájában csökkentjük az örvénylést. 
A ferrosztatikus nyom ás korlátozása nélkül a 
beöpilőtölcséren keresztül öntött próbákon a híg 
folyósság mért értékei kb. 200% -os szórást m utat-
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1. ábra. A  form akitö ltő  képesség megítélésére szolgáló 
etalonok

1 —  jó ;  2 —  közepes; 3 —  rossz



A fo rinázókeverékek  összetétele é s .tu la jd o n ság a i

A  form ázókeverék  összetétele, súly%

2. táblázat

A  k e v e ré k  
so r sz á m a „ A ”  k e v e r é k „ В ” k e v e r é k K v a r c lis z t

K r ó m -m a g 
n e z it
4

F ű r észp o r A z b e sz tp o r
bf

k c a l  (m 2h 0*5 • °C)
P o r o z ita s ,

%

1 92

\

8 16 ,2 25
2 _ 92 — — 8 18 ,0 25
3 96 _ — — 4 21 ,1 43
4 100 _ — — — — 23 ,1 33
б ---  ■ 100 — — — — 26,0 30
6 90 — 10 — — — 30 ,8 28
7 80 — 20 — — — 34 ,7 26
8 80 20 — — — 37 ,7 24
9 — 60 — 40 — — 40 ,3 37

10 — 50 — 50 ‘ --- — 44 ,5 38

11 — — — 100 — — 4 8 ,2 38

пак. Ennek a hiányosságnak a kiküszöbölése cél
jából a szabványos mérési m etodikát a szerző sze 
rint m egváltoztatott módon alkalmaztuk. A Cour- 
<y-féle spirálist ( 8 X 3 X 8  mm, L=  1600 mm) olyan  
beömlőtölcsérrel kombinálva használtuk, am ely az 
öntés során állandó fém fogyasztást és állandó 
ferrosztatikus nyom ást biztosított.

A tökéletesített módszer szerint is állandó a fém  
súlya és a fémsugár erőhatása a próba bem eneté
nél, ugyanakkor megszűnik a folyékony fém dina 
mikus ütőhatása.

A tölcsérbe öntendő fém súlyát 5,5 kg-nak v et 
tük. E z a m ennyiség elegendő ahhoz, hogy a leg 
kisebb túlhevítés m ellett is biztosítsa az ötvözet 
folyékonyságát a kísérlet egész időtartam a alatt.

A  beöm lőtölcsérbe beépített hőelemeket kap 
csolón keresztül É P P — 09 típusú kompenzográfhoz 
csatlakoztattuk, am i lehetővé tette  4— 5 hőelem  
adatainak egyidejű rögzítését.

A beömlőtölcsérből a válaszfal kézzel vagy auto 
matikusan távolítható el.

Vizsgálataink során nagy figyelm et fordítottunk  
az olyan paraméterek állandósítására, m int a for
mázási módszer, a szárítási körülmények, a forma 
vízszintes elhelyezése, az öntési hőmérséklet. K ü 
lönös jelentőséget tulajdonítottunk a metallurgiai 
feltételek állandóságának is : a betétanyagokat úgy  
állítottuk össze, hogy az összetétel mindig azonos 
legyen. Az összes metallurgiai kezeléseket azonos 
eszközökkel és azonos hőmérsékleti viszonyok kö 
zö tt valósítottuk meg. A kísérleti eredmények bi
zonyos mértékben szórhatnak a kém iai összetétel 
változása, a hőmérsékletmérés hibái, valam int az 
öntési folyam at pontatlanságai m iatt.

A likvidusz-hőm érséklet fölé m eghatározott ér
tékre tú lhevített fém et MGP-52 típusú indukciós 
kem encéből (az alum ínium ötvözeteket ellenállás 
fűtésű kem encéből) öntöttük. A form át ismert 
hőakkumuláló képességű keverékből készítettük. 
A spirál végének azt a helyet tekintettük, ahol a 
csatorna keresztm etszetét a fém még teljesen ki
tölti.

Megfelelő feltételek betartása m ellett a  mért ér 
tékek szórása nem haladja meg a hígfolyósság ab 
szolút értékének 2— 4% -át.

A hígfolyósságot általában 3— 5 mérés átlagával 
határoztuk meg, de két m egfelelően azonos ered
m ényt nyújtó mérés átlagát is elfogadtuk.

A vizsgálati eredmények és értékelésük

Vizsgáljuk meg a hígfolyósság függését az ö tvö 
zet kezdeti hőtartalm ától és a formázókeverék hő
akkum uláló képességétől !

A 2. ábra az 1H18N9TL acél hígfolyósságát m u 
tatja  az öntési hőmérséklet függvényében bj— 16,2 
hőakkumuláló képességű forma (1. sz. keverék) 
alkalmazásakor. Az öntési hőmérséklet növelésével 
az acél hígfolyóssága nő. A  kísérleti pontok tört 
vonallal való  összekötése arra utalna, hogy a két 
paraméter közötti összefüggés ugrásszerűen vá lto 
zik, am i azonban alig tartható valószínűnek. A t 
tó l függetlenül, hogy ebben a kérdésben általáno 
san elfogadott vélem ény még nem alakult ki, a 
m egadott hőmérsékleti viszonyok között kapott 
kísérleti eredményeink alapján lineáris összefüg 
gést tételezünk fel.

A  hígfolyósság m ellett mértük a form akitöltő 
képességet is, am it a formaüreg alakját jól vissza 
adó szakasznak és a spirális teljes hosszának az 
aránya (LplL0) • 100 jellemez (3. ábra). A forma
üreg reprodukálásának m inőségét etalonöntvé 
nyekkel való  összehasonlítás alapján ítéltük meg.

A 4. ábrán a|H 18N 25Sz2L acél hígfolyósságát és 
form akitöltő képességét a nikkeltartalom  függvé 
nyében ábrázoltuk.

H32ZIZJ

2. ábra. A z  1 H 1 8 N 9 T L  acél h ig fo lyósságának függése  
az öntési hőmérséklettől
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3. ábra. A  form akitö ltő  képesség m eghatározásának  
vázlata
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4. ábra. A  n ikke l hatása a H 1 8 N 2 5 S Z 2 L  acél hígfolyós- 
ságára és fo rm akitö ltő  képességére 

bf=  16,2 kcal/(m*h«.5-°C), ta = 1500  °C

A nikkeltartalom  gyakorlatilag nem befolyá 
solja a H18N25Sz2L acél hígfolyósságát és forma
kitöltő képességét.

H a az acél karbontartalma 0,10— 0,50%  között 
változik, a form akitöltő képesség intenzívebben 5

növekszik, m int a hígfolyósság. A szilícium tarta- 
lom  növelése azonos mértékben fokozza a híg- 
folyósságot és a form akitöltő képességet, míg a 
krómtartalom növelésével a form akitöltő képesség 
észrevehetően romlik, a hígfolyósság pedig m ajd 
nem változatlan marad. Ebből a szem pontból az 
acél többi alkotóinak a hatása jelentéktelen, gya 
korlatilag elhanyagolható.

Az ötvözetek kém iai összetételének a hatása a 
folyékony fém felületén képződő oxidhártya révén 
érvényesül. A krómnak a form akitöltő képes 
ségre kifejtett hatása a nagy olvadáspontú  
(2450 °C) oxidhártya kialakulásával, a szilícium  
előnyös hatása pedig a képződő kom plex szilikátok  
viszonylag alacsony olvadáspontjával kapcsolatos. 
Nagyobb szilícium tartalom  m ellett olyan hártya 
jön létre, am ely inkább elősegíti a formaüreg kitöl 
tését, mintsem  gátolja.

A vizsgálati eredmények gyakorlati célokra fel- 
használhatók. A H18N25Sz2L acél szilícium tartal
mának 2,5— 3%-ra való m egnövelésével jelentősen  
javítható a form akitöltő képesség, miközben az 
öntvények üzemi tulajdonságai nem  romlanak. 
Ennek a cem entégető kemencék béléslapjainak a 
gyártásában van jelentősége, m ivel a kötőelem ek 
hez illeszkedő részeket jó alakhűséggel kell önteni.

Az 5. ábrán a H18N25Sz2L acélból változatlan  
mértékű túlhevítés m ellett (ti + 120 °C) különböző 
hőakkumuláló képességű formákban előállított 
spirálpróbák láthatók.

A 6. ábrán az 1H18N9TL acél hígfolyósságát az 
öntési hőmérséklet függvényében ábrázoltuk kü 
lönböző bf értékű formázókeverékek alkalmazása 
m ellett. Jellem ző, hogy a görbék meredeksége a 
b/ növekedésével csökken, azaz a folyékony anyag  
hűtésének a meggyorsítása mérsékli a hígfolyósság 
változását. A vizsgált öntési hőm érséklet-tarto 
m ányban bf= 16,2 m ellett a hígfolyósság 550 és 
850 mm között, b/= 48,2 m ellett (krómmagnezites 
formázókeverék) pedig mindössze 420 és 550 mm 
között változott.
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7. ábra. A  25L  acél h ig jo ly  osságának függése  a bf-től 
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8. ábra. H ip o eu tek tiku s és eu tek tikus öntöttvas higfolyós- 
ságának függése a likv id u sz  fe le tti túlhevités mértékétől

A 7. ábra a 25L acél hígfolyósságának a 6/-tői 
való függését szem lélteti.

A 8. ábrán kétféle szürkevas hasonló körülmé
nyek között mért hígfolyósságát ábrázoltuk. Az

S q = 1, ill. 00 =  0,87 telítési számú (eutektikus, ill. 
hipoeutektikus) öntöttvasat bj= 16,2 kcal/(m 2h°>5* 
• °C) hőakkumuláló képességű formákba öntöttük. 

A  grafikonok alapján m egállapítható az a túlheví- 
tés, am ely azonos hígfolyosságot biztosít a külön 
böző telítési számok m ellett. Azonos hosszúságú, 
800 mm-es spirálist kapunk például, ha az eutek 
tikus öntöttvasat ti + 100 °C, a hipoeutektikus 
vasat pedig ti + 120 °C hőmérsékleten öntjük.

A 9. ábra  a bf és az öntési hőmérséklet hatását 
m utatja a szilum in hígfolyósságára. A bf növelésé 
vel a hígfolyósság csökken.

A 10— 13. ábra a 45L acél, az eutektikus össze
tételű  öntöttvas, a Br.AZs9-4 jelű bronz és az 
A18 típusú alum ínium ötvözet hígfolyósságának  
változását m utatja. A forma hőakkumuláló képes 
sége minden esetben 6 / = 2 3 , l  kcal/m 2h0>5-°C) volt.

A  14. ábra  az összes vizsgált ötvözet hígfolyós- 
ságát m utatja az öntési hőfok függvényében.

Öntési h ő m é rsék le t, °C

Ш З Ы
9. ábra. A z  A l t je lű  sz ilu m in  h íg fo lyósságának változása  
az öntési hőmérséklet és a  form ázókeverékek hőakkum ulá ló  

képességének függvényében

Iш ш па

10. ábra. A  45L  acél h íg fo lyósságának változása az öntési 
hőmérséklettől

1 — b ev o n a t nélkü l ; 2  —  fo rm ab ev o n a t C2Cle-ból
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11. ábra. E u te k tik u s  összetételű öntöttvas híg fo lyósságának  

változása az öntési hőmérséklettel 
1 —  bevonat nélkül; 2 —  form abevonat C2Cl6-ból

17T3tH-№

12. ábra. A  B r . A Z s9 — 4 jelű  bronz h íg fo lyósságának  
változása az öntési hőmérséklettel 

1 —  bevonat nélkül; 2 —  formabevonat C2Cl6-böl

A hígfolyóssági görbék összsehasonításából ki
tűnik, hogy az 1H18N9TL és a H18N25Sz2L ötvö 
zött acél, az öntöttvasak, a Br.AZs9-4 jelű bronz 
és az A12 alum ínium ötvözet hígfolyóssága sokkal 
nagyobb, m int a 25L, 45L és 110G13L acélé, a 
Br.OCSz5-5-5 bronzé vagy az A18 alum ínium 
ötvözeté. Ennek az a m agyarázata, hogy jelentős 
különbségek vannak ezeknek az anyagoknak a 
hővezetőképessége, kristályosodási hője, kristályo 
sodási hőmérsékletköze stb. között.

A fentieken kívül az is befolyásolja a hígfolyós- 
ságot, hogy az ö tvözött és az ötvözetlen acélok 
likvidusz-hőm érséklete között szám ottevő különb-

14. ábra. A  vizsgált ötvözetek h íg fo lyósságának változása  
az öntési hőmérséklet függvényében, 
b /= 2 3 ,l  kcal/Y m 2h 0*5-°C )  mellett 

1 —  1H 18N9TL acél, 2 —  H 18N25Sz2I. acél, 3 —  110Ö 13L acél, 
4 — 25L acél, 5  —  45L acél, 6 — hipoeutektikus öntöttvas, 7 —  eutek 
tikus öntöttvas, 8 —  Br.OCSzö— 5— 5 bronz, 9 —  Br.AZsQ— 4 bronz, 

10 —  A12 szilumin, 11 —  A18 alum ínium ötvözet

ш и ш а

13. ábra. A z  A19 a lum ín ium ötvözet h íg fo lyósságának  
változása az öntési hőmérséklettel 

1 —  bevonat nélkül ; 2 —  formabevonat C2Cl6-ból

lő .  ábra. A  vizsgált ötvözetek fo rm akitö ltő  képességének 
függése  a likv id u sz  fe le tti túlhevítés mértékétől

1 — H18N25Sz2L acél, eutektikus öntöttvas, Br.AZs9—4 bronz, 
A12 szilumin; 2 —  1H 18N9TL, 110G 13L , 25L és 45L acél, hipoeutek- 

tik uB öntöttvas, Br.OXSzö—5—5 bronz, AI8 alnm inium ötvözet
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ség van (kb. 80 °C). Azonos öntési hőmérséklet 
m ellett az ötvözött acélok tú lhevítettsége 80 °C-kal 
nagyobb mérvű, m int az ötvözetleneké.

Az elm ondottakból következik, hogy az új ön- 
tészeti ötvözetek kidolgozásakor az öntészeti tu la j 
donságok vizsgálatában feltétlenül szükséges a 
likvidusz-hőm érséklet meghatározása, m ivel a túl- 
hevítés mértéke igen nagy befolyást gyakorol a 
hígfolyósságra.

A különböző összetételű bronzok és alum ínium 
ötvözetek  hígfolyósságának a jelentős eltérései 
elsősorban a kristályosodási hőmérsékletközök kü 
lönbözőségéből adódnak.

Az eutektikus összetételű öntöttvas hígfolyós- 
sága az ismert okok m iatt nagyobb, m int a hipo- 
eutektikus szürke öntöttvasé.

A form akitöltő képesség és a likvidusz-hőm ér
séklet feletti tú lhevítés közti összefüggéseket a 
15. ábra alapján hasonlíthatjuk össze. A  forma- 
kitöltő képesség alapján két ötvözetcsoport külö 
nül el egym ástól. Az első csoportba (65— 95% -os 
form akitöltő képesség) a H18N25Sz2L acél, az 
eutektikus öntöttvas, a Br.AZs9-4 bronz és az A12 
alum ínium ötvözet tartozik, a többi anyag alkotja 
a második csoportot. A form akitöltő képességnek 
ez a jellemző sajátossága minden valószínűség 
szerint inkább az ötvözetek összetételével és termő- 
fizikai paramétereivel van szorosabb kapcsolatban, 
m int a kezdeti hőtartalm ukkal (a likvidusz feletti 
tú lhevítettség m értékével).

Következtetések

A hígfolyósság és a form akitöltő képesség egy 
értelmű összefüggése az öntési hőmérséklettel és a 
forma term ikus aktivitásával az alábbi következ 
tetések  levonását teszi lehetővé:

1. A form akitöltő képesség gyakorlati szem pont
ból nem kevésbé fontos jellemző, m int a hígfolyós 
ság.

2. A H18N 25SzL ötvözetre vonatkozóan kapott 
adatok értelmében a hígfolyósság a szilícium 
tartalom  növelésével fokozódik, am ivel egyidejű 
leg növekszik a form akitöltő képesség is (90%-ig), 
miközben a jó form akitöltő képesség hőmérsékleti 
intervallum a 1450 °C-ig kiszélesedik. A szilícium 
tartalom  növelésével ennek az ötvözetnek a híg- 
folyóssága és form akitöltő képessége m egjavít 
ható.

3. A vizsgált ötvözetek hígfolyossága függ ter- 
m ofizikai tulajdonságaiktól (hővezető képességük 
től, térfogati kristályosodási hőjüktől és térfogati 
fajhőjüktől), a kristályosodási hőmérsékletköztől 
és a forma term ofizikai tulajdonságaitól. A form a
kitöltő képesség főként a forma term ofizikai jel
lem zőitől és az öntési íb lyam at feltételeitől (első 
sorban az öntési hőmérséklettől) függ.

4. Az öntési idő az ötvözet term ofizikai jellem 
zőitől és az öntési hőmérséklettől függ. A könnyű  
és kis mértékben tú lh ev ített ötvözeteket sokkal 
gyorsabban kell önteni, m int a nehéz és erősebben 
tú lhevített anyagokat. Mivel az anyag áramlási 
sebessége kevéssé függ a hőmérséklettől és az 
összetételtől, a kis fajsúlyú és kismértékben tú l 
h ev ített ötvözetek öntéséhez nagyobb keresztm et 
szetű beömlőrendszereket kell alkalmazni, m int a 
nehéz és erősen tú lhevített ötvözetek öntéséhez.

Annak ellenére, hogy minden szakember előtt 
jól ism ert a gyors öntés hatása, van olyan véle 
m ény is (Ch. Trenckié), hogy a gyors öntéskor meg 
kell növelni a megvágások szám át és keresztm et 
szetét, ezzel viszont a hulladék mennyisége is 
megnő.

5. A kísérleti ötvözetek hígfoly osságát és forma
kitöltő képességét speciális, tökéletesített m eto 
dika szerint vizsgáltuk. Ezek a jellemzők változ 
nak az ötvözetek összetételével, a túlhevítéssel és â  
felhasznált formázókeverékek hőakkumuláló k é 
pességének m egváltozásával is. A legerősebb ha 
tása ezek közül a paraméterek közül a folyékony  
anyag kezdeti hőtartalm ának van. A reális ö tvö 
zetekhez képest (amelyek hőmérsékletközben kris
tályosodnak) a tiszta femek és az eutektikus ötvö 
zetek hígfolyóssága és form akitöltő képessége a 
túlhevítés növelésekor nagyobb mértékben nő.

6. A vizsgált ötvözeteket csökkenő hígfolyós- 
ságuk sorrendjében az alábbi sorban rendezhetjük 
el: eutektikus összetételű szürke öntöttvas, A12 
alum ínium ötvözet, Br.AZs9-4 jelű bronz, hipo- 
cutektikus összetételű szürke öntöttvas, H18N25- 
Sz2L acél, 1H18N9TL acél, 110G13L acél, 45L 
acél, 25L acél, A18 alum ínium ötvözet, Br.OCSzS- 
5-5 bronz.

7. A különböző ötvözetek vékony csatornákban 
m utatott hígfolyósságát erősen befolyásolja kémiai 
összetételük, túlhevítettségük, az öntési hőmér
séklet és a fémsugár elülső részének a hűtése, ez 
utóbbi a forma hőakkumuláló képességétől függ.

8. A  kapott eredmények alapján javasoljuk az 
ism ertetett módszer széles körű alkalm azását az 
ötvözött és ötvözetlen acélok, az öntöttvasak és a 
színesfém ötvözetek öntészeti tulajdonságainak la 
boratóriumi és üzem i vizsgálatában.
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Szakosztályi hírek

É vzáró  vezetőségi ü lés

A z ö n tö d e i S zakosztály  évzáró  vezetőségi ü lésére  a 
V asipari K u ta tó  In téze tb en  k e rü lt sor decem ber 8-án. 
A  házigazda nevében  Molnár László igazga tóhelyettes 
üdvözö lte  a  vezetőség tag ja it.

E lsőkén t dr. Bakó Károly, az Ö ntödei S zakosztály  t i t 
k á ra  szám olt be  az  1978. év i m unkáró l.

Az ö n tö d e i S zakosztály  1978. évi m u n k á já t az 
M TESZ 1976. évi közgyűlésén  és a  tisz tú jító  vezetőségi 
ü lésen  elfogado tt h a tá ro za to k  és a szakosztály  1976— 
1980 közötti közép távú  m u n k a te rv e  h a tá ro z ta  meg. 
E zeknek  a  p o litik a i és m űszak i cé lk itűzéseknek  figye 
lem bevéte lével az 1978. évi fe lad a to k a t az  a láb b iak  
je le n te tté k :

— szakm ai ren dezvények  előkészítése és lebonyolítása ,
— szak- és he ly i c sopo rtja ink , m unk ab izo ttság a in k  

m u n k á já n a k  erősítése,
— a  45. nem zetközi ön tőkongresszus s ikeres  lebonyo lí 

tása ,
— az  ön tészeti m űszak i érte lm ező  szó tá r k iadása ,
— A m agyaro rszág i ön tészet tö r té n e te  k épekben  cím ű 

k iad v án y  k iadása ,
— az  1979. évi ön tészeti n a p tá r  e lőkészítése  és k iadása .

A z 1978-as év  első vezetőségi ü lé sé re  fe b ru á r  2-án 
C sepelen k e rü lt sor. A z ü lésen  m eg v ita ttu k  a  m u n k a 
te rv e t, a  kö ltségvetést, és m e g h a llg a ttu k  a  C sepeli H e 
ly i C soport beszám oló já t. M egbeszéltük  a  45. n em ze t 
közi ön tőkongresszus előkészítésének  fe lad a ta it.

Az első vezetőségi ü lé s t 1978-ban több  n em  köve tte ; 
en n ek  az oka az, hogy a  vezetőség — b e leé rtv e  a  szak- 
és he ly i csoportok, v a la m in t a  m u nkab izo ttságok  v e 
z e tő it is — m in d en  id e jé t és en e rg iá já t lek ö tö tte  a 45. 
nem zetközi ön tőkongresszus előkészítése. N ovem ber 
24-én a  103. ü léssel fe jez te  b e  m u n k á já t az  ön tőkong 
resszus szervező b izo ttsága.

1978-ban a  következő  nagyobb ren d ezv én y ek e t szer 
veztük . t

Á rp ilis  28-án a  B ányásza ti S zakosztállyal közösen 
k e rek asz ta l-k o n fe ren c iá t ren d ez tü n k  az ön tödei ho 
m ok- és be to n ite llá tá sró l.

M ájus 5-én  a Soproni hely i cso p o rtta l együ ttm űköd 
ve  az  ö n tö ttv as  e llenőrzésével és a  fo rm ázóhom okkal 
foglalkozó m űszak i an k é to t ren d ez tü n k  S opronban , 
am elyen  160 fő  v e tt  részt. Az a n k é to t h an g u la to s  szak 
esté ly  követte .

M ájus 12—13-án v o lt C sepelen  a  I. öntödei fe jlesz 
té s i szem inárium , am elyen  haza i és kü lfö ld i e lőadók 
v ita ttá k  m eg az ön tészet égető kérdése it. U gyancsak 
C sepelen  k e rü lt so r a Z ieg ler és a B orden  cég in fo r 
m ációs a n k é tjá ra  is. R észt v e ttü n k  az  I. if jú ság i b a rá 
ti ta lá lkozón  ok tóber 6—7-én Algyőn. E zt a  ta lá lk o zás t 
az  OM BKE Ifjú ság i B izo ttsága  k ész íte tte  elő  azzal a 
céllal, hogy az  é len já ró  m űszak i sz ínvonalú  haza i üze 
m eke t a  kü lönböző szakosztá lyokban  tevékenykedő  f ia 
ta l szakem berek  m egism erhessék .

A vaskohászok , fém kohászok, öntők és az  Egyetem i 
O sztály  d iák ja i K ecskem éten  hely i c sopo rtunk  seg ítsé 
gével ta r to t tá k  az  if jú ság i szakm ai nap o k a t, am elyen  a .  
FISZEM U BI tag ja i is szép e redm énnyel szerepeltek . 
A FISZEM U BI szerveze tt egy kü lfö ld i tan u lm á n y u ta t 
is : o k tó b er 14—22. k özö tt 25 szak em b er b u lg á ria i ön 
tö déke t és v a sg y á rak a t lá to g a to tt meg.

S zakosz tá lyunk  tag ja i 1978-ban a következő  külfö ld i 
rendezvényeken  v e tte k  rész t:

82. ön tőkongresszus és k iá llítá s , v a la m in t a C IA TF 
4. m u n k ab izo ttság án ak  ülése, D etro it.

O sztrák  öntőnapok , Bécs.
A C IA TF 1.3 m u n k ab izo ttság án ak  ü lése i: K assa, 

K rakkó .
K ülönleges techno lóg iák  m ágneses anyagok  e lőá llí 

tá sá ra , Pozsony.
V III. hőkezelő -konferencia , G ottw aldov .
I. össz-szövetségi m ű szak i-tudom ányos öntészeti 

kongresszus, M inszk.

P n eu m atik u s  szá llítás  az ön tészetben , K atow ice.
T e ljesítm énynövelés az  ön tödék  in ten z ifik á lásáv a l, 

D rezda.
A C IA TF elnökségi ülése, Z ürich .
T árgya lás  a lengyel te s tvéregyesü le tte l, K rakkó .

A k ü lfö ld i szakem bercsopo rtok  szám ára  a következő  
g y árlá to g a táso k a t szervez tük  :

A VEB DELEG  D essauer L e ich tm e tta llg u ss és a  VB 
M etallgussw erk , W ern igerode m u n k a tá rsa i a Csepel 
M űvek F ém m űvét, a  K ö n n y ű fém m ű t és a  C sepel A u tó 
g y á ra t te k in te tté k  m eg.

Az In d u s tr i ja  M aäina Novi S ad  40 szakem bere  a 
KÖV AC-ot, a  CSM V as- és A célön tödé jé t, a  C sepeli 
F ém m űvet és a SZIM  B udapesti G y árán ak  ön tödé jé t 
lá to g a tta  meg.

S zin tén  40 fős lengyel csopo rt te t t  lá to g a tá s t a  CSM 
V as- és A célön tödé jében , a  Sopron i V asöntödében , a 
L en in  K ohászati M űvekben  és a  M agyar V agon- és 
G épgyárban .

M a m á r  1000 fő t m eghaladó  tag ság u n k k a l egyesü le 
tü n k  lé tszám b an  negyedik  szakosztá lya  vagyunk , m eg 
előzve a F ém kohásza ti S zakosztály t. E n n ek  m egfele 
lően  sú lyunk , szerepünk  is nagyobb, m in t ko ráb b an .

S zakosztá lyunk  é le te  jó rész t a  szak - és hely i csopor 
tokban , v a la m in t a  m un k ab izo ttság o k b an  folyik. (Ezek 
m u n k á já t je len  szám u n k b an  rész le tesen  ism erte tjü k .)

A ti tk á r i beszám olóhoz T ó th  A ndrás, S z íj  Z o ltán , dr. 
P ilissy Lajos  és dr. N ándori G yu la  szó lt hozzá.

A k ib ő v íte tt vezetőségi ü lés következő  nap iren d i 
p o n tja  a k iem elkedő  egyesü leti m u n k á t v égze tt tag 
tá r s a k  ju ta lm a z á sa  vo lt. E h e ly ü tt is k ív á n u n k  a k tí 
v á in k n ak  tovább i hasznos m u n k á t szakosztá lyunkban .

B. K.

A Fém öntő  S zakcsopo rt 1978. év i m u n k á ja

1978-ban csak  egy a lk a lo m m al ta r to t tu n k  vezetőségi 
ü lést, fe b ru á r  16-án, aho l é r té k e ltü k  a  fém ön tők  1977. 
évi együ ttm űködését, m egbeszéltük  a  45. N ŐK  lebonyo 
lítá sáv a l összefüggő fe la d a ta in k a t és a  sz lovákiai ta -  
n u lm á n y u tu n k  előkészítését. E g y ez te ttü k  to v áb b á  az 
1978-ra te rv eze tt fém ön tő  ren d ezv én y ek e t is.

ö n á lló  nag y ren d ezv én y ü n k  1978-ban nem  volt, v i 
szon t a k tív a n  rész t v e ttü n k  m á ju s  12—13-án a II. cse 
peli fe jlesz tési szem in áriu m o n  és a  45. nem zetközi ön 
tőkongresszus ok tóberi p ro g ram já b an .

A II. csepeli fe jlesz tési szem in áriu m o n  R a jczy  A n d 
rás ta r to t t  e lőadást „A k o k illaö n tésű  a lu m ín iu m  fo r- 
g a tty ú sh ázak  g y ártá s te ch n o ló g iá ján ak  fe jlődése” c ím 
mel.

A 45. N ŐK  ta n u lm á n y ú tja ih o z  az  a jk a i és székesfe 
h é rv á ri hely i csoportok  m e lle tt a  csepeli fém ön tők  is 
jól szerveze tt gyá rlá to g a tási p ro g ram m al já ru lta k  hoz 
zá. A csepeli g y árlá to g a tás  e lőkészítésé t és szervezését 
R a jczy  A n d rá s  és lz sa i F erenc  végezték .

A 45. N ŐK  közpon ti ren d ezv én y e in ek  szervezésében 
is ré sz t v e tt szakcsopo rtunk  több  tag ja . K özü lük  k i 
em elkedő  m u n k á t végze tt T arjá n  B éla  ta g tá rsu n k  a 
v idék i ta n u lm á n y u ta k  szervezésével, Sándor Jó zse f a 
kü lfö ld i vendégek  szá llítá sá t b iz tosító  au tóbuszok  ir á 
ny ításáva l, to v áb b á  G om bár János  tag tá rsu n k .

A 45. N ŐK  a lk a lm áb ó l ren d eze tt k iá llítá so n  a  C se 
pel M űvek F ém m űve A lu m ín iu m ö n tö d é jén ek  és Szé 
k esfeh é rv á ri G yáregységének  te rm ék e iv e l v e ttü n k  
részt.

K lu b n ap o t egy a lk a lo m m al Ja r to ttu n k , m árc iu s 16-án
egyesü le tünk  székházában , aho l R é ti B éla  ta g tá rsu n k  
szám olt b e  a  B row n—B ow eri cég ö n tödé jében  szerzett 
tap asz ta la ta iró l.

Az a lu m ín iu m o lv ad ék o k  kezelésére  k ife jle sz te tt h a 
zai tisz tító -, ta k a ró - és gáz ta lan ító só k  a lk a lm azásá t lá t 
h a ttá k  az érdek lődők  jú n iu s  15-én a V asipari K u ta tó  
In tézetben .

N égynapos ta n u lm á n y u ta t szerveze tt szakcsoportunk  
m áju s 27—30-án a  sz lovákiai 2 ia r  n ad  H ronom ba az
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a lu m ín ium kohó  és az  évi 7000 to n n a  k ap ac itá sú  ön tö 
d e  m eg tek in tésére . A  g y árlá to g a tás  so rán  a tu skóön tö - 
dét, a  P ro p e rz i-h u za l gy ártásá t, a  hom ok-, k 'okilla- és 
nyom ásos öntödét, v a la m in t a fe lü le tkezelő  üzem et lá t 
tá k  a  résztvevők . A  ta n u lm á n y ú t p ro g ram já b an  a  v o lt 
S elm ecbányái A kad ém ia  és a  B ányászati M úzeum  m eg 
tek in tése  is szerepelt.

D rezdában  a  K a m m e r d e r T echn ik  rendezésében  ta r 
to t t  9. kö n n y ú fém ö n tő  napokon  szakcsopo rtunk  k é t 
ta g ja  v e tt  részt, R a jczy  A ndrás  „A cseneli a lu m ín iu m - 
ön tö d e  k o rszerű sítése” cím m el ta r to t t  e lőadást.

S a já t szervezésű  p ro g ram ja in k o n  és az ak tív  előadói 
vagy  szervezői tevékenységen  k ív ü l szakcsopo rtunk  
tag ja i egyéb egyesü leti rendezvényeken  is ré sz t ve ttek .

R a jczy  A ndrás

A M intafeészítő Szakcsoport 1978. évi m u n k á ja

Az év első k lu b n a p já t az ö n tö d e i M úzeum ban  t a r 
to ttu k , en n ek  té m á ja  a  nem zetközi ön tőkongresszusra  
v a ló  fe lkészü lés vo lt. A tá r la tv e z e té s t a  m úzeum i szak 
csoport részérő l K isze ly  G yu la  ta g tá rsu n k  lá t ta  el. Ez 
u tá n  ism e rte tte  a  m eg je len tek k e l azt, hogy m ilyen  m ú 
zeum i an y ag o k a t k e llen e  e lk ész íten i a  N ŐK  a lk a lm á 
ból m eg rendezésre  k e rü lő  tá r la tra . A  je len levő  m in ta 
k ész ítők  és szocialista  b rig ád v eze tő k  a  következő  v á l 
la lá so k a t te tték .

A z ÖV. A célöntő  és C sőgyár M űszaki Szocialista  
B rig ád ja  v á lla lta , hogy h á ro m  önálló  v itr in b e n  elkészíti 
a  X IV —XV. század ö n tésze té t b em u ta tó  anyago t (nyi
to t t  táb laö n té s  ta la jfo rm ázássa l, ö n tö ttv as láb a s  öntése, 
ö n tö ttv as  h en g e r és cső öntése).

A G anz-M ávag  m in takész ítő i v á lla ltá k  a  X X . századi 
m in tak ész íté s  fo ly am a tá t szem lélte tő  v itr in  b eren d ezé 
sét. m ely  a  m űanyag  m in ták  k ész ítésé t is b em u ta tta .

P éch  A nta l és K erp e ly  A n ta l b ro n z  m ellszob rának  
m űanyag  m in tá já t a  M ávag m in takész ítő i k ész íte tték . 
E zé rt a  nagyon  szép m u n k á ju k é rt ezúton is köszöne 
té t  m ondunk .

A csepeli m in takész ítő  szak tá rsak  ugyancsak  je len 
tős m u n k áv a l já ru lta k  hozzá a N ŐK  sikeréhez, ő k  k é 
sz íte tték  el a  m úzeum i tá r la th o z  szükséges dobogókat, 
és az 6 kezük  m u n k á já t d ic sé rte  sók  tech n ik a i segéd 
eszköz (válaszfalak , zász ló tartók , dekorációs táb lák , 
re p re z e n ta tív  a já n d é k tá rg y a k  stb.).

1978 áp rilisáb an  a  C sepeli H elyi C sopo rtta l eg y ü tt 
m űködve ü zem lá toga tássa l eg y b ek ö tö tt m in takészítési 
a n k é to t ta r to ttu n k , aho l kb . ö tvenen  v e ttek  rész t. A 
m ind ig  érdekes csepeli összejövetel m ost is ú j dolgo 
k a t ta r to g a to tt  szám u n k ra . íz e lítő t k a p tu n k  a  m u n k a - 
szervezési in tézkedések  g y ak o rla ti a lka lm azásáró l, és 
nem csak  e lő ad ásb an  h a llh a ttu k . H anem  a gy ak o rla tb an  
is lá th a ttu k  a ré teg e lt fa lem ez széles k ö rű  fe lh aszn á 
lá s á t a  m in takész ítésben , a  m in tá k  fe lü le tén ek  szigete 
lé sé t k em én y  PV C -lem ezzel, és a  nem  te rm elékeny  
ecsetes festési m ódszer fe lv á ltá sá t nagynyom ású  fe s 
tékszóró  berendezéssel. Az an k é to n  szám os kérdés , fe l 
szólalás h an g zo tt el. kü lönösen  a R ezolán  festékek  
egészségügyi k ih a tása iv a l, to v áb b á  a szórógitt h a sz n á 
la tá v a l kap cso la tb an . Az ö n tö d e i Szakosztály  kéov ise- 
le tében  m eg je len t dr. V örös Á rp á d  m űszaki igazgató  
fe lszó la lásában  hangsú lyozta , hogy az ön tödei fe jlesz 
tések  k ap csán  m ind ig  szám ításba  veszik  a  m in takész ítő  
üzem ük arányos fe jlesz tésé t is.

Az o sz trák  ö n tő n ao o k a t 1978 áp rilisáb an  ta r to ttá k  
B écsben. Ezen szakcsopo rtunk  részérő l P énzes Im re  
v e tt  részt, és szűkebb  m in takészítő i szakm ai kö rben  
beszám oló t ta r to t t  a  lá to ttak ró l.

Láng K áro ly  és K alm ár Pál ta g tá rsu n k  a z  ö n tö d e  
1978/7. szám ában  érdekes ta n u lm á n y t í r t  a rró l, hogy 
m ilyen  m ódszerekkel s ik e rü lt e redm ényesebbé  ten n i a 
C sepel M űvekben  a  m in takész ítést.

1978 n o vem berében  vezetőségi ü lé s t ta r to ttu n k , ahol 
é rté k e ltü k  az  1978. évi m unkát. M eg á llap íth a ttu k , hogy 
a  szakosztá ly  in ten c ió in ak  m egfelelően  ren d ezv én y e in 
k e t ugyan  csö k k en te ttü k , de m u n k án k k a l sikeresen  já 
ru ltu n k  hozzá a N ŐK  m egrendezéséhez.

P énzes Im re

A z 1978. év  m u n k á jáb ó l csak  a leg je len tő sebbeke t 
em eljü k  ki.

A z ön tészeti ik o n o g rá fia  fe ltá rá sá t k o rszak o n k én t és 
ön tészeti ip a rág an k én t, v a la m in t a f e l tá r t  anyag  g y ű j 
té sé t és fo tózásá t fo ly am ato san  végeztük.

A z ön tészeti ip a r  k a ta ló g u sa in ak  fe ltá rá sa  és g y ű jté 
se a  p ro g ram  sze rin t befe jeződött.

A  tudom ányos sz ínvona lú  fe ltá ró  és g y ű jtem énygya- 
ra p ító  tevék en y ség ü n k  k ap csán  az ön tészeti idő rend i 
tá b lá k  an y ag án ak  m ag y a rra  való  fo rd ítá sa  te lje s  egé 
szében e lkészü lt.

Az ön tészeti je lleg ű  jövevényszavak  b eg y ű jté sé t a 
jö v ev én y szav ak  szó tá ra  ré szére  fo lyam atosan  végez 
zük.

L ev é ltá ri m u n k áv a l e lk észü lt a  m ag y ar öntészeti 
szaknyelv  X IX . századi k ia la k u lá sá n a k  fe ltá rá sa .

A z ön tészeti b ib lio g rá fia  k u ta tá sá n a k  k e re téb en  e l 
k é szü lt 600 d a ra b  ka rto n .

T o v áb b ra  is szak cso p o rtu n k  g y ű jti a  m á r  nem  élő 
egykori n ag y ja in k  é le tra jz á t, pub likáció it, szakm ai a l 
k o tá sa ik  le írá sá t, ok levele iket, k itü n te té se ik e t stb., s 
ezeket az  Ö ntödei M úzeum ban  szakszerűen  tá ro lja .

A z év  fo ly am án  szám os tá rg y i em léken  k ív ü l do k u 
m en tációs ira to k k a l és fényképanyagga l gazdagodo tt a 
M úzeum .

M egje len t a  m úzeum i ism erte tő  angol, ném et, f r a n 
c ia  és orosz ny e lv ű  k iadásban .. A m ag y a r ny e lv ű  is 
m e rte tő  te rv e  is e lkészült.

A z a láb b i tö r tén e ti és m úzeum i k iad v án y o k  k észü l 
tek  el:

M ég 1977-ben készü lt, de 1978-ban je le n t m eg a „M a 
g y a r ö n tö ttvasm űvesség” c. könyv, m e ly e t P uszta i 
László  m ű v észe ttö rténész  ta g u n k  írt.

Ez évben  k észü lt el dr. P atay Pál ta g tá rsu n k  „Régi 
h a ran g o k ” cím ű  m u n k á ja .

A 45. nem zetközi ön tőkong resszusra  m eg je len t K i 
sze ly  G yu la  „A m agyaro rszág i ön tészet tö r té n e te  k é 
p ek b en ” c. könyve.

M eg je len t P uszta i Is tv á n  m u n k á ja : „A z ön tészeti te r 
m ino lóg iaa lko tás m ó d ja”.

E lkészü lt dr. H egedűs Z o ltá n  vezetőségi ta g u n k  kö n y 
v e : „A z an y ag v iz sg á la t m ú ltja  és n éh án y  hazai v o n a t 
k ozása”.

1978-ban az ö n tö d e  c. szak lap u n k b an  h a t je len tő sebb  
c ikk  je le n t meg.

Ez év b en  v a ló su l m eg  az 1977-ről pénzügyi fedezet 
h iá n y a  m ia tt á thúzódó  csehszlovákiai le v é ltá r i k u ta 
tóm unka , v a la m in t h á ro m  m úzeum m al eg y ü ttm ű k ö d é 
si szerződés kötése.

A nem zetközi ön tőkongresszus p ro g ram já v a l k a p 
cso la tban  e lvégeztük  a m úzeum  te ljes  fe lú jítá s i és á t 
rendezési m u n k á la ta it. A z á llandó  k iá llítá s  tárgyi 
an y ag á t a M agyar N em zeti M úzeum  re s ta u rá lta .

F e la v a ttá k  a  kohásza ti és ön tészeti p an teo n  első egy 
ségekén t Péch  A n ta l és K erp e ly  A n ta l szobrát.

B efe jeződö tt a  szab ad té ri k iá llítá s  te rv b e  v e tt m u n 
k á ja . E lk észü lt a  M úzeum  ö n tö ttv as  k erítése . F e lá llí 
tá s ra  k e rü lt nyolc kü lönböző g y á rtá sú  gázlám pa.

A fen ti m u n k ák  végzésében igen  sok seg ítséget k a p 
tu n k  az Ö ntödei S zakosztály tó l, az  L K M -től, a Csepel 
M űvek V as- és A célön tödéjétő l, a  G anz-M ávag  M e 
legüzem i G yáregységétő l, a  M A H A R T-tól, a  S zerszám 
g ép ipari M űvektől, a  M in takész ítő  S zakcsoporttó l és 
a  S zékesfehérvári N ehézfém öntödétő l.

K ö lcsö n k ap tu n k  tá rg y a k a t a  V ásárosnam ény i B eregi 
M úzeum tól, v a la m in t a  gyöngyösi Szt. B e rta lan -tem p - 
lom  p léb án iah iv a ta lá tó l.

T ag lé tszám unk  az előző év ihez  v iszony ítva  je le n tő 
sen nem  vá ltozo tt. Je len leg i lé tszám u n k  53 fő.

M iku s K árolyné

Az A pci C soport 1978. évi m u n k á ja

É ves fe la d a tu n k a t n ag y rész t m u n k a te rv ü n k  a lap ján  
h a jto ttu k  végre, azonban  a  b o lg á r e llénnyom ásos ö n 
té s techno lóg iáró l te rv e z e tt an k éf ra j tu n k  k ív ü li okok 
m ia tt e lm arad t.

A z  ö n tésze ttö rténeti és Múzeumi Szakcsoport
1978. évi m unkája
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A H eves m egyei m űszak i h e tek  a lk a lm áb ó l Vitányi 
Pál „A te rm ék sze rk eze t k o rszerű sítése  és to v áb b fe j 
lesz tésének  gond ja i a  CSM Q u a lita l K önnyű fém ön tö 
d é jéb en ”, Csaba József és Nagy Imre  „A vezetőképzés 
szerepe és fe lad a ta i, a  vezetőképzés v á lla la tu n k n á l”, 
Fogarasi Béla „H azai k o h ó m érnökképzésünk” cím m el 
ta r to t t  e lőadást.

A  g y áru n k  e lő tt álló  m űszak i-techno lóg ia i fe jlesz tési 
te rv ek  m eg v a ló sítá sá t cé loz ta  Vajda Pál és Horváth 
Lajos „A lu m ín iu m -h u llad ék o k  előkészítése  s red d ere - 
zéssel”, Kálmán Béla „F estékszóró  berendezés a lu m í 
n iu m  ö n tvénye inek  gyártáse lőkész ítése” c. e lőadása  és 
a  „M it h a szn o s íth a tu n k  a  B N V -n lá to tta k b ó l” c. v ita  
(v itavezető : Fogarasi Béla és Laczik Jánosné).

C soportunk  kezdem ényezte  és szervezte  a  17. m űsza 
ki k ö n y vnapok  v á lla la ti ren d ezv én y e it: m egnyitás, 
k ö n yvk iá llf tás  és -v ásá r, anké t.

A  45. nem zetközi ön tőkongresszuson  8 tag tá rsu n k , 
egyéb tö b b  napos M T E SZ -rendezvényen  9 fő v e tt részt.

A  szakosz tá lyunk  á lta l szerveze tt b u lg á ria i öntészeti 
és a  szlovákiai fém ön tésze ti tan u lm án y ú to n  3—3 ta g 
tá rsu n k  — v á lla la ti h o zzá já ru lássa l — v e tt  részt. Cso 
p o rtu n k  m ásik  h á ro m  ta g ja  az  N D K -ban  tan u lm án y o z 
ta  a  nyom ásos ön tvények  g y ártásá t.

A z év végén  az  Ü veg ipari M űvek  S zerszám - és K é 
szü lék g y árá t lá to g a ttu k  m eg, aho l a  ko k illa fe lek  ön 
té sé t tan u lm ányoztuk .

Fogarasi Béla

A Csepeli Csoport 1978. évi munkája

1978. m á ju s  12—13-án ren d ez tü k  m eg a II. csepeli 
fe jlesz tési szem inárium o t, m elynek  cé ljá t a  je lm o n d a t 
foga lm azta  m eg : „A fe jlesz tés  eszköz a  k o rszerű  te ch n o 
lóg iák  és g y á rtá s i ren d sze rek  m eghonosításához, a  h a 
tékonyság  növeléséhez”. A z érdek lődés ezú tta l is m eg 
h a la d ta  a  hazai k e re tek e t, a  szem inárium on  kü lfö ld i 
előadók  is rész t v e ttek . A sz in te tik u s ny e rsv asg y ártá s  
m in t a  közeljövő egyik leg fon tosabb  m ego ldandó  p ro b 
lé m á ja  je len tő s te re t k ap o tt. A szem inárium on  tíz  e lő 
adás han g zo tt el. A k é tn ap o s rendezvényen , m elyet a 
M űszaki K lu b b an  ta r to ttu n k , 120 fő v e tt  részt.

A fe b ru á r  6-i taggyű lésen  m eg tá rg y a ltu k  és e lfogad 
tu k  az  1978. évi m u n k a te rv e t, és a  tagság  tá jék o z ta tá s t 
h a llg a to tt m eg az  1977. évi m unkáró l. A  ren d ezv én y t a 
M űszaki K lu b b an  ta r to ttu k . A rész tvevők  szám a 70 fő 
volt.

Jú n iu s  12—13-án a  Cs. M. M u n k áso tth o n áb an  re n 
dez tük  m eg — az Ö ntödei Szakosztá llya l közösen — a 
b em u ta tó v a l eg y b ek ö tö tt in fo rm ác iós anké to t. A  Zieg 
le r  cég vezető  szakem berei é rdekes e lőadásokat ta r 
to ttak , e lsőso rban  a  bevonóanyagokró l. A z érdek lődés 
re  je llem ző  vo lt, hogy sz in te  m in d en  h aza i ön töde  k ép 
v ise lte tte  m agát. A rész tvevők  szám a 105 volt.

A  45. nem zetközi ön tőkongresszus m u nkáibó l a  Cse 
peli C soport vezetőségének  m in d en  ta g ja  ré sz t v e tt, 
to v áb b á  Győrök György, Láng Károly, Megyei József, 
Peresztegi Attila, Steer Antal, Sztankovics Imre, Vas 
Lőrinc és Vörös József ta g tá rsa in k  végeztek  k iem elk e 
dő m unkát.

N ovem ber 9 -én  ren d ez tü k  m eg k lú b d é lu tán u n k a t, 
m elyen  m eg h a llg a ttu k  igazga tónknak , Buzánszky A l 
bin tag tá rsu n k n a k  az  an g lia i M eehan ite -k o n fe ren c iá - 
ró l szóló e lőadásá t. M in t ism eretes, a  Cs. M. V as- és 
A célön tödéje  m eg v ásá ro lta  a  M eehan ite -licence t : így 
m in t licenc-b irtokosok  rendszeresen  o tt  vagyunk  eze 
ken  a  konferenc iákon . A k lu b d é lu tán o n  33 fő v e tt 
részt.

A m u n k a te rv ü n k b en  szerep lő  k ü lfö ld i u ta k a t fő k én t 
fogadókészség h ián y a  m ia tt  nem  tu d tu k  m egvalósítan i. 
A VEB G isag céghez te rv e z e tt ta n u lm á n y ú t m egvaló 
su lt ugyan, de nem  egyesü leti szervezésben.

A z Ö ntödei V á lla la t Sopron i V asön tödéjében  k é t ta g 
tá rsu n k  te t t  ta n u lm á n y u ta t, ak ik  e lő ad ást is ta r to t ta k  
„A h o t-box  m ag g y ártás  üzem i ta p a sz ta la ta i”, ill. 
„P n eu m atik u s  hom okszá llítás” cím m el.

A z Ö ntödei V á lla la t F o rm ázóanyaggyárában  négy 
szak em b erü n k  tan u lm án y o z ta  a  g y an táv a l b ev o n t fo r 
m ázóanyag  gy ártáste ch n o ló g iá já t.

Az E gyesü lt V egyim űveknél k é t szak em b erü n k  az 
ön töde  részére  g y á rta n d ó  vegyi anyagok  g y á rtá s te ch 
n o ló g iá já t v izsgálta .

A S zerszám gép ipari M űvek E sztergom i G y árán ak  
ön tödé jében  ö t szakem ber tan u lm án y o z ta  a  M eeha- 
n ite -licen c  szerin ti fo rm ázás- és ön téstechno lóg iá t.

T ag tá rsa in k  a  következő  iro d a lm i tevékenysége t v é 
gezték  1978-ban:

A M űszaki É rte lm ező  S zó tá r so ro za tn ak  a  45. N Ö K - 
re  m eg je len t ö n té s z e t k ö te té t tag tá rsu n k , dr. Vörös 
Árpád m űszak i igazgató  szerkeszte tte . A m u n k áb an  
rész t v e tt Rácz József ta g tá rsu n k  is.

Dr. Vörös Árpád  és szerző tá rsa i: A  44. nem zetközi 
ön tőkongresszus, ö n tö d e , 1. sz.

Balogh András: H éjfo rm ázó  hom okok e lő á llítá sa  a 
Cs. M. V as- és A célön tödé jében , ö n tö d e , 2. sz.

Csire István: Egy öntőüzem  m inőségre  ösztönző 
rendszere . Ö ntöde, 3. sz.

Csire István—Győrök György: D iesel-m oto r fócsap- 
ágyfedele inek  g y á rtá sa  nagy  sz ilá rd ságú  ön tö ttvasbó l. 
Ö ntöde, 5. sz.

Dr. Vörös Árpád és sze rző tá rsa : Az it tr iu m  h a tá s a  az 
ö n tö ttv as szövetére  és tu la jd o n ság a ira . Ö ntöde, 6. sz.

Láng Károly—Kalmár Pál: A z  ö n tő m in ták  kész ítésé 
nek  k o rszerű sítése  a  Cs. M. V as- és A célön tödéjében . 
Ö ntöde, 7. sz. és C sepeli M űszaki és K özgazdasági 
Szem le, 1. sz.

Dr. Vörös Árpád—Győrök György: Az ö n tö ttvas  
m ech an ik a i tu la jd o n ság a in ak  m eg h a tá ro zása  te rm ik u s  
analíz issel. VI. anyagv izsgáló  kongresszus (1978. X. 9— 
12.) k iad v án y a , II. kö te t

T agságunk  a k tiv itá sa  az  ön tőkong resszusra  je le n tő 
sen  m eg javu lt. V ezetőségünk úgy  é rték e li az 1978-as 
évet, hogy esem énydús, m ozgalm as és m in d n  szem 
pon tbó l eredm ényes volt.

Dudás Gyula

A Debreceni Csoport 1978. évi munkája

1978-ban négy a lk a lo m m al — neg y ed év en k én t — ta r 
to ttu n k  vezetőségi ü lést. É rté k e ltü k  a  csoport, a  m u n 
kab izo ttságok  és egyes ta g tá rsa in k  m u n k á já t.

K é t szakm ai e lő ad ást szerv ez tü n k  az M TESZ ta v a 
szi és őszi tudom ányos ü lésszaka  k e re té n  be lü l :

V édekezés a  h ű tő -k en ő  fo lyadékok  b a k te r iá lis  és 
egyéb szennyezései ellen . E lőadó: Kocsis Sándor oki. 
vegyészm érnök.

A védőgázas é s  m elegolajos hőkezelés tap asz ta la ta i. 
E lőadó: Kiss József oki. kohóm érnök .

M in d k é t e lőadást a  je len lev ő k  nagy  figyelem m el 
h a llg a tták .

A z Öntödei munkabizottság közrem űködésével k é 
szü lt koncepciós te rv  a la p já n  k ije lö lték  a fe lép íten d ő  
ön töde helyét. A z ön töde  a  H a jd ú -B ih a r  m egyei ö n t 
v én y e llá tá s t fog ja  szolgálni. A z ép ítés id ő szak á t 1979— 
1980-ra ü tem ezték .

A Kovácsoló munkabizottság  alapos és k ö rü ltek in tő  
m u n k á ja  e lő seg íte tte  az  A K L —63 a u to m a ta  kovácsoló 
gép te lep íté sé t és üzem be helyezését.

A Hőkezelő munkabizottság e lk ész íte tte  a  N U —222 
tip . hengergörgős csapágy  e ta lo n -tech n o ló g iá já t, é s  a  
CSfcSZ ren d e lk ezésére  bocsáto tta . E redm énnyel zá ru lt 
a  hazai a lapanyagbó l g y á rto tt golyók üzem i p róbá ja , 
v a la m in t a z  edzés közbeni beégés v izsgála ta .

A z Anyagvizsgáló munkabizottság á lta l k idolgozott 
m ódszer sze rin t tö r té n ik  a  védőgáz elem zése üzem i 
szin ten . Ez lehetővé  te t te  az  elég veszélyes védőgáz 
g enerá to ro k  biztonságos üzem elte tésé t. A szovjet 
g y á rtm án y ú  U KA  roncso lásm en tes anyagv izsgáló  k é 
szü lékek  b eá llítá sáv a l a n y a g m e g ta k a rítá s t é r tü n k  el.

A z M G M -nél szerveze tt — forgácsoló, köszörűs — 
szakm ai tan fo ly am o k ra  négy előadó t b iz to síto ttunk .

N égy ta g tá rsu n k  Ózdon, k e ttő  B u dapesten  te t t  ta 
n u lm án y u ta t.

A D ebreceni C soport lé tszám a 1978-ban 18 fő volt.

Szutor Sándor
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C soportunk  m u n k á ja  az e lm ú lt évben  a  k o rá b b ia k 
hoz k ép est sz ín te lenebb  volt. N agyobb ren d ezv én y t 
n em  szerveztünk .

A vezetőség ü lése it részben  az M TESZ székházában , 
részben  az  M V G -ben  ta r to tta .

R endezvényeink  közö tt f ilm d é lu tán  szerepelt, am ely  
a  közm űvelődés jegyében  z a jlo tt le, és a  szocia lista  b r i 
g ádok  szakm ai v á lla lá sa in ak  te lje s íté sé t célozta. E zen 
k ívü l ta g tá rsa in k  e lőadásoka t ta r to t ta k  szocialista  b r i 
g ád o k n ak  ak tu á lis  szakm ai kérdések rő l.

C sopo rtunk  az  M VG ko h ásza ti fe jlesz tése ivel k a p 
csolatos koncepciók  tá rsa d a lm i b írá la tá t k é t a lk a lo m 
m al végezte. K ülönösen  nagy vo lt a z  é rdek lődés a  kon - 
v e rte re s  acé lg y á rtá s  b iztonságos üzem ét célzó ta n u l 
m án y  v itá ja  kapcsán .

Szíj Zoltán ren d sze resen  ré s z t v e tt  a  VEAB m e ta l 
lu rg ia i m u n k ab izo ttság  m u n k á já b a n . E zenk ívü l az 
E gyesü let fe lk é résé re  m á rc iu sb a n  D u n aú jv á ro sb an  e lő 
ad áso k a t ta r to t t  a  m érnök továbbképző  tan fo lyam on . 
T öbb ese tben  k ap o tt m eg h ív ást a  V askohászati S zak 
o sztály  szakm ai ren d ezv én y e ire  szakértőkén t, e lőadó 
kén t.

A  hely i csoport a  45. ön tőkongresszus ta n u lm á n y ú t-  
já n a k  e lőkész ítésére  b izo ttságo t a lak íto tt, am elynek  
tag ja i a  következők  v o ltak : Gubicza Mária, Szíj Zol
tán, Tőzsér János, Varga Endre.

A b izo ttság  tag tá rsa in k , v a lam in t az  M VG gazdaság i 
vezetőségének  h a th a tó s  tám o g a tásáv a l zökkenőm en te 
sen  leb o n y o líto tta  a  nagy  lé tszám  e llenére  a  g y á rlá to 
ga tást.

A ■ C soport e lőadók  b iz to s ítá sáv a l bekapcso lódo tt az 
M VG á lta l  1978. n ovem ber é s  1979. ja n u á r  közö tt sze r 
v eze tt ön tödei szakm ai cé ltan fo lyam okba.

Szíj Zoltán

A Győri Csoport 1978. évi m unkája

A Kecskeméti Csoport 1978. év i munkája

T evékenységünket a lap v e tő en  a  gyári technológ iai 
rekonstrukc ió , v a la m in t a  45. nem zetközi öntőkongresz- 
szust követő  ta n u lm á n y ú t e lőkészítése  h a tá ro z ta  meg, 
de n em  h an y ag o ltu k  el egyéb irá n y ú  m u n k á n k a t sem .

1978-ban célu l tű z tü k  ki, hogy tá rsa d a lm i ú to n  ь  
seg ítsük  az e lő ttü n k  álló  g y ári fe lad a to k  m ego ldását 
H elyi c so p o rtu n k  tag ja i — a  k o ráb b i évek  b e v á lt gya 
k o rla ta  a la p já n  — k isebb  lé tszám ú  m u n k ab izo ttság o k 
b an  tevékenyked tek .

A z Olvasztóműi munkabizottság a  V A SK Ú T m u n k a 
tá rsa iv a l eg y ü ttm űködve  a  fo lyékony  v as ko rszerű  
elem zési m ódszerének  üzem i bevezetésén  dolgozott.

A Homokelőkészítési munkabizottság ugyancsak  a 
V ASK ÚT m u n k a tá rsa in a k  seg ítségével az  im p o rt a la p 
anyagok  haza iv a l tö r tén ő  k iv á ltá sa  é rd ek éb en  üzem i 
k ísé rle tek e t végzett.

A  Tisztítói munkabizottság  je len tő s tevékenységet 
fe j te t t  k i a  m u n k ak ö rü lm én y ek  jav ítá sa , a  k ö rnyeze t- 
védelem , v a la m in t a  dolgozók o k ta tá sa , továbbképzése  
terén .

A közvetlen  te rm e lési és rek o n s tru k c ió s fe lad a to k  
m e lle tt k iem elten  k eze ltü k  a  45. N ŐK  kecskem éti p rog 
r a m já n a k  előkészítését, az  üzem lá to g a tás  leb o n y o lítá 
sát.

E lk é sz íte ttü k  a z  üzem lá toga tás négynyelvű  ú tv o n a l 
te rv é t, az  üzem  röv id  és rész le tes le írá sá t. H elyi cso 
p o rtu n k  vezetősége gondoskodott a  tan u lm án y ú to n  
rész tvevők  a ján d é k cso m ag ján ak  összeállításáró l.

A  45. nem zetközi ön tőkongresszuson  hely i c so p o rtu n 
k a t 10 fő képv ise lte .

O k tóber <f-én k e rü l t so r g y á ru n k b a n  a  kongresszusi 
ta n u lm á n y ú tra . H elyi cso p o rtu n k  12 ta g ja  b iz to síto tta  
a  vendégek  fogadását, a  z a v a rta la n  ü zem lá toga tást. Az 
üzem lá to g a tást követő  beszélgetésen  H. Morrogh ú r  e l 
ism erően  szólt m u n k án k ró l.

M áju s 3—4-én  c so p o rtu n k  k é t  ta g ja  ré sz t v e tt a  GTE 
á lta l szerveze tt G yőr—S opron  tan u lm án y ú to n . A  ké t 
ta g tá rsu n k  S o p ronban  m arad t, s m á ju s  5-én  ré sz t v e tt 
a  m űszak i anké ton , üzem látogatáson , szakestélyen .

M ájus ,26-án O M BK E—G TE—FM K T  közös ü lés t t a r 
to ttu n k , m elyen  az  FM K T  ta g ja i — a k ik  egybçn  egye 

sü le ti tagok  is — a legú jabb , e lő ttü k  álló  tervezési fe l 
a d a tró l szám o ltak  be.

M árcius 24-én G TE—O M BKE közös taggyű lésen  h a 
tá ro z tu k  m eg a  m egyei m űszak i h e te k  p ro g ram já n ak  
azon részét, m elye t a  G T E -vel közösen bony o líto ttu n k  
le. A m egyei m űszak i h e tek  m egny itóünnepségén , v a la 
m in t a  zá róelőadáson  c so p o rtu n k a t 6—6 fő  képviselte .

H elyi cso p o rtu n k  k é t ta g ja  ö n á llóan  ré sz t v e tt az  
A lkotó  Ifjú ság  pályázaton . R észt v e tt a  p á lyáza ton  a 
„D elta” If jú ság i S zoc ia lis ta  B rigád  is, m elynek  ta g ja i 
többségükben  egyesü le ti tagok. Egy p á ly am ű  a k ad é 
m ia i p á ly á z a tra  k e rü l t be.

A z O M BKE Ifjú ság i B izo ttsága  o k tó b er 20-án K ecs 
k em éten , a  T echn ika  H ázáb an  if jú ság i szakm ai n ap o t 
szervezett. H elyi c so po rtunk  néh án y  ta g ja  rész t v e tt  a 
rendezvény  e lőkészítésében . A szakm ai n apon  k é t elő 
adássa l szerep e ltü n k . A rendezvény rő l, az  e lőadásokró l 
a  P e tő fi N épe e lism erően  ír t.

Halász István

A KGYV helyi csoportjának 1978. évi munkája

A k lu b d é lu tán o k o n  részben  v á lla la ti, részben  külső, 
fe lk é rt e lőadók  ta r to t ta k  e lőadást. A  legk isebb  lé tszám  
24, a  legnagyobb 44 fő volt.

K iem elkedő  s ik e re  v o lt dr. Vörös Árpád  „V asöntödéi 
o lvasz tóm űvek  k iv á la sz tá sa  technológiai és gazdasági 
m egfon to lások  a la p já n ” c ím ű  e lőadásának . H a t kü lső  
in tézm ény tő l, v á lla la ttó l é rk ez tek  érdek lődő  szakem 
berek .

Je len tő s  ren d ezv én y n ek  te k in th e tjü k  Farkas László: 
„T őkés v iszony la tú  k e resk ed e lm ü n k  m űszak i-gazdaság i 
ta p a sz ta la ta i” és Horváth Gyula (M VAE): „A k ohásza t 
fe jlesz tési koncepciói és a  K G Y V -re h á ru ló  fe lad a to k  
1990-iig” cím ű e lőadásá t. A rész tvevők  szám a 44, ille tv e  
43 fő volt.

O k tóber 5—6. közö tt ren d ez tü k  m eg m ásod ik  a lk a 
lom m al a z  ív k em en ce -an k é to t a  T IT  B ocskay ú ti szék 
h ázában . A z e lh an g z o tt e lőadások  2/3-á t  kü lfö ld i, V3-á t  
m ag y a r szak em b erek  ta r to ttá k , ezek írásos an y ag á t a 
rész tvevők  m egkap ták .

A z előadások  fog la lkoz tak  az  ívkem encék  szerkeze 
ti, k o n stru k c ió s kérdéseivel, az  e rő sá ram ú  részek  k ia la 
k ítá sáv a l, szabályozásával, a  szám ítógépes fo ly am atsza 
bályozással, az  acé lg y á rtá s  techno lóg iá jáva l, az elő 
re d u k á lt é rcek  a lk a lm azás i tap a sz ta la ta iv a l, a  p o r- és 
za jvédelem m el, a  ferro ö tv ö ze tg y ártó  kem encével stb. 
A  nagy é rd ek lő d ésre  szám o t ta r tó , a k tu á lis  té m á k a t fe l 
dolgozó e lő ad áso k a t 22 haza i v á lla la t 103 szakem bere, 
23 tőkés v á lla la t 35 szak em b ere  és 13 k ü lfö ld i szocia 
l is ta  v á lla la t 20 szak em b ere  h a llg a tta  m eg. A  nagy  s i 
k e rre  va ló  te k in te tte l k é t év m ú lv a  m egrendezzük  a  
III. ív k e m e n c e -a n k é tu n k a t is.

E m lítésre  m éltó  ren d ezv én y ü n k  v o lt m ég  a  v á lla la 
tu n k  R ó m ai-p a rti üdü lő jéb en  m e g ta r to tt k ib ő v íte tt v e 
zetőségi ü lés, am ely en  az  egyesü leti tém ák  m eg v ita tá 
sá t közös v ac so ra  és b a rá ti beszélgetés követte .

A z 1978-ra te rv e z e tt haza i ta n u lm á n y u ta k  e lm arad 
tak , részben  a  belépési engedély  h ián y a , részben  a 
szervezők egyéb irá n y ú  egyesü leti te rh e lése  m ia tt.

N égynapos ta n u lm á n y u ta t sze rv ez tü n k  L engyelo r 
szágba a  ka tow ice i ú j ko h ásza ti m űvek  tan u lm án y o zá 
sá ra . A  rész tvevők  szám a 22 fő  volt.

N égynapos c é lta n u lm á n y u ta t szerv ez tü n k  C sehszlo 
v ák iá b a  a  K e le t-sz lovák ia i K ohászati M űvek  ta n u lm á 
nyozására . A z üzem et a  T űzállóanyag  M unkab izo ttság  
8 ta g ja  te k in te t te  meg.

H elyi cso p o rtu n k  — v á lla la tu n k  anyag i tám o g a tá sá 
v a l — ez évben  is m eg h ird e tte  p á ly áza tá t. A  b eé rk eze tt 
do lgozatok szám a (3 db) a z  e lm ú lt év ihez  v iszony ítva  
kevesebb  vo lt. É rték e lése  m ég  fo ly am a tb an  van.

T ag ja in k  az e lm ú lt évek  g y ak o rla tán ak  m egfelelően 
ez évben  is bek ap cso ló d tak  az  an y aegyesü le t m u n k á já 
ba. A 45. nem zetközi ön tőkongresszus szervező b izo tt 
ság án ak  t i tk á ra  és egy ta g ja  v á lla la tu n k tó l k e rü lt ki, 
ezenk ívü l időszakosan  15 fia ta l v e tt rész t az  e lőkészítés 
m u n k á jáb an .

Lantos István
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1978-ban h a t szakm ai té m á t m eg v ita tó  összejövete lt 
te rvez tünk , és k é t ta n u lm á n y u ta t k ív á n tu n k  m egren 
dezni. A  ta n u lm á n y u ta k  e lm arad tak , u g y an ak k o r csak  
négy ö sszejövete lt ren d ez tü n k . V ezetőségi ü lés t h áro m  
a lka lom m al ta r to ttu n k .

M áju sb an  nagy  é rdek lődés k ís é r te  legfőbb  g y á rtm á 
nyunk , a  ra d iá to r  g y á rtá sá n a k  helyze tével, p ro b lém á i 
val és fe jlesz tési lehetőségeivel foglalkozó e lőadást.

Jú n iu sb a n  m agas sz ínvona lú  e lőadás h an g zo tt el a  la 
bo ra tó riu m i v izsgá la tok  szerepérő l az  ön tödei g y ako r 
la tb an . -Az e lőadás é r ték e lte  az  ú j v izsgá la ti m ódszere 
ket, Ille tve ezek g y ak o rla ti a lka lm azh a tó ság á t.

A z egy esü le tü n k  tö r té n e té b e n  je len tő s  esem énynek  
szám ító  45. nem zetközi ön tőkongresszuson , ille tv e  az 
az t követő  tan u lm án y ú to n  cso p o rtu n k  ö t ta g ja  v e tt 
részt. A  kongresszus ta p a sz ta la ta iró l in fo rm ác iós elő 
a d á s t ren d ez tü n k  novem berben .

C sopo rtunk  k é t ta g ja  lengyelo rszág i tap a sz ta la tc se 
ré n  v e tt részt. K ép v ise lte ttü k  m ag u n k a t egy fővel 
K ecskem éten  a  szak m ai if jú ság i n ap o k  rendezvényén .

T ag lé tszám u n k  az  év  fo ly am án  v á lto za tlan  m ara d t.
A z M TESZ S zabo lcs-S za tm ár M egyei Szervezetével 

rendszeresen  ta r t ju k  a  kapcso la to t.
B ódi Kálmán

A K isvárdai Csoport 1978. évi m unkája

Az LKM öntő és mintakészítő szakcsoportjának
1978. évi munkája

J a n u á r  h ó b an  az  ön tő  szakcsopo rt m egbeszélést t a r 
to t t  a  d iósgyőri h en g erö n tés  he lyze térő l é s  fe jlődési 
irán y a iró l, bevonva  a  hengerész s z a k tá rsa k a t is. A  m in 
tak ész ítő  szakcsopo rt é r té k e lte  az  1977. év i m unkát.

F e b ru á rb a n  az  ön tő  és a  m in tak ész ítő  szakcsoport 
k lu b d é lu tá n  k e re téb en  tá jék o z ta tó t a d o tt a  IX . d iós 
győri m in tak ész ítő  szem in áriu m ró l. M eg ind íto ttuk  a  
45. N Ö K -kel kapcso la tos szervező m u n k án k a t.

M árc iu sb an  az  ön tő  és a  m in takész ítő  szakcsopo rtunk  
közös m egbeszélést ren d eze tt az  acélm űi tap a sz ta la to k  
a la p já n  ö sszegyű jtö tt kok ilia igények rő l, és a z  ezek k i 
e lég ítésére  irán y u ló  lehetőségekrő l. K ia la k íto ttu k  a  45. 
N ŐK  hely i szervező b izo ttság á t. M eg in d íto ttu k  az  ön 
tö d é in k  tö r té n e ti összefog la ló jának  írá s á t  és tovább i 
he ly i é rd e k ű  íráso s k iad v án y a in k  összeállításá t. Az 
NM E öntő  szakcsopo rtjáva l eg y ü tt e lk ész íte ttü k  az 
üzem lá toga tás rész le tes p ro g ram já t.

M ájus h ó n a p b a n  ön tö d é in k e t lengyel ön tőcsoport lá 
to g a tta  m eg. A z üzem lá toga tás u tá n i eszm ecsere  so rán  
hasznos tap a sz ta la to k  c se ré jé re  is so r k e rü lt.

Jú n iu sb a n  az  ö n tödé inkben  folyó techno lóg ia i és m ű 
szaki fe jlesz tésrő l ta r to t tu n k  tá jék o z ta tó t és v itá t.

S zep tem berben  ön tö d é in k b en  ö tnapos lá to g a tá s t te t 
tek  a  CKD B lansko  cég képviselő i, és a  v íz tu rb in ák  
ex p o n á lt ö n tv én y a lk a tré sze in ek  an y ag a iró l igen  hasz 
nos tap a sz ta la tc se ré t fo ly ta ttu n k . K özel ez időben  a 
p lzen i S k o d a  M űvek  k é t öntő  szakem b erén ek  négy 
hónapos lá to g a tá sa  so rán  a  g ő z tu rb in a  acé lö n tv én y e i 
n ek  g y á rtá sá ró l fo ly ta ttu n k  eszm ecserét.

A  45. nem zetközi ön tőkongresszus rész tvevő i a  D iós 
győ rben  te t t  lá to g a tá s  so rán  m eg ism erk ed tek  m in d k é t 

.ön tödénkkel. A  lilla fü re d i ebéd, m a jd  ezu tá n  a  N ehéz 
ip a r i M űszak i E gyetem  ö n té s z e ti T anszékén  te t t  lá to 
g a tá s  tovább i é lm én y ek e t n y ú jto tt  ven d ég e in k  szám ára .

K é t ta g tá rsu n k  ré sz t v e tt  az  egyhetes b u lg á ria i ta n u l 
m ányú ton .

A z M TESZ m iskolci T ech n ik a  H ázáb an  ren d eze tt 
lengyel m űszak i n ap o k  k e re té b e n  lev ez e ttü k  az ö n té 
szeti e lő ad áso k a t és a  h á ro m  ön tészeti té m a  v itá já t.

Nyizsnyánszky Tibor

A Mosonmagyaróvári Csoport 1978.- évi munkája

E gyesü leti ta g ja in k  az év fo lyam án  rész t v e ttek  több 
tanu lm án y ú to n .

A G TE -vel közös rendezésben  m e g te k in te ttü k  az 
Ip a r i S zere lvény - és G épgyár B u dapesti G y áráb an  a  
kovácsüzem et, a  forgácso lóüzem et, a  szere idét, v a la 
m in t a  po rk o h ásza ti gyáregységet. A  v isszau tazás so rán

a festő i D u n a-k an y ar, az  esz tergom i b az ilik a  és k é p tá r  
vo lt a  k u ltú rp ro g ra m  szerves része.

D ecem berben  k é tn ap o s  ta n u lm á n y u ta t szervez tünk  
30 fővel az  Ip a r i M űszergyár aszódi gy áráb a , aho l a 
k o rszerű  nyom ásos ön tésze te t és a  v illan y m o to r szere 
lő so rá t tan u lm án y o z tu k . A  m ásod ik  n ap o n  az  ELZETT 
S á to ra ljaú jh e ly i G y á rá t te k in te t tü k  m eg. Az i t t  lá to t 
ta k a t  sze re tn én k  hasznosítan i.

A  M OFÉM  m elegüzem ét eb b en  az  évben  is több 
szak em b er te k in te tte  m eg az  OM BKE, ille tv e  a  GTE 
helyi c so p o rtján a k  szervezésében . így  tö b b ek  közö tt 
az  E gri F in o m szere lv én y g y ár he ly i csopo rtja , a  C se 
peli V askohászati C soport tag ja i ism erk ed tek  m eg a  
íém sze re iv én y g y ártá s  k o rsze rű  tech n o lóg iá jáva l. A  cse 
peli c so p o rtn ak  eg y ú tta l a  M osonm agyaróvári T im fö ld - 
és M ű k o ru n d g y árb a  is sze rv ez tü n k  üzem lá toga tást.

A közép- és fe lsőfokú  isk o lák  h a llg a tó in ak  is le h e tő 
v é  te t tü k  ü zem ünk  m eg tek in tésé t, ak ik  közül m eg kell 
em líten i a  K ossu th  L ajos G im n áziu m  és a  m iskolci N e 
h éz ip a ri M űszaki E gyetem  h a llga tó it. Az ü zem lá to g a tá 
sok  a lk a lm áv a l egyesü leti ta g ja in k  m egfelelő  szakm ai 
tá jé k o z ta tá s t ad tak . T o v áb b ra  is a k tív a n  p a tro n á lju k  
az  „Egy üzem  egy isk o la” m ozgalom  k e re téb en  a  H a 
lászi Á lta lán o s Isko lát.

R észt v e ttü n k  a  F ia ta l M űszak iak  és K özgazdászok 
T an ácsán ak  m u n k á jáb an . R észük re  p á ly a m u n k a -fe l 
ad a to k a t do lgoztunk  ki, s az e lk észü lt fe lad a to k  b írá la 
táb an  tev ék en y k ed tü n k . U gyanez e lm ondható  a  Szak 
m a  If jú  M este re  m ozgalom ról, aho l a  le g y á r to tt esz 
közök, berendezések  e lb írá lá sá t végezzük.

A következő  k isebb  he ly i ren dezvények  leb o n y o lítá 
sáb an  és m egszervezésében  v e ttü n k  részt.

A S zov je t K eresk ed e lm i K épv ise le t B udapesti K i- 
ren d e ltség e  a  k o h ásza t és g ép g y ártás-tech n o ló g ia  te rü 
le té rő l ta r to t t  szakm ai e lőadást, m ely  egybe v o lt kötve 
a  Szov jetun ió  m űszak i sz ín v o n a lá t rep rezen tá ló  p ro s 
p ek tu sk iá llítá ssa l.

Az IW K A  In d u s trie -W erk e  K a rls ru h e —A ugsburg  
A G -t a z  1977 őszén a  C sepel M űvekben  ren d eze tt e lő 
adás u tá n  m egh ív tuk , hogy M osonm agyaróváro tt is 
ta r ts a  m eg  e lő ad á sá t és m u ta ssa  b e  film je it. A z előadás 
és a  b em u ta tó  u tá n  a  je len lev ő k  hozzászó lásukban  
nagy érdek lődésrő l te t te k  b izonyságot.

A z év  so rán  rész t v e ttü n k  a  N yom ásos ö n tő  Szak 
csoport m u n k á já b a n , s m eg k ezd tü k  a  fe lkészü lést az 
1979-ben P écse tt rendezendő  V. nyom ásos ön tészeti a n -  
k é tra .

T o v áb b ra  is jó  k a p cso la tu n k  v o lt a  Soproni C soport 
ta l. Á p rilis  30-án m eg h ív ásu k ra  k é t e lő ad á s t ta r to t 
tu n k . Csizmazia Miklós „K orszerű  m unkaszervezés a 
3M -m ódszer a la p já n  a  k o k illaön tés  te rü le té n ” cím m el 
ism erte tte  az ORAS cégtől v á sá ro lt e ljá rá s  bevezetésé 
vel a  M O FÉ M -ben e lé r t e redm ényeke t. Ferencz István 
„A  bo lgozz  H ib á tlan u l m ozgalom  e lm ú lt 5 éves e red 
m ényei a  M O FÉ M -ben” c ím m el szám o lt b e  a  fe lm e rü lt 
p rob lém ákró l, a  szervezési in tézkedések rő l, e red m é 
nyekrő l. A ké t, színes d ia film ek k el il lu s z trá lt  előadást 
é lénk  v ita  követte .

E gyesü le tünk  hely i c so p o r tjá t a  B ud ap esten  m eg 
ren d eze tt 45. nem zetközi ön tőkongresszuson  a RÄBA 
M M G -ben dolgozó ta g ja in k  képv ise lték . A  k iá llításo n  
egy ta b ló n  b e m u ta ttu k  a  M OFÉM  je lesebb  g y á rtm á 
nyait, en n ek  e lkészü lésé t az  egyesü leti tagok  b iztosí 
to tták .

Ferencz István

Az Öntödei Vállalat helyi csoportjának 
1978. évi munkája

1978. évi m u n k á n k  k ö zép p o n tjáb an  a  45. nem zetközi 
ön tőkongresszus előkészítése, szervezése á llt. C sopor 
tu n k  ta g ja i közül tö b b en  ré sz t v e tte k  egyes b izo ttságok  
előkészítő  m u n k á já b a n  és a  kongresszus leb o n y o lításá 
ban.

A hely i csoport fe lad a ta i közé ta r to z o tt a  kongresszus 
k e re téb en  szerveze tt üzem lá toga tások  előkészítése, am it 
ta g ja in k  s ik e rre l o ld o tta k  m eg. Az Ö ntödei V á lla la t 
h áro m  g y á rá t lá to g a ttá k  m eg a  kongresszus kü lfö ld i 
résztvevői.
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A kongresszus évében  sa já t, önálló  ren dezvénye ink  
szám a n em  é rte  el az  e lm ú lt évekét, de  c so po rtunk  é le 
te  to v á b b ra  is színes, esem ényekben  gazdag volt.

F og la lkoz tunk  egyes m űszak i fe jlesz tési kérd ések  
m ego ldásának  m ód jáva l, a  k ö zép távú  fejlesz tési te rv ek  
tá rsa d a lm i b írá la tá v a l, és a  b e ru h ázáso k ra  fo rd íth a tó  
fejlesz tési a lapok  leggazdaságosabb  fe lh aszn á lásán ak  
m ód járó l, ü tem érő l m o n d tu n k  vélem ényt. Az acé lö n t- 
v én y g y á rtá s  fo ly am án  kele tkező  s e le jt  csökken tésé t lé 
nyeges fe la d a tu n k n a k  te k in te ttü k , ezen a  té re n  az  ej 
m éle t és g y ak o rla t ö sszekapcso lásával k o n k ré t e re d 
m ényeke t tu d tu n k  e lérn i.

N épes összejövete len  v e títe ttk ép es  e lőadást ta r to tta k  
kü lső  szak é rtő k  a m odern , ön tödei anyagok  szá llítá sá ra  
a lk a lm as  k o n tén e rek  h aszn á la tá ró l, am it g y ak o rla ti b e 
m u ta tó  is  köv e te tt. Az e lőadás é s  a  b em u ta tó  u tá n  k i 
a la k u lt v ita  szám os jó  gondo la to t éb re sz te tt szakem be 
re in k  körében .

A kö rn y eze tv éd e lem  te ré n  m eg íté lésünk  sze rin t m ég 
igen  sok m eg o ld a tlan  k érdés van , ezért úgy h a tá ro z 
tu n k , hogy 1979-ben a  k ö rnyeze tvéde lem  m ódszere inek  
ism erte té sé t egyik  fon tos fe la d a tu n k n a k  fog juk  te k in 
ten i.

Csermák Pál

A Soproni Csoport 1978. évi munkája

A he ly i csoport 1978. évi első összejövete lét ja n u á r  
26-án ta r to tta , am ik o r egy k ib ő v íte tt vezetőségi ü lésen 
m eg v ita tta  az 1977. év i tevékenység rő l szóló beszám o 
lót, a z  ö n tö d e i Szakosztály , v a la m in t a  he ly i csoport 
cselekvési p ro g ram já t, a  45. N ŐK  rendezésével kapcso 
la tos fe la d a to k a t és a  tag fe lvé te li k é re lm eket.

A M osonm agyaróvári C soportta l v a ló  eg y ü ttm ű k ö d é 
sü n k  k e re téb en  m árc iu s  30-án az  Ö ntödei V á lla la t Sop 
ron i V asön tödé jének  k u ltú rte rm é b e n  C sizm azia  M iklós  
m űszak i főosztályvezető  és F erencz Is tv á n  m űszak i fe j 
lesztési osztályvezető  ta r to t t  e lőadást, am elyen  22 fő 
v e tt részt. A  h a llo tta k  g y ak o rla tb an  való  m eg tek in tésé 
re  több  ta g tá rsu n k  m osonm agyaróvári ta n u lm án y ú to n  
v e tt részt. A z ilyen  je lleg ű  eg y ü ttm ű k ö d ést m in d  a  h e 
ly i csopo rt vezetősége, m ind  a  gyáregység gazdasági 
vezetése a  jövőben  is szo rgalm azn i k ív án ja .

A z O M BKE—G TE—M K E közös rendezésében  áp rilis  
25-én Szegeden m e g ta r to tt X X I. m a g y a r színképelem ző 
vándo rgyű lésen  he ly i csoportunkbó l dr. M acher F ri 
gyes v e tt részt.

M ájus 5 -én  az  Ö ntödei S zakosztá llya l közösen, 150 fő 
részvéte lével m űszak i an k é to t szerveztünk . Ezen K o 
vács L ászló  (VASKÚT) „Folyékony fém ek  m inősítése  
a  te rm ik u s  analíz is  fe lh aszn á lásáv a l vas-, acé l- és fém 
ön tö d ék b en ”, v a la m in t R ácz O ttó  (ö n tö d e i V álla la t) 
„A fo rm ázóhom okkal szem ben  tám asz to tt m inőségi k í 
v án a lm ak ” c ím ű  e lőadása  h an g zo tt el. E zeket a  ré sz t 
v evők  hozzászó lása ikban  g y ak o rla ti ta p a sz ta la ta ik k a l 
egész íte tték  ki. A  szakm ai p ro g ram o t követő  szakestély  
o sz ta tlan  e lism erés t v á lto tt ki.

A  Csepeli C soport á lta l m á ju s  12—13-án m egrende 
z e tt II. csepeli fe jlesz tési szem inárium on  K opácsi J ó 
z s e f  „T echnológiai fe jle sz té sek  a  tem p erö n tv én y g y ár- 
tá s b a n ” c ím m el ta r to t t  előadást.

M áju s  18-án V ig h  Jó zse fe t é s  Sárközi G yörgyöt, a 
Cs. M. V as- és A célön tödé je  m űszak i fe jlesz tési és k u 
ta tá s i o sz tá lyának  m u n k a tá rsa it köszön tö ttük  e lőadó 
k é n t he ly i c sopo rtunkná l. A z e lőadások  cím e a k ö v e t 
kező v o lt: „Ü zem i tap a sz ta la to k  száraz  hom ok- és m ag - 
hom okkeverékek  p n eu m atik u s  szá llítá sak o r” és „M e 
legkö tésű  fu rá n g y a n tá s  m agok  g y ártá s i tap a sz ta la ta i, 
e llenőrzési és lab o ra tó riu m i v izsgá la ti m ódszere i”. A 
figyelem felkeltő  e lőadásoka t a  Sopron i C soport négy 
ta g já n a k  csepeli ta n u lm á n y ú tja  követte , m elynek  so rán  
a  he lysz ínen  tan u lm án y o z ták  az  e lh an g zo ttak a t.

A z o k tó b er 22-én K ecskem éten  m eg ren d eze tt if jú ság i 
szakm ai napon  S z ig e th y  D ezső  a  flu id izációs hom ok 
h ű té s rő l ta r to t t  e lőadást.

N ovem er 15-én a  45. nem zetközi ön tőkongresszusró l 
K opácsi Józse f, dr. M acher F rigyes  és M ühl N ándor  
szám o lt b e  a  hely i csoport tag ja in ak .

A M agyar T udom ányos A k ad ém ia  és a  V eszprém i 
A kadém ia  S zak b izo ttság án ak  M eta llu rg ia i M u n k ab i 

zo ttsága  n o v em b er 22-én S o p ronban  ta r to t ta  é rtek ez le 
té t, m elynek  e lőkészítésében  és m u n k á já b a n  dr. M a 
cher F rigyes  m un k ab izo ttság i tag  v e tt rész t.

A z ö n tö d e i S zakosztály  fe lk é ré sé re  decem ber 13-án 
lengyel ön tő  szakem berekbő l á lló  40 fős csoporto t l á t 
tu n k  vendégü l a  Sopron i V asöntödében.

H elyi c so p o rtu n k  tag ja i a  N em zetközi E ta lon  B izo tt 
ságban , v a la m in t a n n a k  h aza i m u n k ab izo ttság áb an  (dr. 
M acher Frigyes) és az  Ö nkötő  F o rm ázókeverékek  M un 
k ab izo ttság áb an  (M ü h l N ándor) vesznek  részt.

A  hely i c sopo rt tag ja i a  soproni v asön tödében  folyó 
különböző  szak m u n k ás- és b e tan íto ttm u n k ás-to v áb b - 
képző tan fo ly am o k o n  o k ta tó k én t a k tív a n  rész t vesz 
nek.

A hely i csoport m ú lt évi m u n k á já n a k  nagy  részét 
a  nem zetközi ön tőkongresszus e lőkészítésében  és lebo 
n y o lítá sáb an  v a ló  részvé te l képezte. A csopo rt ta g ja i 
n ak  a k tiv itá sa  és a  gyáregység  vezetőségének  tám oga 
tá s a  rév én  a kongresszus kü lfö ld i ré sz tvevő inek  üzem - 
lá to g a tá sa  jó l szerveze tten  za jlo tt le.

M ü h l N ándoi

A Szegedi Csoport 1978. évi munkája

A hely i csopo rt 1978-ban k iem elkedő  fe la d a tn a k  te 
k in te tte  a  45. nem zetközi ön tőkongresszus gyáregysé 
g ü n k re  eső fe la d a ta in a k  s ikeres  v ég reh a jtá sá t. A g y ár- 
lá to g a tá s  leb o n y o lítá sa  é rd ek éb en  a szervezéssel m eg 
b ízo ttak  k é t  e se tb en  B u d ap esten  és háro m szo r Szege 
den  é rtek ez tek . A z ü zem lá to g a tás  fo rga tókönyvét és 
ú tv o n a lá t a  c sopo rt á ll íto tta  össze.

A szegedi m űvész  á lta l te rv e z e tt b ro n z  em lék p lak e t 
te t  zöm ében tá rsa d a lm i m u n k á b a n  ö n tö tték  és m u n 
k á ltá k  m eg a  gyáregység  dolgozói és ta g tá rsa in k .

A V asip a ri K u ta tó  In téze t m érések e t fo ly ta to tt a  
k ö n nyű fém ön töde  te rü le tén . E zek e red m én y é t a  cso 
p o rt tag ja i m eg v ita tták .

A z e lm ú lt évben  a  Szegedi T echn ika  H ázáb an  m eg 
beszélésre  h ív ta  össze a  he ly i csoport t i tk á r a  C songrád  
m egye v a lam en n y i vasüzem ét, aho l ön tészet folyik, és 
a z  E gyesü le t b u d ap esti m eg b ízo ttján ak  je len lé téb en  
m eg a lak u lt az  O M BK E C songrád  m egyei csoportja .

A z 1978. év i m u n k á t és a z  1979. évi m u n k a te rv e t a  
hely i csoport n o v em b er 21-én tá rg y a lta  meg.

B aka  Ernő

A Székesfehérvári Csoport 1978. évi munkája

A hely i csoport tag lé tszám a  18 fő.
A z 1978. éves fe la d a to k  kö zö tt k iem elt h e ly e t k ap o tt 

a  45. nem zetközi ön tőkongresszussa l kapcso la tos köz 
rem ű k ö d ésü n k . A  kongresszus a lk a lm áb ó l a  Csepel 
M űvek  F ém m ű v e  S zék esfeh érv ári G yáregységét és a 
K ö n n y ű fém m ű t m in tegy  60 k ü lfö ld i rész tvevő  lá to g a t 
ta  m eg. A  rész tv ev ő k  az  előzetesen  k ia la k íto tt p ro g 
ra m  a la p já n  a  v ízszin tes, fé lfo lyam atos ön tést, a  h u l 
ladékfeldo lgozó  üzem et, a  héj ön tödét, és a  kém iai 
gyorselem ző la b o r t  k e re s té k  fel. A  lá to g a tá s  u tá n  a 
ré sz tvevők  a  K ö n n y ű fém m ű  tan ác s te rm éb en  k a p ta k  tá 
jé k o z ta tá s t a  gyáregység  igazga tó já tó l, K a rá n yo n y i K á-  
ro ly tó l a  fe l te t t  k é rd ések  a la p já n . A  rész tvevők  szám á 
r a  — a  hely i csopo rt ta g ja i á lta l k ész íte tt — em lékp la - 
k é tte t  n y ú jto ttu n k  á t  p ro sp ek tu so k  k ísé re tében .

C sopo rtunk  képv ise le téb en  B á lin t Jenő  rész t v e tt áp 
r i lis  27—28-án  az  o sz trá k  ön tőnapokon, m e ly rő l a  cso 
p o rt tag ja i ré szére  beszám oló t ta r to tt.

H áro m  fővel ré sz t v e ttü n k  a  m á ju s  5-én  S opronban  
m e g ta r to tt m űszak i ankéton ..

A  45. nem zetközi ön tőkongresszuson  a  he ly i csopor 
to t h á ro m  ta g tá rsu n k  képv ise lte .

S zo m b a tfa lv y  R u d o lf

Az Ipargazdasági Bizottság 1978. évi munkája

A z O M BKE Ip a rg azd aság i B izo ttsága  m á ju s  11-én 
„A m u n k ae rő - és b é rgazdá lkodás időszerű  kérdése i a 
v ask o h ásza tb an ” c ím m el — a  m unkaügy i m in isz ter, 
a  K GM  m in isz te rh e ly e tte se i és a  Vasas' Szakszervezet 
t i tk á rá n a k  védnöksége a la t t  — k o n fe ren c iá t rendeze tt. 
Ezen k ü lö n  té m a k é n t sze rep e lt a  szakosz tá lyunk  Ip a r 
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gazdasági B izo ttsága  á lta l ö sszeállíto tt, az ön tészet idő 
szerű  m unkaerő -g azd á lk o d ási k érdése ive l foglalkozó 
e lőadás is. A rö v id íte tt e lő ad á s t az Ö n töde is közölte.

I t t  jegyezzük  m eg, hogy az  ön tödei m u n k aerő h e ly ze t 
jav ítá sáv a l kapcso la tos ja v a s la to k a t egyesü le tünk  e lnö 
ke — az Ip argazdaság i B izo ttság  e lő te rje sz té se  a la p 
ján  — az ille tékes m in isz te rek  részére  m egküld te .

A B ányászati és az  Ö ntödei S zakosztály  együ ttesen  
áp rilis  28-án k e rek asz ta l-k o n fe ren c iá t ren d eze tt a  m eg 
felelő  m enny iségű  és m inőségű  ön tödei hom ok és b en - 
to n it hosszú táv ú  b iz to sításá ró l. A közös m egbeszélés 
igen e redm ényes és hasznos volt. E n n ek  h a tá sá ra  az 
ásván y k in cse in k  h asznosításáró l az  ille tékes á llam i 
szervek  ré szé re  készülő  ta n u lm á n y b a n  az  ön tödei h o 
m ok- és b e n to n ite llá tá s  p ro b lém á ja  is szerepel. A ke- 
rekasz ta l-m egbeszé lésrő l az  ö n tö d e  m á r  rész le tesen  b e 
szám olt.

Pető M árton

A Környezetvédelmi Munkabizottság1 
1978. évi munkája

A C IA TF 4. sz., K örnyeze tvéde lm i M u n k ab izo ttság á 
n a k  fe lh ív á sá ra  a d a tfe lm éré s t vég ez tü n k  az  ország ön 
tödéinek  porelszívó  és -levá lasz tó  berendezéseirő l. A 
m eg k ü ld ö tt idegen  n y e lv ű  k é rd ő ív e t le fo rd íto ttu k  és 
szé tk ü ld tü k  az ország v a lam en n y i ön tödéjének . A  b e 
é rkező  v á laszo k a t összesíte ttük , rendszerez tük , m a jd  
angol nyelven  tá b lá z a tb a  fog la ltuk . A z a d a to k a t a 
C IA TF 4. sz. b izo ttság án ak  d e tro iti ü lésén  1978 á p r i 
lisáb an  á ta d tu k  a  fra n c ia  de legációnak  tovább i fe l- 
h aszn á lásra . A tagországok  ta p a s z ta la ta it  összegyűjtő  
m u n k a  e redm ényeképpen  o lyan  anyag  k e rü l m a jd  
m inden  tagország  b ir to k áb a , m ely  az  ön tödei p o rle 
v á lasz tók  leg fon tosabb  m űszak i je llem ző it ta r ta lm a z 
za, és am ely  a  k ö rnyeze tvéde lm i tev ékenysége t nagyon 
elő fog ja  segíteni.

A Szakosztály  d e leg á ltjak én t H orvá th  László, a  m u n 
k ab izo ttság  vezető je  áp rilis  21—27. közö tt rész t v e tt 
D etro itb an  a  C IA TF 4. sz. b izo ttság án ak  ülésén. A 
végzett m u n k á ró l k ü lön  ú tije len té sb en  szám o lt be.

A  C IA T F -b izo ttságban  való  részvéte lle l több igen 
fon tos an y ag  b ir tp k á b a  ju to ttu n k :

1. A tagországok  ön tödei k ö rnyeze tvéde lm i elő írása i.
2. A  tagországok  e lő írása i a  kupo lókem encék  légszeny- 

nyezéséről.
3. A  kupo ló  szennyezőanyag -k ibocsá tásának  jellege.
4. A  kupo ló  szennyezőanyag-k ibocsátása . Iroda lom - 

gyű jtem ény .
5. A  kupo lókem encék  p o rleválasz tása .
6. Az öntödei ta la jfe l tö ltés és a  h u llad ék  k ilúgozódása 

(az A m erican  F o u n d ry m en ’s  Society  anyaga).

A m u nkab izo ttság  leg fon tosabb  teendő i közé fog 
ta r to zn i a  jövőben , hogy ezen an y ag o k at m ag y ar n y e l 
ven m eg je len tesse  és m inden  m ag y ar öntöde részére  
hozzáférhe tővé  tegye. E n n ek  első lép ések én t az  a n y a 
go k a t m ag y a r n y e lv re  fo rd íto ttu k  (nyersfo rd ítás).

A z É p ítésügyi M inőségellenőrző  In téze t jú n iu s  16-án 
k e lt lev e léb en  szakosztá lyunkhoz fo rdu lt, hogy n y ú jt 
su n k  seg ítséget a  „K upo lókem encék  levegő tisz taság -vé 
delm i irán y e lv e i” k ido lgozásában . A z ÉM I rend e lk ezé 
sé re  b o csá to ttu k  a  kupo lókem encékkel kapcso latos 
C IA T F -anyagok  m ag y ar fo rd ítá sá t. A  nyers te rv eze 
te t m in d en  m u n k ab izo ttság i tag  m egkap ta , m a jd  az t a 
m unkab izo ttság i ü lésen  p o n tró l-p o n tra  m eg v ita ttu k . 
Szám os m ódosítási és k iegészítési ja v a s la to t te ttü n k . 
A  m ódosíto tt te rv eze te t k lu b n ap  k e re téb en  az egyesü-

/

le ti tag o k  és ta g v á lla la to k  képviselő i e lé  te r je sz te ttü k . 
A v itá b a n  e lh an g zo ttak  a la p já n  k ido lgoztuk  a  te rv e z e t 
n ek  az t a  fo rm á já t, m ellyel szakosz tá lyunk  egye té rte tt, 
s a z t egyesü leti á llá sfo g la lá sk én t az  É M I-nek  m eg k ü ld 
tük . M u n kab izo ttságunk  rész t v e tt  m ú lt év d ecem beré 
ben  az irán y e lv te rv eze t h iv a ta lo s  z sű r ijé n  is.

H orvá th  László

Az Oktatási Bizottság 1978. évi munkája

Az O k ta tás i B izo ttság  1978 m árc iu sá b an  ké the tes , 
ben tlakásos m érnök továbbképző  tan fo ly am o t szerve 
z e tt D u n aú jv á ro sb an . A tan fo ly am  c é lja  az  volt, hogy 
m eg ism ertesse  a  k o rá b b a n  v ég ze tt m érn ö k e in k k e l az 
ön tészetben  e lé r t leg ú jab b  e redm ényeke t. S a jnos a  je 
len tkezők  szám a elég k icsi v o lt (18 fő). E zt részben  az 
érdek te lenség , részben  a  v á lla la to k  veze tő inek  rossz 
hozzáállása  okozta. H e ly en k én t a  m u n k ae rő h ián y  is e l 
fogadható  in d o k  volt, hogy k é t h é tig  sem  tu d ta k  n é l 
kü lözn i egy jó  szakem bert.

A  nyom ásos ön tészet tém ak ö rb en  te rv e z e tt tan fo 
ly am  e lm arad t. A nem zetközi ’ön tőkongresszussa l k a p 
csolatos m u n k ák  az  O k ta tá s i B izo ttságo t is bizonyos 
m érték b en  lekö tö tték , így 1978-ban több  tan fo ly am  
m egrendezésére  n e m  k e rü lt sor.

T ó th  A ndrásné

Az Önkötő Formázókeverékek Munkabizottság 
1978. évi munkája

Az Ö nkötő  F o rm ázókeverékek  M unkab izo ttság  a 
C IA TF hason ló  e lnevezésű  m u n k ab izo ttság án ak  tev é 
kenységében  vesz részt.

1978-ban a M unkab izo ttság  m e g v ita tta  az önkö tő  k e 
v e rék ek  egységes m inősítésével kapcso la tos nem zetközi 
szab v án y te rv eze te t é s  a  vé lem ényeket, v a la m in t a  ja 
v aso lt m ódosításoka t m eg k ü ld te  a  nem zetközi m u n k a - 
b izo ttságnak .

A z önkö tő  k ev erék ek  a lap h o m o k -p ro b lém áin ak  m eg 
o ldása cé ljábó l a n k é to t szerveztünk , m elyen  a  hazai 
ön tödék  képviselő i m e lle tt a z  É rc- és Á sványbányák , 
v a lam in t a  K GM  és a  N IM  képv ise lő i is ré sz t ve ttek .

A M unkab izo ttság  részérő l T o ká r Is tv á n  rész t v e tt 
a  nem zetközi m un k ab izo ttság  1.3.C. m u n k acso p o rtjá 
n ak  kassa i a lak u ló ü lésén  áp rilis  2—4-én. Az 1.З.С. 
m u n k acso p o rt a  v ízüveges önkö tő  fo rm ázó k ev erék ek 
kel foglalkozik.

A C IA TF ö n k ö tő  F o rm ázókeverékek  M u n k ab izo tt 
sága  7. p len á ris  ü lé sé t a  b u d ap esti 45. NŐK h iv a ta lo s 
p ro g ra m já n a k  kere téb en , o k tó b er 1-én  ta r to tta . Ezen 
m ag y ar részrő l S zende  G yörgy, dr. M észáros Is tvá n  
és B okor F erenc  v e tte k  részt. A z e lnök i m egny itó t kö 
vetően  a  M u nkab izo ttság  h á ro m  szekc ió jának  (1.З.А. 
In fo rm ációk  cseréje , 1.З.В. ö n k ö tő  kev erék ek  v izsgá 
la ta i, 1.3.C. Ö nkötő  v ízüveges fo rm ázókeverékek) e ln ö 
k e  szám olt be  a  folyó m u n k ák ró l. Ezt az  egyes tag o r 
szágok m u n k acso p o rtja in ak  beszám oló ja , m a jd  v ita  kö 
ve tte . M egállapodás szü le te tt, hogy a  8. p len á ris  ü lés t 
1979 áp rilisáb an  B écsben  ren d ez ik  meg.

N ovem ber 24-én m u n k ab izo ttság u n k  K u ti La josnak, 
a  G TE fő titk á rá n a k  kzdem ényezésére  a fu rán g y an tá s  
m agkészítés és fo rm ázás ta p a sz ta la ta iró l k e rek asz ta l- 
m egbeszélést szerveze tt a  SZIM  E sztergom i M arógép 
gyárában . A m egbeszélésen  h a tá ro z a t szü le te tt a rró l, 
hogy a  m u nkab izo ttság  az  E gyesü lt V egyim űvek  ön tö 
dei g y a n tá k a t e lőállító  üzem egységeinek  k o rsze rű s íté 
sében, ese tleg  ú j techno lóg ia i berendezések  beszerzé 
s ib e n  tevékeny  ré sz t vá lla l.

B okor Ferenc
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Folyóiratszemle

Van-e az öntészctnek jövője?

A k érd és  m egválaszo lása  e lő t t  m eg  kell v izsgá ln i az 
edd ig i fe jlődést. E lő re  kell b o csá tan i, ho g y  az u tó b b i 
évek b en  a  jövő  a la k u lá sá n a k  m eg íté lésében  b izonyos 
v á lto z á s  á ll t  be. A  leg fo n to sab b  tén y ező  eb b en  k é tsé g 
k ív ü l az  o la jv á lság  v o lt. A  n y e rsan y ag k ész le tek , az 
en e rg iae llá tá s , a  k ö rn y eze tv éd e lem  szám os v iz sg á la t 
h o m lo k te réb e  k e rü l t,  és az  edd ig i elképzelések  re v íz ió já 
hoz v e z e te tt .

N é h á n y  fe j le t t  ip a r i á llam  v asö n tv én y te rm e lé sén ek  
a la k u lá sá t az  1. ábra  m u ta tja .  Jó l fe lism erh e tő k  a  4 — 5 
éves k o n ju n k tú ra c ik lu so k . T á v la tb a n  a  te rm e lés  nő, 
de  m á r  n y ilv án v a ló , h o g y  a  g ö rb ék  egy  te líte ttség h ez  
közelednek . A  g ö rb ék  tr e n d je  a  k ö v e tk ező  m a te m a tik a i 
fo rm u láv a l írh a tó  le : az  éves te rm elésn ö v ek ed és a r á 
n yos a  m á r  e lé r t te rm eléssel, szo rozva  en n ek  a  te l í t e t t 
ség tő l m é r t  táv o lság áv a l. A  te l í te t ts é g e t ésszerű  az egy 
fő re  eső ö n tv én y te rm elésse l v a g y  ö n tv én y fe lh a szn á lá s 
sa l m eg h a tá ro zn i. A  fe j le t t  ip a rú  o rszág o k b an  k o n s tan s  
te líte ttsé g g e l (s ta n d a rd )  le h e t szám oln i. M inden  m ás 
szám  csillagásza ti e red m én y ek h ez  v eze t. íg y  a  te l í t e t t 
ség  elérése u tá n  a  te rm elés  m á r  csak  a  lakosság  növeke- 
kedésével nő.

A  leg je len tő seb b  ö n tv é n y te rm e lő  o rszág o k b an  az egy 
főre  eső év i v a sö n tv én y te rm e lé s  63 és 69 kg  k ö z ö tt  m o 
zog, a  60 k g  jó  á tla g n a k  te k in th e tő . E z  é rv én y es m ind  
a  k a p ita lis ta , m in d  a  szo c ia lis ta  o rszág o k ra . E gyes 
o rszágok  — b á r  egy  főre eső ö n tv é n y  te rm e lésü k  az e lő b 
b iné l k isebb  — je len tő s  ö n tv é n y e x p o r tá ló k  (pl. S panyol- 
o rszág , Ju g o sz láv ia ) . E z  azzal m a g y a rá z h a tó , h o g y  
ezekben  az o rszág o k b an  az ö n tő ip a r  lényegesen  fe jle t 
te b b , m in t a  tö b b i ip a rág . F igyelem be v éve  a  v ilág  n ép es 
ségé t, és fe lté te lezve , hogy  végül is v a lam en n y i o rszág  
fe j le t t  ip a rú  lesz, a  m a i ö n tv én y te rm e ló s  h á ro m -n ég y 
szeresére  fog n ő n i. A  fe j le t t  ip a rú  országok  ö n tv én y - 
te rm elése  m á r m a  e lé r te  a  te l í te t ts é g e t (lásd az 1. á b rá t) , 
íg y  ezekben  az o rszág o k b an  csak  a k k o r v á rh a tó  a  t e r 
m elés növekedése , h a  a  lakosság  nő . Az N S Z K -b an  
a  becslések  sz e r in t 2000-ig n em  v á lto z ik  lényegesen  a  la 
ko sok  szám a, így  az ö n tv én y te re lé s  a  m a i sz ínvona lon  
fog m arad n i.

A  fe j le t t  ip a rú  o rszág o k b an  te h á t  az  ö n tv é n y te rm e 
lés csak  a b b a n  az ese tb en  fog lényegesen  v á lto zn i, h a  
az  egy  főre  eső ö n tv én y te rm e lé s  je len tő sen  m egváltoz ik . 
E b b ő l a  szem p o n tb ó l érdekes m egv izsgáln i a  k é t  leg 
fo n to sab b  ö n tv én y fe lh aszn á ló  ip a rá g a t, a  g é p g y á r tá s t 
és a  já rm ű ip a r t . 1

2. ábra. A  vas-, acél- és tem per öntödék átlagos évi termelése 
néhány fe jle tt ip a rú  országban

A z u tó b b i évek b en  a  fe j le t t  k a p ita lis ta  o rszágok  g é p 
ip a ra  nehéz  g azd aság i h e ly ze tb e  k e rü lt. A  n ag y o b b  te l 
je s ítm é n y ű , k o rsze rű b b , ta r tó s a b b  g épekbő l a  fe jle t t  
ip a rú  o rszágok  te l í t e t t  p ia c a  k ev eseb b e t igényel. L eh e 
tő sé g e t k ín á ln a k  a  te rm e lé s  növelésére  a  m ég  fe jlődő  
o rszágok . V ilág v iszo n y la tb an  te h á t  a  g é p ip a r m ég fe j 
lődőképes, és így  az ö n tv én y ek rő l n em  m o n d h a t le.

A  já rm ű ip a r  ö n tv é n y ig é n y é t te k in tv e  érdekes kérdés, 
hogy  v a jo n  a  d u g a tty ú s  m o to rn a k , m ely  n em  né lk ü lö z 
h e ti  az  ö n tv é n y e k e t, m i a  jö vő je . A m erik a i k u ta tó k  
sz e r in t az  O tto - és D iese l-m o to r a  jö v ő b en  is m e g ta r t ja  
veze tő  szerep é t. A  W an k e l-m o to r e lte rjed ésén ek  m ég 
sok  m űszak i a k a d á ly a  v an . A hhoz, hogy  az am erik a i 
a u tó ip a r t  á tá l l í ts á k  az ú j m o to rra , 15 — 20 éven  á t  év i 
500 M d o llá r t ke llene  b e ru h ázn i. A z a u tó g y á ra k  v iszo n t 
év e n te  leg feljebb  2 M rd d o llá r t fo rd íta n a k  b e ru h ázás ra , 
ebbő l te rm ész e tesen  csak  egy  rész ju t  a  m o to rg y á r tá s ra , 
íg y  az a u tó ip a rb a n  lényeges v á lto zá s  n em  v á rh a tó .

A  jövő  m eg íté lésében  fo n to s szem p o n t a  te rm e lé k e n y 
ség  kérdése . A  fe j le t t  ip a rú  o rszág o k b an  az ö n tö d ék  
szám a  évrő l év re  csökken  (az N S Z K -b an  é v en te  á tla g  
2 ,5 % -kai), u g y a n a k k o r az  ö n tö d ék  á tlag o s  te rm elése  
je len tő sen  nő (2 . ábra ). E z  a  ten d en c ia  az  U S A -ban  
— ú g y  tű n ik  — m á r  e lé rte  a  felső h a tá r t ,  a  tö b b i o rszág 
b an  azo n b an  m ég to v á b b  fo ly ta tó d ik  az ö n tv é n y g y á r tá s  
k o n cen trác ió ja . A  b e ru h ázáso k  a  fe j le t t  ip a rú  o rszágok 
b a n  m á r  n em  a n n y ira  a  k a p a c itá s  növelésére , m in t 
in k á b b  a  k ö ltség csö k k en tésre  és a  m inőség  növelésére  
irá n y u ln a k . A z ö n tö d ék  leg fo n to sab b  fe la d a ta i a  k ö v e t 
k ezők  :

1. ábra. N éh á n y  fe jle t t ip a rú  ország vasöntvényterm,elésé 
nek a laku lása

— csö k k en ten i az  ö n tv é n y e k  tu la jd o n sá g a in a k  a  szó 
r á s á t  ;

— m eg kell o ld an i az ö n tv é n y e k  k ö zv e tlen  v iz s g á la tá t 
(nem  k ü lö n  ö n tö t t  p ró b a te s te k e n );

— a  r e j te t t  h ib á k a t  m ég a  m eg m u n k á lás  e lő t t  m eg  kell 
á lla p íta n i.

Az ö n tv é n y g y á r tá s  n y e rsa n y a g a  (pl. acé lh u llad ék k a l) 
jo b b a n  b iz to s í to t t ,  m in t a  m ű a n y a g ip a ré  (m elynek  
a la p a n y a g a  a  kő o la j), és energ ia igénye is k iseb b  (és az 
en e rg iaho rdozó  fa j tá já b a n  ig én y te len eb b ), m in t a  leg 
tö b b  m ű an y ag é . íg y  az ö n tv é n y e k e t h e ly e tte s íth e tő  
m ű an y ag o k  n em  je len ten ek  k om oly  v e szé ly t az  ö n tő 
ip a r  szám ára .

A z ö n tv é n y e k  — szám os e lő n y ü k  m ia t t  — a  jö v ő b en  
is m e g ta r t já k , részben  m ég fokozzák  is je len tő ség ü k e t. 

Kálién, W.: Giesserei, 65 (1978) 1. sz. 1— 6. old.

A nyersvas átöröklődő tulajdonságainak hatása a nagy 
öntvények kristályosodására és szövetére

A d erm ed ési v iszo n y o k a t száraz  fo rm á b a  ö n tö t t  
60 kg  sú ly ú , 1 5 0 x  1 5 0 x 3 8 0  m m  m é re tű  p ró b a d a ra b o 
k o n  v iz sg á lták . A  fo rm á t 230 — 250 °C -ra e lő m eleg íte t 
té k . A  fo rm aü reg b e  a  fa ltó l 2, 21, 38 és 75 m m -re  b e 
n y ú ló  P tR h - P t  hőelem ekkel m é r té k  a  leh ű lést. B e té t 
a n y a g k é n t kü lö n b ö ző  k o h ó k b ó l szá rm azó  L K -3  m in ő 
ségű  n y e rs v a sa t h a sz n á lta k . A z o lv a sz tá s t 50 kg-os in 
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dukció s tég e lykem encében  v égez ték , ez szo lgá lt e g y ú t 
ta l  az  ö n té s re  is. Az ö n té s i h ő m érsék le t 1386— 1406 °C 
vo lt.

A  k ris tá ly o so d ás  a  fo rm afa l m e lle tt  k e z d ő d ö tt , de 
a  p r im e r a u s te n it  k ris tá ly o so d ási f ro n tja  o ly an  g y o rsan  
h a la d t  a  fo rm aü reg  belseje  felé, hogy  a  lehű lési g ö rb én  
m a jd n e m  függőleges szakasz  lá th a tó . T e h á t a  k r is tá ly o 
so d ás g y a k o rla tila g  az egész k e re sz tm e tsz e tb e n  eg y 
szerre  in d u l m eg.

A lehű lési g ö rb ék  ö sszehason lításábó l m e g á lla p íto t 
tá k ,  ho g y  az egyes n y e rsv a sa k  k ö z ö tt  csak  az ö n tv é n y  
kü lső  zó n á já n a k  e u te k tik u s  k ris tá ly o so d á sá b a n  m u ta t 
k o z ik  e lté rés . F ig y e lem re  m é ltó  a  p r im e r a u s te n it  
k ris tá ly o so d ásán a k  ide je  a  g ra f ito s  e u te k tik u m b a n .

A z azonos ö ssze té te lű , de  k ü lönböző  e re d e tű  n y e rs 
v a sa k  e lté rő  v iselkedése az á tö rö k lő d ő  tu la jd o n sá g o k ra  
v eze th e tő  v issza. E z t  m egerősítendő , la b o ra tó r iu m i v iz s 
g á la to k a t v égez tek . A z ö n tö t tv a s a t  a m p u llá b a n  o lv asz 
to t tá k  m eg, és az  ö n tv é n y  m egfelelő zó n á já n a k  té n y le 
ges lehű lési sebességével h ű tö t té k  le. A  m e ta llo g rá fiá i 
v iz sg á la to k  e red m én y e i sz e r in t a  p r im e r a u s te n it  k r is 
tá ly o so d ása  g y a k o rla tila g  egyszerre  in d u l m eg a  n ag y  
ö n tv é n y e k  egész k e re sz tm e tsze téb en . A z egyes n y e rs 
v a sa k  h a tá s a  csak  az e u te k tik u s  k ris tá ly o so d á sb a n  
n y ilv án u l m eg.

H a  a  p r im e r a u s te n it  h á n y a d a  k icsi, a k k o r nem  
ke le tk ez ik  m erev  k r is tá ly v á z , és ily en k o r a  n ag y  ö n t 
v én y ek  tá p lá lá s á ra , a  sz ívódások  e lkerü lésére  k e d v e 
zőbbek  a  fe lté te lek .

Mel’nikov, V. P .: Lit. Proizv. 1977. 12. sz. 5— 6. old.

F o rm ázó b ev erék ek  reo lóg ia i v izsgála ta

A fo rm ázó an y ag o k  reo lóg ia i tu la jd o n sá g a in a k  v izsgá 
la táh o z  a  3. ábrán  lá th a tó  be ren d ezés t k é sz íte tté k  el. 
A  g u m im e m b rá n b a  h e ly e z e tt 9 fo rm ázó k ev erék e t az 
1 ta r tá ly b a  v e z e te tt  o la jja l v a g y  levegővel tö m ö rítik . 
A fo rm ázó an y ag b a  benyú ló  la p á tsz e rű  10 csap  fo rga tó - 
n y o m a té k á n a k  h a tá s á ra  a  ta r tá ly  e lfo rdu l, és e z t az  5 
e llen á llástó l jövő  je l seg ítségével re g isz trá ljá k . A fo rga tó - 
n y o m a té k o t a  6 sú ly o k k a l ad d ig  v á l to z ta t já k , am íg  
m egegyezik  a  fo rm ázó k ev erék  ny író feszü ltségével. íg y  
fe lra jzo lh a tó k  a  defo rm áció  és a  ny író feszü ltség  gö rbé i 
az  idő  és a  tö m ö rítő n y o m ás  fü ggvényében .

A  g ö rb ék n ek  k é t je llegzetes szak asza  v a n . A z első 
szak aszb an  a defo rm áció  a rá n y o s  az idővel, a  m ásod ik , 
v ízsz in tes  szakasz  a  p la sz tik u s  fo ly á s t je llem zi. A  v izs 
g á la to k  sze rin t a  fo rm ázó k ev erék  fő a la k v á lto z á sa  
1 — 2 m áso d p erc  u tá n  je len tk ez ik , a  fo lyás v iszo n t 20 
m ásodperc ig  is e l ta r th a t .

A  g ö rbék  a la p já n  m e g h a tá ro z h a tó  a  belső  sú rló d ás 
a  tö m ö rítő n y o m ás  és a  defo rm áció  sebességének  függvé-

3. ábra. Berendezés a fo rm ázóanyagok reológiai tu la jdon 
ságainak vizsgálatához

1 —  tartály, 2 —  golyóscsapágy, 3 —  alaplap, 4 —  csavarrugó, 
5 —  ellenállás, 6 —  súly, 7 —  gumimembrán, 8 —  bordás váz, 9 —  ho 

mokkeverék, 10 —  lapátszerű csap, 11 — csiga, 12 — fedél

ny éb en . E zek  az a d a to k  fo n to s tá m p o n to k a t a d n a k  a  fo r 
m á z ó a u to m a tá k o n  h a sz n á l t h o m o k k ev erék ek  össze 
té te lé n e k  helyes m eg v á lasz tá sáh o z .

Matveenko, I . A .— Ivanov, E . I .—Rezedkor, E. A .: Lit. Proizv. 
1977. 12. ez. 11— 12. old.

Hidegszívós acélöntvény

B á r az  egyes o rszágok  sz a b v á n y a i ném ileg  e lté rn ek  
eg y m ástó l, a  h idegszívós a c é lö n tv én y ek tő l — 70, ill. 
— 100 °C h ő m érsék le ten  leg a láb b  20 J  ü tő m u n k á t k ö 
v e te ln ek  m eg.

F ra n c ia o rsz á g b a n  k u ta tá s o k a t  v égez tek , m elyek  a rra  
ir á n y u lta k , h o g y  a  g y a k ra n  h a sz n á lt 10 N M  10-M ö tv ö 
ze t h ideg sz ív ó sság á t a  n ik k e lta r ta lo m  növelése né lk ü l 
m eg jav ítsák . A  n e v e z e tt ö tv ö z e t n ik k e l ta r ta lm a  2 ,5% , 
m a n g á n ta r ta lm a  p ed ig  á lta lá b a n  0 ,7 —0 ,8 % . M ivel 
a  m a n g á n  ja v í t ja  az  edzh e tő ség e t, a  k ísé rle te k e t n a 
gy o b b  m a n g á n ta r ta lm ú  ö tv ö ze tek k e l v égez ték . A  n ik k e l 
is ja v í t ja  az  ed zh e tő ség e t, de  h a tá s a  g y engébb , m in t 
a  m an g án é . A  m a n g á n  ezen k ív ü l nö v e li a  fo ly á sh a tá r t  
és c sö k k en ti az á tm e n e ti h ő m érsék le te t. H o zzáv e tő leg e 
sen  2%  n ik k e l 0 ,8%  m a n g á n n a l h e ly e tte s íth e tő .

H a  a  10 N M  10-M ö tv ö z e tb e n  a  m a n g á n ta r ta lm a t 
m in teg y  d u p lá já ra , 1,6%  -ra  növe lik  an é lk ü l, hogy  
a n ik k e l ta r ta lm a t v á l to z ta tn á k , ak k o r u g y an o ly an  
h idegszívósság  é rh e tő  el, m in t 4 —4,5%  n ik k e l ta r ta lm ú  
ö tv ö ze tek k e l.

A  hőkezelés k é t-  v a g y  három lépcsős. M inden  ese tben  
először iz z ítá s t végeznek  1000 °C-on 3 ó ra  h o ssza t. 
E z u tá n  a  h ő m érsék le te t 880 °C -ra csö k k en tik , ezen a  h ő 
m érsék le ten  egyó rás h ő n ta r tá s  k ö v e tk ez ik . L evegőn  
v ag y  v ízb en  való  edzés u tá n  az ö n tv é n y e k e t 626 °C-on 
4 ó rá n  á t  m egeresz tik . A z így  n e m e s íte tt  ö n tv é n y e k  
fo ly á sh a tá ra  m eg h a lad ja  a  400 N /m m 2-t, a  — 70 °C-on 
m é r t ü tő m u n k a  33 J  (levegőn edzve), ill. 38 J  (v ízben  
edzve).

A  három lépcsős hőkezelés 1000 °C-on v é g z e tt izzítás- 
sa l kezdőd ik , e z u tá n  880 °C-ról v ízb en  edzenek . E z t  egy 
ú ja b b  izz ítá s  k ö v e ti 770 °C-on m in te g y  4 ó ra  h o ssza t, 
u tá n a  az ö n tv é n y e k e t v ízb en  h ű tik .  V égül egy 460°C-on 
4 ó rá ig  ta r tó  m egeresz tés k ö v e tk ez ik . A z így  n e m e s íte tt  
ö n tv é n y e k  fo ly á sh a tá ra  tö b b  m in t 600 N /m m 2, a  30 m m  
v a s ta g  p ró b á k o n  — 70 °C-on m é r t ü tő m u n k a  40 J ,  
a  — 100 °C-on m é r t p ed ig  28 J .

Leger, M .-T . és társai: Ponderie, 374. sz. (1978. jan.) 3— 15. old.

A gömbgrafitos öntöttvas és a magnéziummal kezelt 
temperöntvény mechanikai tulajdonságainak összeha

sonlítása

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  fo n to s  e lőnye, h o g y  az 
ö n tö t t  á lla p o tb a n  m é r t  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  az 
ö ssze té te l v á lto z ta tá sá v a l , á llan d ó  ö ssze té te l m e lle tt 
ped ig  k ü lönböző  hőkezelésekkel tá g  h a tá ro k  k ö z ö tt v á l 
to z ta th a tó k .

A  szerzők  az o lv asz tás , ö tvözés és hőkezelés sz isz te 
m a tik u s  m eg v á la sz tá sáv a l v á l to z ta t tá k  a  g ö m b g ra fito s  
ö n tö t tv a s a k  (GGG) m ech a n ik a i tu la jd o n s á g a it és ezek e t 
ö ssz e h a so n líto ttá k  a  m ag n éz iu m m al k eze lt te m p e rö n t-  
vén y ek k e l (G TS-G ). A  G TS-G 40/G G G -40 és G T S-G 65/ 
GGG-50 összehason lításhoz  a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a 
k a t  speciális b e té tb ő l o lv a s z to t tá k  és az  ö n tv é n y e k e t 
a  fo rm á b a n  s z a b á ly o z o tta n  h ű tö t té k  le. A  G TS-G 65 és 
G TS-G 75 m inőségekkel v a ló  ö sszehason lításhoz  h ő 
k eze lt g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a t  h a sz n á lta k .

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  o lv asz tásá h o z  speciális 
n y e rsv a sa t, a cé lh u llad ék o t, e le k tró d g ra fito t, e le k tro l it 
r e z e t és fe r ro ö tv ö z e te k e t h a sz n á lta k . A  fo ly ék o n y  v a s a t  
FeSiM g ö tv ö z e tte l m e r ítő h a ra n g  seg ítségéve l keze lték , 
m a jd  7 5 % -os ferro sz ilíc ium m al m ó d o s íto ttá k . Az o lv a sz 
t á s t  8 to n n á s  h á ló z a ti frek v en c iás  ind u k c ió s k em en c é 
b en  v égez ték . Az ad ag o k b ó l so ro z a tg y á rtá sú , 15 — 38 m m  
fa lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y e k e t ö n tö t te k .

A z e lők ísérle tek  so rán  m e g á lla p íto ttá k , hogy  a  
G GG -50, G GG-60 és G G G -70 m inőségek  m ech a n ik a i 
tu la jd o n sá g a i — am en n y ib en  azonos a  m egeresz tési h ő 
m érsék le t — csak  k ism érték b en  té rn e k  el egym ástó l. 
E z é r t  a  G TS-G 65 és G TS-G 75 m inőségekkel va ló  össze 
h aso n lítá sh o z  m egfelelően h ő k eze lt G GG -50 ö n tö t t 
v a s a t  h a sz n á lta k .
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A  v iz sg á la ti e red m én y ek  sz e r in t a  G GG-40 sz ilárdság i 
tu la jd o n sá g a i a  fa lv a s ta g ság  n ö v ek ed ésév e l ro m la n a k , 
m ive l a  v a s ta g a b b  fa lú  ö n tv é n y b e n  a  m a ra d é k  p e r l it  
h á n y a d a  k iseb b . 2,1 — 2,5%  sz ilíc iu m ta rta lo m  és s z a b á 
ly o z o tt lehű lés m e lle tt a  GGG-40 sz ilá rd ság a  és k e m é n y 
sége m egfele lt a  G TS-G 40 m inőségének .

A  G GG -50 m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i n em  v á lto z ta k  
a  fa lv a s ta g ság g a l, m ivel m ik roö tvözésse l (réz) a  v a s ta g  
fa lú  részek  fe rrite sed ésé t m eg g á to lták . A z e lé r t m e c h a n i 
k a i tu la jd o n sá g o k  te lje sen  m egegyez tek  a  G TS-G 55- 
ével.

A  G GG -50 m egfelelő hőkezelésével o ly an  m ech a n ik a i 
tu la jd o n sá g o k  é rh e tő k  el, am e ly ek  a  G TS-G 65, ill. 
G TS-G 75 m inőségével m egegyeznek , v a g y  jo b b a k  ennél. 
É sz rev eh e tő  fa lv as tag ság -é rzék en y ség e t n em  ta p a s z ta l 
ta k , m in th o g y  a  hőkezeléssel m in d en  k e re sz tm e tsze tb en  
azonos sz ö v e te t k a p ta k .

A  v izsg á la to k  eredm ényeibő l az  a k ö v e tk e z te té s  v o n 
h a tó  le, hogy  a  m egfelelően k eze lt g ö m b g ra fito s  ö n tö t t 
v a s  a  m ech a n ik a i tu la jd o n sá g o k  te k in te té b e n  eg y en 
é r té k ű  a  m ag n éz iu m m al k eze lt te m p e rö n tv é n n y e l.

Lepand, H .—Komp, ü .— Jahnokow, H.: Giesserei-Praxis, 1978. 
5. sz. 59— 64. old.

V aso lvadékok  m egítélése a derm edéshő m érésével

A z R . W lodawer és D . R abus  á l ta l  sz a b a d a lm a z o tt 
S IC — Q e lek tro n ik u s  berendezésse l 0,75 cm  m o d u lu sú  
p ró b á n  m in te g y  6 p e rc  a la t t  m eg  le h e t h a tá ro z n i a  k ar- 
b o n eg y en é rték e t, a  k a rb o n - és s z ilíc iu m ta rta lm a t, to 
v á b b á  a  derm edéshő  a la p já n  n é h á n y  fo n to s je llem ző t 
(kérgesedési, sz ívódási h a jlam ).

4. ábra. B eolta tlan  göm bgrafitos öntöttvas dermedéshőjének  
és hőm érsékletének változása az idő függvényében, va la 
m in t a  hőm érséklet-idő görbe 1. deriváltja , a m in t a S I C — Q 
berendezés fe lra jzo lja . A  bal fe lső  sarokban a kinyom ta to tt 

m érési eredm ények láthatók

A 4. ábrán  egy  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s ró l fe lra jzo lt 
g ö rb ék  és a  k in y o m ta to t t  é rték ek  lá th a tó k . A  jo b b  o ld a 
lon  a  lehű lési g ö rbe  és en n ek  első d e r iv á lt ja , a  b a l o ld a 
lon  a  fe lszabadu ló  derm edéshő  az idő  függvényében , 
a  b a l felső sa ro k b a n  p ed ig  a  k in y o m ta to t t  é r té k e k  l á t 
h a tó k . A  d á tu m  és az  id ő p o n t m e lle tt a  berendezés 
a  k ö v e tk ező  a d a to k a t  n y o m ta t ja  k i:

T ellú ro s m érő tég e ly  ese tén  :

1. a  p ró b a  m ax im á lis  h ő m érsék le te  (°C),
2. lik v id u sz -h ő m érsék le t (°C),
3. szo lidusz-hőm érsék le t (°C),
4. k a rb o n e g y e n é r té k  (% ),
5. k a rb o n ta r ta lo m  (% ),
6. sz ilíc iu m ta rta lo m  (% ).

T e llú r n é lk ü li m érő tég e ly  e se tén :

1. a  p ró b a  m ax im á lis  h ő m érsék le te  (°C),
2. lik v id u sz -h ő m érsék le t (°C),
3. a  m in im ális  e u te k tik u s  h ő m érsék le t (tú lhű lés) (°C),
4. a  m ax im á lis  e u te k tik u s  h ő m érsék le t (°C),
5. a  szo lid u sz-h ő m érsék le t 2. d e r iv á lt já n a k  m ax im u m a  

(°C/s2),
6. kéregm élység  (cm  m odu lus),
7. d erm edéshő  (J /g ),
8. a  d e n d rite k  k ris tá ly o so d ási h ő je  (J /g ),
9. az  e u te k tik u m  k ris tá ly o so d ás i h ő je  (J /g ),

10. lem ezg rafito s  ö n tö t tv a s n á l :  a  szak ító sz ilá rd ság  
(N /m m 2).

A berendezés á tk a p c so lá sá v a l fém ek  és acél k r is tá ly o 
so d ás i h ő je  is m e g h a tá ro z h a tó .

A k a rb o n e g y e n é r té k  és a  derm edéshő  a la p já n  igen  
m esszem enő k ö v e tk e z te té se k e t leh e t lev o n n i a  g y á r ta n 
dó ö n tv é n y  tech n o ló g ia i és m ech a n ik a i tu la jd o n sá g a ira  
nézve. A z 5. ábra  a  g ra f ita la k , a  szak ító sz ilá rd ság  és 
a  sz ívódási h a jla m  összefüggését m u ta t ja  a  k a rb o n - 
eg y en érték k e l és a  derm edéshővel.

M (cm)

5. ábra. összefüggés a gra fit a lakja , a karbonegyenérték, 
a szívódási hajlam , a  szakítószilárdság és a  dermedéshő 

között

V izsgá ljuk  m eg  a  4. á b rá n  f e l tü n te te t t  é r té k e k e t!  
A  te lje s  d e rm ed ésh ő n ek  (La  = 2 6 2  J /g )  és a  k a rb o n - 
e g y en é rték n ek  (C E  = 4 ,6 % ) m egfelelő p o n t  (A )  igen 
közel fekszik  ah h o z  az — ered m én y v o n a lla l k ih ú z o tt — 
gö rbéhez , am e ly  a  tá p lá lá s  n é lk ü l ö n th e tő  ö n tv é n y  h a 
t á r á t  jelö li. A  p o n t  az 1-es m ezőbe esik, am e ly  v iszo n y 
lag  v ék o n y  fa lú  (m ax . 2,5 cm  m odu lusú ) ö n tv én y ek n e k  
felel m eg. I ly e n  fa lv a s ta g ság  m e lle tt m ég  k ie lég ítően  
g öm b  a la k ú  g ra f i to t  k a p u n k , b á r  m á r  közel v a g y u n k  
a  v e rm ik u lá ris  g ra f i t  zó n á jáh o z . A  k ris tá ly o so d ási hő 
a zo n b an  az ö n tv é n y  fa lv a s ta g sá g á v a l v á lto z ik . M  =  5,0 
cm  m o d u lu sú  ö n tv é n y b e n  a  derm edéshő :; L í; =  262 +  
+  1 3 ,9 = 2 7 5 ,9  J /g  (a k o rre k c ió t egy i t t  n em  k ö zö lt 
d iag ram b ó l le h e t m eg h a tá ro zn i) . I ly e n  derm edéshő  
m e lle tt (azonos k a rb o n eg y en érték n é l) m á r lem ezg ra fito t 
k a p u n k  (B  p o n t) . H a  ilyen  n a g y  fa lv a s ta g ság b an  göm b- 
g ra f i to t  a k a ru n k  k ap n i, a k k o r a  0,75 cm  m o d u lu sú

Bányászati és K ohászati Lapok ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 3. szám 71



p ró b a d a ra b b a n  L s = 262 — 13,9 =  248,1 J /g  d erm ed ésh ő t 
kell m é rn ü n k  (G p o n t) . Az ö ssz e té te lt és a  fo lyékony  vas 
k ezelésé t te h á t  ú g y  kell m eg v á lasz tan i, ho g y  ez a  k isebb  
derm edéshő  ad ó d jo n .

E b b ő l a  p é ld áb ó l is lá th a tó , ho g y  a vegy i ö sszeté te l 
ism ere te  n em  k ie lég ítő  a  fo lyékony  v a s  m eg ítéléséhez. 
A zonos k a rb o n e g y e n é r té k  m e lle tt  a  derm edéshő  igen 
kü lönböző  leh e t. A  derm edéshő  eltérése  v iszo n t a  fiz ika i 
és tech n o ló g ia i tu la jd o n sá g o k  m e g v á lto z á sá t v o n ja  
m ag a  u tá n . Ism ere te s  p é ld áu l, h o g y  a  b e tó tan y ag o k  
m inőségének , e red e tén ek  m eg v á lto zása  s e le jte t o k o zh a t. 
A z ú j berendezés seg ítségével a  v á lto zá so k  azonna l k i 
m u ta th a tó k .

Rabut, D.: Giesserei, 65 (1878) 8. sz. 200— 202. old.
K . L .

A n y ag k u ta tá s  a  v ilágűrben

A z esseni T ech n ik a  H á z á b a n  1977 m á ju sá b a n  k o n 
fe re n c iá t ta r to t ta k ,  am ely  az ű r la b o ra tó r iu m n a k  (space- 
lab ) az  a n y a g k u ta tá s b a n  való  fe lhaszná lási lehe tő sége i 
v el fog la lk o zo tt.

A z ű rla b o ra tó riu m o k  az a n y a g k u ta tá s b a n  ú j te rü le 
te k e t  és ú j ism e re te k e t tá r h a tn a k  fel, m e r t  a  hosszan  
ta r tó  sú ly ta la n sá g  á lla p o tá b a n  az o lv ad ék o k  fiz ikai 
tu la jd o n sá g a i egészen m ások , m in t a  fö ld i g rav itá c ió s  
té rb en .

A z ip a r  ezek tő l a  k ísé rle tek tő l n ag y o n  n a g y  tisz ta ság ú  
an y ag o k  e lő á llítá sá t rem éli, am e ly ek n ek  techno lóg ia i 
tu la jd o n s á g a it n em  b e fo ly á so lh a tják  dúsu láso k , ox idác ió  
és o ld o tt  gázok . E zen k ív ü l ip a r i h a sz n o s ítá s ra  a lk a lm as 
ú j ö tv ö z e te k  á ll íth a tó k  elő, tö b b e k  k ö z ö tt  o ly an  te lje sen  
ú j an y ag o k , am e ly ek e t fö ld i k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt e g y á l 
ta lá n  n em  leh e tn e  e lőá llítan i.

A ja v a s o lt k ísé rle tek  n ag y  része k o m p au n d  a n y a g o k ra  
v o n a tk o z ik , tö b b e k  k ö z ö tt a  b e á g y a z o tt szá lak k a l e rő s í 
t e t t  ö n tv é n y e k  e lő á llítá sá ra  és to v áb b fe jle sz té sé re . 
H o llan d  k u ta tó k  ö n té sz e ti ö tv ö ze tek  I r á n y í to t t  d e rm ed é 
sé t, m íg  fra n c ia  szak em b erek  az  a lu m ín iu m -c in k  és az 
a lu m ín iu m -in d iu m  ren d sze r ö tv ö z e te it  fo g ják  az ű rb e n  
u ra lk o d ó  k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt  v izsgáln i. E g y  n é m e t 
k ísé rlé tso ro z a tb an  a z t fo g ják  v izsgáln i, h o g y  m eg leh e t-e  
v a ló s íta n i a  sú ly ta la n sá g  á lla p o tá b a n  p é ld áu l a tu rb in a -  
la p á to k  ön téséhez  h a sz n á lt n a g y  m elegszilárd ságú  ö tv ö 
ze tek  n ag y  hő m érsék le t-g rad ien sse l i r á n y íto t t  d e rm ed é 
s é t  n ag y o n  v ék o n y  h é jfo rm á k b an . M ás k u ta tó k  a  c sa p 
á g y ö tv ö ze tek  d ú su lá sm en te s  e lő á llítá sán ak  lehe tő ség é t 
ta n u lm án y o zzák , p é ld áu l o ly an  a lum ín ium -ó lom  ö tv ö z e 
t é t ,  am e ly b en  az ó lom  te lje sen  egyen le tes e losz tású , 
am i n o rm ális  fö ld i k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt n em  é rh e tő  el. 
F o g la lk o zn ak  m ég a  sz ilíc ium  fé lvezető  elem ek zónás 
o lv a sz tá sá v a l is.

A z ű r la b o ra tó r iu m b a n  a  sú ly ta la n sá g  á lla p o tá b a n  az 
o lv a d t fém ek e t m á r  n ag y o n  k is e rőkkel le h e t a la k íta n i. 
E zek b en  a  k ísé rle tek b en  az a la k í tá s t  e lek trom ágneses 
v a g y  ak u sz tik u s  e rő te rek k e l, m o lek u lák  k ö z ti e rőkkel és 
g ázá ram m al végzik , és ilyen  m ódon  go ly ó t, b u b o rék o t, 
fo rg á s te s te k e t, lem ezeke t, p o ro k a t, h en g erek e t, h u z a lo 
k a t ,  sz á la k a t, la p o k a t, fó liá k a t és m ás  id o m o k a t k ész í 
ten ek .

A z ű r la b o ra tó riu m i k ís é r le te k e t k é t  c so p o r tb a  leh e t 
so ro ln i. A z első c so p o r to t azok  a  k ísé rle tek  a lk o tjá k , 
am elyekbő l a lap v e tő en  ú j e lm éle ti ism ere tek  s z ü le th e t 
n ek , a  m ás ik b a  a  g azd aság o san  h a sz n o s íth a tó k  so ro lh a 
tó k . A z ű rla b o ra tó riu m b a n  e lő á llí to tt  te rm é k  é r té k n ö 
vekedése  a jo b b  k ih o za ta lb ó l, a  n a g y o b b  é le tta r ta m b ó l 
v ag y  a  techno lóg ia i tu la jd o n ság o k  je len tő s  ja v u lá sá b ó l 
sz á rm a z h a t, am i az e lő á llítá s  tö b b le tk ö lts é g e it in d o k o l 
h a tja .  P é ld ak ép p e n  az oxid-fóm  e u te k tik u m o k  em líth e 
tő k .

Az ű rla b o ra tó riu m b a n  e lsőso rban  k ö n n y ű , ap ró  a lk a t 
részek , m in t p é ld áu l m ágnesek , e m itte re k  és hason lók  
jö h e tn e k  szóba. E zek  h a sz n á la ti  é r té k e  ilyen  m ódon  
százszorosára-tízezerszeresére  n ő h e t.

Müller, H .-J.:  Giesserei, 65 (1978) 14. ez. 403. old.

Az a lu m ín ium ön tvény -szükség le t növekedése 
az USA gépkocsigyártásában

E u ró p á b a n  a  g ép k o csig y á rak  m á r  hosszú  idő  ó ta  
h a sz n á ln a k  a lu m ín iu m ö tv ö ze tb ő l ö n tö t t  hen g erfe jek e t, 
tenge lykapcso ló - és h a j tó m ű h á z a k a t , ső t m o to rb lo k k o 
k a t  is. A z U S A -ban  az a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  h a sz n á la ta  
lényegesen  r i tk á b b .

A z 1976. év i e n e rg ia tak a rék o sság i tö rv é n y  kényszere  
azo n b an  o t t  is m e g in d íto tta  e z t a  fe jlődési fo ly a m a to t. 
E z  a  tö rv é n y  u g y an is  e lő írja , ho g y  az  U S A -ban  g y á r to t t  
szem élygépkocsik  á tla g o s  ü zem a n y ag -fo g y asz tá sá t 
1985-ig 8,6 1/100 k m -re  kell c sö k k en ten i. E z  az é rté k  
1976-ban 13,2 1/100 k m  v o lt.

M in th o g y  az U S A -b an  a  k iskocsik  m ég m a  sem  tú l  
nép szerű ek , e m e g ta k a r ítá s  n ag y  ré szé t a  kocsik  tö m e 
g ének  csökken téséve l kell e lérn i. A z ü zem an y ag -fo g y asz 
tá s  u g y an is  m egköze lítő leg  a  kocsi töm egével a rán y o s . 
A  tö m eg csö k k en té s t v ag y  az edd ig  h a sz n á lt a n y a g o k 
ból, c sö k k e n te tt fa lv a s ta g ság ú  a lk a tré sz e k  fe lh a szn á lá 
sáv a l, v a g y  k isebb  sű rű ség ű  an y ag o k b ó l, főleg a lu m í 
n iu m b ó l k é sz í te t t  a lk a tré szek  beép ítéséve l le h e t e lérni.

Az a lu m ín iu m  m ag as á ra  és a  m eglevő  v asö n tö d é i 
k a p a c itá so k  m ia t t  n em  sz á m íta n a k  u g rássze rű  v á lto 
zásra . A  szem élygépkocsikba  b eép íten d ő  vas- és a lu m í 
n iu m  ö n tv é n y e k  m enny iségének  a la k u lá sá t a  k ö v e t 
k ező k ép p en  becsü lik -

1977: 300 k g  vas-, 25 kg  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  
1980: 270 kg  vas-, 35 kg  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  
1985: 140 k g  vas-, 55 kg  a lu m ín iu m  ö n tv é n y

A F o rd  g y á r  p é ld áu l m á r  1978-ban 50 000 V-8 m o to r t  
a k a r  a lu m ín iu m  ö n tv é n y b ő l k é s z í te t t  sz ívócsövekkel 
fe lszereln i, ezek töm ege  a  v a sö n tv é n y b ő l k é szü ltn ek  csak 
eg y h a rm ad a . A  to v á b b ia k b a n  v íz sz iv a tty ú h á z a k a t, 
h a jtó m ű h á z a k a t, ü zem an y ag - és o la js z iv a tty ú k a t, fé k 
d o b o k a t és h en g e rfe jek e t a k a rn a k  a lu m ín iu m ö n tv ó n y b ő l 
k ész íten i. M o to rb lo k k o t a zo n b an  e lő re lá th a tó lag  1985 
e lő tt n em  fo g n ak  a lu m ín iu m b ó l k ész íten i.

Standke, W Giesserei, 65 (1978) 13. sz. 354— 355. old.

G M

Szabványosítási hírek

Ű j szabványok

MSZ 6757— 77 (MSZ 5757— 69) h e ly e t t) .  Ötvözetlen és 
ötvözött lem ezgraf itos öntöttvas henger. Á lta lános m ű sza k i 
előírások

A sz a b v á n y  a  kéreg-, a  fé lkem ény  és a  h a tá ro z a tla n  
k é rg ű  ö n tö t tv a s  h en g erek re  v o n a tk o z ik . T á rg y a lja  a  fo 
g a lm a k a t, a  k iv ite li és a  hőkezelési, ill. fe szü ltség m en te 
s ítés i k ö v e te lm én y ek e t, a  k é reg v as tag ság , a  kem énység , 
a  szak ító - és a  h a jlító sz ilá rd ság  m e g h a tá ro z á sá n a k  m ó d 
j á t ,  a  hen g erek  m eg je lö lésé t és csom agolási, szá llítási, 
tá ro lá s i e lő írá sa it, v a la m in t a  m in ő ség tan ú sítá s  m ó d já t.

A  sz a b v á n y  a  K G S T  R S Z  5622 — 76 sz a b v á n y a já n lá s  
figyelem bevéte léve l k észü lt.

MSZ 474 — 786. Öntöttvas nyom ócsőidom ok és kötések
azbesztcement nyomócsövekhez. Névleges nyom ás 10

Az edd ig  8 tag b ó l álló  sz a b v á n y so ro z a t k é t  ú j ta g g a l 
b ő v ü lt. A  so ro za t 9. ta g ja  a  s im a  végű  köny ö k id o m o k  
(A C -Q -idom ok), a  10. ta g ja  p ed ig  a  s im a  végű  c sa t la 
kozó ívek  (A C -K -idom ok) m é re tv á la sz té k á t tá rg y a lja . 
M in d k é t id o m  névleges á tm é rő je  150-től 600 m m -ig  
te r je d . E g y id e jű leg  k o rsze rű s íté sre  k e rü l t  a  so ro z a t 1.,
5. és 7. ta g ja  is, am e ly ek n ek  so rán  a  v á la sz ték  ú j m é re 
te k k e l egészü lt k i.

K . E .
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1979. évi nívódíj pályázati felhívás

Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége
1979. márc. 29-i ülésén úgy határozott, hogy a múlt 
évekhez hasonlóan 1979-ben is jutalmazza a fiatal, 
de már gyakorlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, 
szakmába vágó értekezésekben kifejtett, az átlagosnál 
lényegesen többet nyújtó munkásságát nívódíjak oda- 
ítésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1978-ban vagy
1979-ben megjelent, vagy kéziratban összeállított vas- 
kohászati tárgyú, szakmába vágó értekezéssel a vas
kohászat időszerű tudományos, műszaki-gazdasági, tör 
ténelmi, szociológiai stb. témáival, ha az legalább rész
ben önálló kutatás, elemzés, vizsgálódás eredménye.

A terjedelem a szokásos 25—30 gépelt oldalnyi kéz
iratterjedelm et lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályázatok 
újból nem nyújthatók be, amelyek valamilyen egye
sületi pályázatra m ár be lettek küldve.

Nívódíjban csak azoknak az 1979. év végéig legalább 
két éves egyesületi tagsággal rendelkező szakosztályi 
tagtársaknak munkái részesíthetők, akik 1979. évben 
40. életévüket még nem töltötték be.

A nívódíjakra a Szakosztály az eddigi pályázatokra 
kiírt összegeket fordítja, a nívódíjak legkisebb összege 
3000 Ft, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulmánya kerülhet díja 
zásra.

A nívódíjak odaítélésére a Szakosztály bizottságot 
alakít, mely az alábbi fő szempontok szerint értékel:

— Az értekezés a maga által kitűzött tém át feidol- 
gozza-e?

— Lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulmány 
nál?

— Az értekezés mennyiben önálló kutatás, elemzés, 
vizsgálódás eredménye?

— A tanulmány mennyiben dolgoz fel időszerű prob 
lémákat?

— A tanulmány tárgyának kifejtésében világos, sza
batos-e, megállapításait mennyire igazolja, támasztja 
alá?

— Stílusában megüti-e a publikált értekezések át 
lagos színvonalát?

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó, 
vagy a csoportosan pályázók a feltételek ismeretében 
és azokat betartva, 1979. december 31-ig

— értekezésüket két példányban beküldik az egye
sülethez,

— amennyiben már valamely bel- vagy külföldi 
szaklapban értekezésük megjelent, közük annak szá
mát és azt a szándékukat, hogy értekezésüket a nívó
díj elnyerésére is szánják (külföldi folyóiratban meg
jelent művek teljes magyar nyelvű szövegét mellé 
kelni kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének fel
tételeit betartották,

Nívódíjban nem részesíhetők azok a tanulmányok, 
amelyek

a) 1978. I. 1. előtt jelentek meg valamely szakfolyó
iratban,

b) újításokat, tanulmányokat tartalm aznak és már 
be vannak jelentve,

c) más, határozott célból készültek, pl. diplomatervek, 
doktori értekezések stb.,

d) valamely szerv (vállalat, intézet stb.) megbízásá
ból közvetlen munkaköri feladatként készültek és szak
értői, vagy egyéb díjazásban — kivéve nyomtatásban 
megjelent publikációkért járó szerzői tiszteletdíjat — 
részesültek.

CIKKJUTALOM

A nívódíjpályázattól függetlenül a lapunk 1979. évi 
évfolyamában megjelenő, elsősorban a fiatalabb tag- 
társak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat 
kiemelkedően jól feldolgozó cikkek és tudományos 
diákköri munkák szerzőit is 1000—1000 Ft-os jutalom 
ban részesíti az év végén a Szakosztály Vezetősége.

A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

Közlemény
A miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem 

felvételt hirdet szakmérnöki szakokra
K ohóm érnök i K a r
Környezetvédelmi szak
Ipari kemencék szak
A  K örnyeze tvéde lm i szakm érnök i szak ra  a bányá 

szat, a kohászat és a tüzeléstechnika területén dolgozó, 
egyetemi oklevéllel rendelkező szakemberek jelentkez 
hetnek.

A z Ip a r i kem encék  szakm érnök i szak ra  a bányászat, 
az energiagazdálkodás, a tüzeléstechnika, a kemence
tervezés és üzemeltetés területén dolgozó egyetemi ok
levéllel rendelkező szakemberek jelentkezhetnek.

G épészm érnök i K a r
Hegesztő szak
A H egesztő szakm érnök i szak ra  jó  szakmai fe lk é 

szültségű, a hegesztés szakterületén dolgozó okleveles

gépészmérnökök jelentkezhetnek. A szakon a hegesz
tések anyagismeretére, a hegesztőberendezéseknek és 
a hegesztett szerkezetek tervezésének ismereteire tá 
maszkodva a gyártástechnológia korszerű elveinek 
megfelelő hegesztéstechnológiai képzés történik.

A képzés megfelelő számú jelentkezés esetén 1980 
februárjában indul. Az oktatás négy féléves, levelező 
formában.

Felvételi vizsga nincs, azok jelentkezhetnek, akik 
legalább 2 éves szakmai gyakorlattal rendelkeznek. A 
hallgatók államvizsga letétele után szakmérnöki ok
levelet nyernek. A felvételt a Tü. 821. sz. űrlapon kell 
kérni az ott feltüntetett javaslatokkal ellátva. Önélet
rajzot, oklevelet (vagy hiteles másolatát) mellékelni 
kell, a felvételi kérelmet a munkáltatónál kell benyúj
tani, amelynek azt véleményezés után az egyetemnek 
1979. szep tem b er 15-ig ke ll m egküldenie .
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Z E IT SC H R IFT  FÜ R  B E R G - UND H Ü TTEN W ESEN  G IE SSER E I 

JO U R N A L  O F M IN IN G  AND M ETA LLU R G Y  FO UN DRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е I N H A L T

Плессерс, Й .—Jlum apm , Ф .— В ан Эгем, Й .:  Экс
пресс определение склонности  к образованию  
граф и та в. чугуне, обработанном магнием, с по
мощью сн яти я  единственной кривой охлаж де 
н ия  ......................................................................................  С 73

В работе изложен такой новый метод, который 
с помощью применения специального измери
тельного тигля дает возможность определить 
графитизирующую способность из кривой ох
лаждения чугуна. Структура измерительного 
тигля такая, что теплопроводность чугуна в мо
мент затвердевания, сильно влияет на кривую 
охлаждения в тонкой части образца. Мини ЭВМ, 
соединенная к термопаре, вычисляет резуль
таты за три минуты.

Plessers, J . — hintáért, P . — V a n  Eeghem, J Die 
Schnellbestim m ung  der N eigung  des m it M agne 
sium  b ehande lten  G usseisens zu r B ildung  топ 
K ug e lg rap h it m it H ilfe e iner einzigen A bküh l 
un g sk u rv e  .......................................................................  S 73

D ie A rb e it b e sc h r ib t ein  neues V erfah ren , w elches 
die B estim m u n g  d e r N eigung  zu r K u g e lg ra p h it 
b ild u n g  d u rc h  A n w en d u n g  eines beso n d eren  

. M esstiegels g e s ta tte t .  D er M esstiegel is t  so k o n 
s t ru ie r t,  dass d ie  W ärm e le itfäh ig k e it des e r s ta r r 
te n  G usseisens einen  s ta rk e n  E in flu ss  a u f  d ie  am  
d ü n n e n  T eil d e r P ro b e  gem essene A b k ü h lu n g s 
k u rv e  a u sü b t. D er a n  d as T h erm o e lem en t ange- 
sch iossens K le in rech n e r lie fe r t d as E rg eb n is  
b in n en  3 M inu ten .

Б р ун н ер , Г .—Ш имон, Ж .:  И сследование формо
вочных смесей при повышенных тем п ерату 
рах ......................................................................................  С 80

Исследование формовочных смесей литейных за 
водов в горячем состоянии дает возможность 
определить их свойства для подготовления и 
обработки. Смеси, содержащие органические 
добавочные материалы, менее склонны к появ
лению различных дефектов, чем смеси, не содер
жащие их. Особенно хорошие свойства обеспе
чивает добавка „карбомикс“ .

B runner, G. — F ra u  Z s. S im o n :  W arm p rü fu n g  der 
F o rm ere isan d e  ..............................................................  S 80

D ie W a rm p rü fu n g  d e r G iessereisande erm ög lich t 
d ie  B estim m u n g  d e r  an w en d u n g stech n isch en  
E ig en sch a ften  d e r  M ischungen . D ie F o rm ere i 
m isch u n g en  m it  o rg an isch en  Z u sä tzen  b esitzen  
eine geringere  N eigung  zu  versch iedenen  F eh le rn , 
a ls  d ie  M ischungen  o h n e  Z usätze . E in  'Z usatz  
v o n  C arbom ix  s ich e rt besonders  g ü n stig e  E ig e n 
sch a ften .

Каспере, К . Г .: П роизводство отливок это стари н 
ное искусство и соврем енная т е х н и к а ..............  С 85

В введении автор указывает на тесную связь 
между искусством и производством отливок, по
том излагает развитие нюрнбергского чугуноли
тейного завода фирмы М.А.Н., описывает обо
рудования и важнейшие концепции развития 
цеха для литья головок цилиндров, обоснован
ных в 70-ых годах, затраты и достигнутые ре
зультаты.

Gaspers, К .-Н .:  G ussherstellung: a lte  K u n s t — 
m oderne T e c h n ik ......................................................... S 85

I n  d e r E in le itu n g  b e h a n d e lt d e r V erfasser die 
enge B ez iehung  zw ischen d e r  K u n s t u n d  dem  
G iessereiw esen u n d  b e sch re ib t d a n n  d ie  E n t 
w ick lung  d e r  M. A . N .-G iesserei in  N ü rn b e rg , 
sow ie d ie  P ro jek tie ru n g sk o n zep tio n en  u n d  A n 
lagen , d ie  In v e s titio n sk o s te n  u n d  die E rgebn isse  
d e r in  d en  siebziger J a h r e n  g e b a u te n  n eu en  Zylin- 
derkopfg iesserei.

\
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C O N T E N T S

P lessers , J . —L ie ta er t, P .  —  V a n  E eghern, J . :  A rapid 
determination of the tendency to spheroidization 
of magnesium-treated cast iron with the aid of a 
single cooling curve ...............................................P 78

T he p a p e r  p re se n ts  a  novel p ro ced u re  fo r d e 
te rm in in g  th e  te n d e n c y  to  sp h ero id iza tio n  fro m  
th e  cooling cu rve , u sing  a  specia l m easu rin g  
crucib le . T h is crucib le  is co n s tru c te d  so th a t  th e  
th e rm a l c o n d u c tiv ity  o f  th e  solid ified  c a s t iro n  
ex e rts  a  s tro n g  in fluence  on  th e  cooling  cu rv e  
m easu red  a t  th e  th in  p a r t  o f  th e  specim en . T he 
sm all co m p u te r  co n n ec ted  to  th e  th e rm o co u p le  
supp lies  th e  re s u lt w ith in  3 m in u tes .

V
B r u n n e r , в , — M rs. Z s . S im o n :  Hot testing of mould

ing sands ...............................................................  P 80

T he h o t  te s tin g  o f fo u n d ry  san d  m ix tu re s  p e rm its  
th e  d e te rm in a tio n  o f  th e  u ti liz a tio n  p ro p e rtie s  
o f  th e  m ix tu res . M ould ing  m ixes co n ta in in g  
o rgan ic  a d d itiv e s  show  less te n d e n c y  to  v a rio u s 
defec ts th a n  m ixes w ith o u t ad d itiv e s . T he  a d d i 
tiv e  C arbom ix  g ives specia lly  fav o u rab le  p ro 
p e rties .

Caspers, K .-H .:  Casting production: old a r t—new 
techn ique ................................................................. S 85
I n  th e  in tro d u c tio n  th e  a u th o r  show s th e  close 
re la tio n sh ip  be tw een  a r t  a n d  th e  fo u n d ry  tr a d e ; 
he  describes th e  d ev e lo p m en t o f  th e  iro n  fo u n d ry  
o f  M .A .N . a t  N u rem b e rg  an d  th e  design  concep ts, 
eq u ip m en t, in v e s tm e n t co sts  an d  ach iev em en ts  
o f  th e  n ew  cy lin d e r h ead  fo u n d ry  b u il t  in  th e  
seven ties .
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A magnéziummal kezelt öntöttvas 
gömbgrafitképződési hajlamának gyors meghatározása 

egyetlen lehűlési görbe segítségével*
J A A K P L E S S E R S  F R A N S L I E T A E R T —  J A N V A N E E G H E M
Elektro-N ite H outhalen Gieterijcentrum CRIF

D K  669.131.7.012.1

A  dolgoza t o lyan  ú j e ljá rást ism erte t, a m ely  
egy kü lön leges m érő tége ly  haszná la táva l leh e 
tő vé  teszi a g ö m b gra fitképződés m é r té k é n e k  m e g 
határozásá t a lehű lési görbéből. A  m érő tége ly  
szerkeze te  o lyan, hogy a m eg d erm ed t ö n tö ttva s  
hővezető  képessége erősen befo lyáso lja  a p ró b a 
darab v é k o n y  részén  m é r t lehű lési görbét. A  hő 
e lem re  kapcso lt k isszám ítógép  az e red m én y t 3 
percen  belü l m egadja .

B ev ezeté s

Az utóbbi tíz  évben  sok energiát fordítottak  
olyan gyors eljárás k ifejlesztésére, am ely leh e 
tővé teszi a m agnézium m al k ezelt öntöttvasban  
a grafit göm bösödési hajlam ának az ellenőrzését 
m ég az adag leöntése előtt.

A  legtöbb kutató, aki ebben a  tém ában cikket 
közölt, a lem ez- és a göm bgrafitos öntöttvas le 
hű lési görbéjén az eutektikus kristályosodás fo 
lyam án észlelhető csekély  különbségre ép ítette  
fe l m ódszerét. K ét különböző értékelési lehető 
séget vizsgáltak:

— a göm bgrafitképződés m értékének befolyá 
sát a lehű lési görbe jellegzetes pontjainak  
abszolút helyzetére [1— 6],

— a göm bgrafitképződés m értékének befo lyá 
sát a  lehű lési görbe alakjára.

A lehű lési görbe alakjának eltéréseit összeha 
sonlító sablonok [7] seg ítségéve l vagy  a lehű lési 
görbe differenciálása [8— 10] útján  lehet értékel 
ni. A  gyakorlatban azonban kiderült, hogy ezek 
nek a m ódszereknek egyike sem  alkalm azható, 
m ert a lehű lési görbe alakját és az eutektikus 
kristályosodás hőm érsékletét szám os más tén y e 
ző is befolyásolja. Ezek közül a legfontosabbak a 
következők :

* Elhangzott a  45. nemzetközi öntőkongresszuson, Bu
dapesten (hivatalos belga csereelőadás).

—  A z öntöttvas csíraállapota rendkívül erősen  
befolyásolja  az eutektikus tartom ányban a 
lehű lési görbét [11], üzem i körülm ények kö 
zött pedig a göm bgrafitos öntöttvas adagok 
csíraállapotát leh etetlen  azonos szin ten  tar 
tani.

—  A próbadarab lehű lési sebessége is befo lyá 
so lja  a lehű lési görbe alakját és az eutek ti 
kus kristályosodás hőm érsékletét [8].

—  M inthogy a göm bgrafitos öntöttvas összeté 
te le  csaknem  m indig közel eutektikus, gyak 
ran nehéz a likvidusz- és a szolidusz-hőm ér- 
sék letet m egkülönböztetni.

Az öntési hőm érséklet a próba form ájának (a 
tégelynek) az előm elegítését, és ezáltal a próba
darab hűlési sebességét is m eghatározza, ö n tő 
kanállal vett próbák esetében  pedig nem  lehet 
az azonos öntési hőm érsékletet betartani. Egyes 
kutatók ezt a nehézséget úgy  igyekeztek  m eg 
kerülni, hogy kis hőtehetetlenségű  m érőtégelyt 
használtak, és ezt közvetlenül m erítették  a fo 
lyékony öntöttvasba [7, 8]. Ez a m ódszer azon 
ban a gyakorlatban m eglehetősen  sok nehézség 
gel jár, és erősen n öveli a m érőtégely  árát.

A  közvetlen  term ikus elem zés alkalm atlannak  
látszik  a göm bgrafitképződés m értékének m eg 
határozására, azonban az eutektikus hőm érsék 
let tájékoztatást adhat arról, hogy vannak-e je 
len  karbidok, vagy  sem  [10]. Ha az eutektikus 
hőm érséklet egy  —  a vas összetételétő l és a le 
hű lési sebességtől függő —  m eghatározott hő 
m érséklet (kb. 1120 °C) álá csökken, akkor a pró
badarab szövetében  karbidok jelennek m eg.

A term ikus elem zésen  k ívü l más m ódszereket 
is kipróbáltak a göm bgrafitképződés m értéké 
nek a m eghatározására :
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—  A gyorsan hűtött próbadarab m etallográfiái 
vizsgálattal általában nem  értékelhető öntés 
előtt, k ivéve, ha több tonnás üstből öntenek.

— A hang- vagy ultrahang-eljárás’ csak az önt 
vények  lehű lése után alkalm azható [12— 16]. 
Ez az eljárás jól m egfelel nagy sorozatban  
gyártott öntvények, például gépkocsik  for- 
gattyús ten gelyein ek  ellenőrzésére, de ke 
véssé alkalm as kis sorozatú vagy  egyed i önt 
vén yek  gyártásakor. Ezenkívül az eredm ényt 
az öntvény felü letének  rücskössége, a szem 
csem éret és a fém es alapanyag szövete is be 
folyásolja.

—■ A  villam os ellenállás m érése derm edés köz 
ben [17]. Ennek az eljárásnak gyakorlati al
kalm azásáról n incs hozzáférhető adat.

—  A villam os ellenállás m érése derm edés után  
[18, 19]. Ez a m ódszer is ön tvények  ellenőrzé 
sére szolgál. Pontossága nem  elegendő a 
göm bgrafitképződés m értékének m egállapí
tásához.

—  A z öntöttvas eutektikus duzzadásának m éré
se [20, 21]. N incs elegendő adat e m ódszer 
gyakorlati alkalm azhatóságának elbírálására.

— A z öntöttvas oxigéntartalm ának m érése szi 
lárd elektrolitos m érőszondával [22]. Ez az el 
járás is tú l költséges, em ellett nem  elég  pon 
tos. E cikk szerzői vizsgálatokat végeztek  ez 
zel a m ódszerrel, de nem  tudtak korrelációt 
találni a m agnézium tartalom  vagy  a göm b 
grafitképződés m értéke és az elektrolitos m é 
rőszondával m ért oxigéntartalom  között. Ez

■ főleg annak tudható be, hogy a m agnézium 
m al kezelt öntöttvas oxigéntartalm a általá 
ban rendkívül kicsi.

Ü j m érő tég e ly  k ife jle sz té se  a göm b grafitos  
ön tö ttvas term ik u s e lem zésse l va ló  

e llen ő rzéséh ez

E cikk bevezetéséből m egállapítható, hogy  
nincs m egfelelő  m ódszer a göm bgrafitképződés 
m értékének gyors, egyszerű, olcsó és k ielégítően  
pontos m eghatározásához. Sem  a lehű lési gör
bék felvétele , sem  a göm bgrafitos öntöttvas f i 
zikai tulajdonságainak m érése nem  adott k ielé 
gítő eredm ényt.

A göm bgrafitos öntöttvas egy ik  —  eddig f i 
gyelm en k ívü l hagyott —  tulajdonsága a lem ez- 
grafitos öntöttvasnál kisebb hővezető képessége 
[23, 24].

A göm bgrafitos öntöttvas kis hővezető képes 
sége azzal m agyarázható, hogy a v iszonylag k i 
sebb hővezető képességű  fém es alapanyagot 
nem  hidalják át összefüggő, hosszú grafitlem e- 
zek. A  grafit, m int ism eretes, jó hővezető.

M ásrészt a kom pakt grafitos öntöttvas hőve 
zető képessége csaknem  azonos a norm ális le -  
m ezgrafitos öntöttvaséval. A  részben göm bgra 
fitot, részben verm ikuláris grafitot tartalm azó 
öntöttvas hővezető képessége nem  ism eretes, de 
feltételezhető, hogy az a grafitgöm bök százalé 
kos m ennyiségével fordítva arányos [25].

A z is ism eretes, hogy az öntöttvas hővezető  
képessége a fém es alapszövettől is függ. A  fer- 
rit és a perlit hővezető képessége különböző, és

1. táb láza t
Az öntöttvas hővezető képessége, W /(m .K)

Ö ntö ttvas f a j tá ja  közepes
fa lvastagság

L em ezgrafitos ön tö ttvas
(ASTM A48—74, class 25*) 50 48—54
K om pak t g ra fito s ö n tö ttvas 47,2 42—48
G öm bgrafito s ö n tö ttvas 32 36

2. táb láza t

A gömb- és a lemezgrafitos öntöttvas 
hővezető képessége 400 °C-on

H ővezető
Ö n tö ttv as  f a j tá ja  képesség,

W /(m.K)

G öm bgrafito s ö n tö ttvas
p e rlite s  30,1
fe rrite s  34,6

L em ezgrafitos ö n tö ttv as
p e rlite s  49
fe rrite s  53

szin tén  befolyásolják  az öntöttvas hővezető ké 
pességét.

A hővezető képesség pontos m érése n ehéz és 
időigényes, ez m agyarázza a különböző kutatók  
által kapott nagyon  eltérő eredm ényeket. N é 
hány jellem ző érték  az 1. táblázatban látható  
[26].

N agyon kevés adat ism eretes a hőm érséklet 
nek az öntöttvás hővezető képességére való ha
tásáról. N éhány 400 °C hőm érsékletre m egadott 
érték a 2. táblázatban található [24].

N agyobb hőm érsékletre az irodalom  nem  kö 
zöl adatokat, így  nincs adat az austenites átala 
kulási hőm érséklet fe le tti tartom ányra sem.

A hővezető képesség abszolút m érése nehéz, 
és bonyolu lt laboratórium i berendezések szük 
ségesek  hozzá. E zenkívül ezt a m érést stacioner 
körülm ények között kell végezni, ami azt je len 
ti, hogy a próbadarabon bizonyos hőm érséklet 
gradiensnek k e ll kialakulnia, ami több órát v e 
het igénybe.

N yilvánvaló, hogy ez a m ódszer nem  lehet 
alapja az öntödében elvégezhető gyors grafitm i
nősítési eljárásnak, ilyen  célra csak a relatív  
hővezető képesség m érése alkalmas. H ogy a 
nem fém es alapszövetnek a lehű lt ön tvény  hő 
vezető  képességére való hatását kiküszöböljük, 
ajánlatos a m érést az austenites tartom ányban  
végezni.

A gyors eljárás k ifejlesztésekor a hőm érsék 
let-gradienst az öntött próbatestben kell lé tre 
hozni. E lvileg lehetséges a hővezető képesség  
szám ítása a hűlő öntvény középponti és fe lü leti 
hőm érséklete közötti különbség m érése alapján 
is. A  szokásos m éretű  próbadarabokban azonban 
ez a hőm érséklet-különbség tú l kicsi.

A  hőm érséklet-gradienst azonban m eg lehet 
növeln i két különböző vastagságú próbadarab 
öntésére szolgáló m érőtégellyel (1. ábra). Ha a 
fo lyékony vasat ilyen  m érőtégelybe öntik, ak 
kor a d átm érőjű 1 öntvényrész gyorsabban hűl 
és dermed, m int a vastagabb, D átm érőjű 2 önt
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vényrész. Ilyen  m ódon a próbadarabban erős 
hőm érséklet-gradienst hozunk létre.

A m érőtégely kiképzése olyan, hogy a vas 
derm edése a 2 öntvényrészben csak az 1 rész 
teljes m egderm edése után kezdődhet m eg. A z 1 
részben m ár m egderm edt öntvény további hűlé 
sének sebességét saját hővezető képessége és  a 
2 vastagabb rész derm edése folyam án az 1 rész 
felé tartó hőáram nagysága határozza meg.

A z 1. ábrán látható m érőtégely  használatá 
val lehetséges volna a hővezető képesség válto 
zásának m eghatározása a próbadarab 1 és 2 jelű  
részébe beép ített hőelem ek közötti hőm érséklet 
gradiens m érése útján. U gyanis az egy ik  tén y e 
ző, am ely ezt a hőm érséklet-különbséget m eg 
határozza, a hővezető képesség.

M inthogy azonban a hővezető képesség abszo 
lú t értékének m eghatározásához az összes befo 
lyásoló tényezőt pontosan ism erni kell, am i a 
gyakorlatban m egvalósíthatatlan, egyszerűbb a 
vas viszonylagos hővezető képességének m egha 
tározása. Ezt a próbadarab vékonyabb, alsó ré 
szében levő  hőelem  seg ítségéve l regisztrált 
egyetlen  lehű lési görbéből is m eg lehet állapíta 
ni. Ezt a lehűlési görbét a 2 vastagabb részben  
m egderm edő vasból felszabaduló hőm ennyiség  
annál erősebben befolyásolja, m inél jobb a már 
m egderm edt vas hővezető képesége. Az egy  
hőelem m el végzett m érés azért is előnyösebb, 
m ert egyszerűbb, olcsóbb és egycsatornás m ű 
szer is elegendő. A  m érőtégely célszerűen h éj- 
form ázó hom okból készíthető. A  m érőtégely  
végleges alakját és m éreteit az alábbi szem pon 
tok figyelem b evételével határoztuk meg.

M inthogy a hővezető képesség különbözősége 
csak az öntöttvas derm edése után érvényesü l 
het, a próbadarab vékonyabb részét olyan kicsi 
re kell választani, am ennyire csak lehetséges. 
V iszont e l kell kerülni, hogy az 1 öntvényrész 
ben ledeburit képződhessen a norm ális összeté 
telű  öntöttvasakból. Ennek m egfelelően  az 1 
rész átm érőjét elfogadható kom prom isszum ként 
18 m m -ben határoztuk meg.

Az 1. ábrán látható m érőtégely  használatával 
azt állapítottuk m eg, hogy a göm bgrafitos és a 
lem ezgrafitos öntöttvas lehűlési görbéi közötti 
különbség akkor a legnagyobb, ha az a távolság  
m inim ális. Ez azt jelenti, hogy a hőelem  gya 
korlatilag a tégely  legalján van. A tégely  aljá 
hoz túl közel beép ített hőelem ekkel végzett m é 
rések azonban rosszul reprodukálhatók, és a szo- 
liduszlépcső nagyon rövid, néha csupán in fle 
x ió s pont jelezte jelen létét. Ezért az a távolsá 
got végü l is  6 m m -ben állapítottuk meg.

Az 1. ábrán látható m érőtégellyel fe lv e tt le 
hűlési görbék általános alakját a 2. ábra szem 
lé lteti. Ennek a görbének a kialakulása a követ 
kezőképpen m agyarázható. M iután a vasat a 
m érőtégelybe öntötték, hőm érséklete csökken, 
és m egkezdődik az 1 rész eutektikus kristályo 
sodása. Ennek m egfelelően  a lehű lési görbén 
m egjelen ik  az eutektikus hőhatást jellem ző lép 
cső. Az 1 rész teljes m egderm edése után hőm ér 
sék lete ism ét csökken. A m ikor a 2 rész derm e
dése kezdődik, az itt felszabaduló rejtett hő egy

bizonyos hányada a v e le  öszefüggő 1 rész fe lé  
áramlik, és a vas hővezető "képességétől függő 
m értékben lassítja  ennek a résznek a hűlését. 
Ennek eredm ényeképpen a lehűlési görbe eltér 
a norm álistól (szaggatott vonal), és az A A ’ vona 
lat követi. A  2. ábra világosan m utatja a 2 rész 
derm edésének az 1 rész lehűlési görbéjére k i 
fe jtett hatását (a görbe A A ’ szakasza).

A m érőtégelyt úgy lehet m egszerkeszteni, 
hogy a „közvetített szoliduszhőhatás” bizonyos 
ideig  állandó értéken tartsa a hőm érsékletet. 
Így a 2 rész derm edése közben gyakorlatilag  
statikus hőm érsékletm ező hozható létre a m érő 
tégelyben: am íg a felső  rész hőm érséklete a der
m edés közben felszabaduló rejtett hő m iatt nem  
változik, addig az alsó részben a hőm érséklet a 
hő beáram lása és a hőveszteség egyensú lya  
m iatt változatlan.

N yilvánvaló, hogy a közvetített szoliduszhő 
hatás révén  állandó hőm érséklet javítja  a gör
bén végzett m érés pontosságát. A z is  nyilván 
való, hogy a közvetített szoliduszhőhatást a gra 
f it  szerkezete befolyásolja, m ivel a hőbevezetés 
a m egderm edt vas hővezető képességétől függ, 
am it viszont az határoz m eg, hogy m ilyen  alak 
ban kristályosodott a grafit a derm edés közben.

A  közvetített szoliduszhőhatás lépcsője a le 
hű lési görbén csak akkor lesz vízszintes, ha a 
tégely  felső  részének D átm érője elég nagy, il 
le tve a vékonyabb rész l hosszúsága elég kicsi.

1. ábra. Az új mérőtégely vázlata

\n.320-2\

2. ábra. Az új mérőtégellyel felvett lehűlési görbe
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A z J és D m éretet más tényezők  is befolyásol
ják. U gyanis egyikük sem  lehet túlságosan  
nagy, nehogy a közvetített szoliduszhőhatásra a 
hőm érséklet egyensú lya  3 percnél lényegesen  
hosszabb idő alatt álljon be, m ert gyors ellen 
őrzési m ódszer ennél több időt nem  vehet 
igénybe. Az l hosszúság ne legyen  tú l rövid

3. ábra. A mérőtégely metszete

4. ábra. A  m érő tége ly  oldalról és fe lü lrő l n ézve

sem , hogy a hőm érséklet-gradiens, valam int a 
göm bgrafitos és a lem ezgrafitos öntöttvas lehű 
lés i görbéje közötti különbség elég nagy legyen. 
Mindezek figyelembevételével a mérőtégely 
méreteit a 3. ábra szerint választottuk.

Ebben a m érőtégelyben  az öntöttvas hőm ér 
sék lete a m érés egész folyam án az eutektoidos 
átalakulás hőm érséklete fö lött marad úgy, hogy 
sem  az átalakulási hőnek, sem  a hővezető ké 
pességnek a fém es alapanyagtól függő változá 
sai nem  befolyásolják  a m érés eredm ényét.

A m érőtégelyt úgy szerkesztettük, hogy az a 
(széntartalom , karbonegyenérték és szilícium 
tartalom  m eghatározására szolgáló) szokásos 
term ikus elem zőberendezések állványába b eil 
leszthető.

A 4. ábra a m érőtégely  fényképeit mutatja.

A  lehű lési görbék k iértékelése

A vég legesen  kialakított m érőtégellyel fe l 
vett jellegzetes lehű lési görbét az 5. ábra szem 
lé lteti. M egfigyelhető rajta az 1 rész T s szoli- 
duszlépcsője, valam int a 2 rész derm edésekor a 
vékonyabb rész felé  közvetített szoliduszhőha- 
tás eredm ényeképpen kialakuló T Sh egyensú ly i 
hőm érséklet, am it a hőelem  helyére vezetett és 
az onnan e lvezetett hőm ennyiség határoz m eg. 
Ezt a két jellem ző hőm érsékletet a következő té 
nyezők  befolyásolják:

— a m egderm edt öntöttvas hővezető képessége,
— egyéb  tényezők, m int például a vas öntési 

hőm érséklete, a hom ok porozitása, a környe 
zet hőm érséklete stb.
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A hővezető képesség hatása csak akkor je l 
legzetes, ha a hőm érséklet-gradiens elég nagy, 
és elég erős a befolyása a T * a  hőm érsékletre. A  
vékony rész derm edése előtt, alatt és közvetle 
nü l utána a m érőtégely  hű lését a hővezető ké 
pesség csak k evéssé befolyásolja, m ert a  hőm ér- 
séglet-gradiens tú l kicsi. A z előbb em lített egyéb  
tényezők tehát a hűlési sebességet fő leg nagyobb  
hőm érsékleten  befolyásolják. A  legcélszerűbb és 
a legjobban reprodukálható m ódszer a norm ális 
lehű lési sebességgel összefüggő jellem ző m eg 
határozására annak az időtartam nak a m érése, 
am ely alatt a próbaöntvény hőm érséklete 1160- 
ról 1060 °C-ra csökken. Ezt az időtartam ot a to 
vábbiakban t100-za l jelö ljük  és m ásodpercben  
adjuk m eg.

A  tioo és a Tsh között határozott összefüggés 
volt kim utatható. A z egyszerűség kedvéért e l 
határoztuk, hogy a T«* h elyett pontosan 3 perc 
cel az öntés után m érjük a próbadarab hőm ér 
sék letét. Ezt a hőm érsékletet a továbbiakban  
Тз-m al jelöljük. А  Т«л és a T3 között csak cse 
kély  eltérést találtunk.

A  6. ábra a t10o és a T3 összefüggését m utatja 
göm bgrafitos öntöttvas esetében. A z ábrán fe l 
tüntetett értékek részben a Globon öntödében  
kupolóból, részben a  CRIF laboratórium ában 50 
kg-os, 2000 Hz frekvenciájú  indukciós kem encé 
ből csapolt adagokból származnak. A  Globon ön 
tödében az öntöttvasat az üstben  FeSiM g ötvö 
zettel kezelték, de a m agnézium os kezelés után  
nem  oltották be; a CRIF-ben a kezelést NiM g 
ötvözettel a középfrekvenciás kem encében v é 
gezték, és utólag 0,6%  V P 216 ötvözettel oltot 
ták be a vasat.

A  diagram ból nyilvánvaló, hogy a különböző  
eljárásokkal, eltérő segédötvözetekkel gyártott 
és különböző m értékben beoltott göm bgrafitos 
öntöttvasakra ugyanaz az összefüggés érvényes.

A  7. ábra azt m utatja, hogy a lem ezgrafitos 
öntöttvasakra is hasonló összefüggést leh et m eg 
állapítani, de az eredm ényül kapott egyenes a 
göm bgrafitos öntöttvas egyen esétő l jelentős tá 
volságra van.

Ha valam ely  ism eretlen  öntöttvas lehűlési 
görbéjét regisztráltuk, ebből m eghatározhatjuk  
a fioo és a T3 értékeket. Ezekből az adatokból a 
7. ábra alapján m egállapíthatjuk a tényleges  
m etszéspont és a göm bgrafitos öntöttvas k iérté 
kelő  vonala közötti A T eltérést. ,

N agyszám ú vizsgálat alapján kim utatható, 
hogy A T szorosan összefügg a göm bgrafitkép- 
ződés m értékével. A  8. ábrán a göm bgrafitkép- 
ződés m értékét a A T  fü ggvényében  ábrázoltuk. 
Ez a diagram  három sávra osztható. A m ennyi
ben A  T < 3 ,5 , nagy a valószínűsége annak, hogy  
a göm bgrafitképződés m egfelelő  (zöld sáv). Ha 
A T > 1 1 , akkor a göm bgrafitképződés valószínű 
sége nagyon  kicsi (piros sáv). На 3 , 5 < П Т < 1 1 ,  
akkor a göm bgrafitképződés nem  ítélhető  m eg  
egyértelm űen, ennek  eldöntéséhez további (pél
dául m etallográfiái) vizsgálatra van  szükség 
(sárga sáv).

A  8. ábrán az értékek jelentős szórása f ig y e l 
hető m eg. Ezzel kapcsolatban azonban nem  sza-

6. ábra. A  lehű lési görbén m ért t100 és T3 é rtékek  
összefüggése (95—100% göm bgra fit esetén)

7. ábra. A  lem ez- és a göm bgra fito s ö n tö ttva s lehű lés» 
görbéjén  m ért je l le m ző k  összefüggése

8. ábra. A  g ö m b gra fitképződés m inősítése  a A T  érték  
a lap ján
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9. ábra. Erősen beoltott gömbgrafitos öntöttvas adagok 
AT értéke a magnéziumtartalom függvényében. 

Indukc ió s kem ence, N i-М д segédötvözet, 0,6% V P  216 
beoltóanyag

1032Ш
10. ábra. G yengén  (0,1%) beo lto tt göm bgrafitos  

ö n tö ttva s adagok A T  értéke  a m agn éziu m ta rta lo m  
fü g g vén yéb en . G ra fitrudas kem ence, FeSiM g  

segédö tvözet

bad elfelejten i, hogy az eredm ények különböző 
típusú öntöttvasak vizsgálatából származnak: 
eltérő az öszetételük  (C =  3,3— 3,9%, S í =  
=  2,0— 3,2%), különböző m ódszerekkel lettek  
m agnézium m al kezelve és beoltva. A z alkalm a
zott m érőtégelyeket m ég nem  gyártják nagy so 
rozatban, és ezért nem  tökéletesen  egyform ák. 
A göm bgrafitképződés m értékét m ikroszkópon  
becsléssel állapítottuk rpeg, nem  statisztikai e l 
járással (a göm bgrafit hányadának becslésében  
20% -os hiba is lehetséges).

F eltételezhetjük  tehát, hogy az összefüggés 
szórása kisebb lesz, ha m indezeket a tényezőket 
jobban lehet szabályozni, vagy ha kevesebb vá l 
tozó befolyásolja  a vizsgálat eredm ényét.

A 9. ábra nagyon erősen beoltott öntöttvasak  
diagram ját m utatja, m íg a 10. ábrán gyengén  
beoltott adagok eredm énye látható. A  két diag 
ram összehasonlításával igazolható az az ism ert 
jelenség, hogy a kis m agnézium  tartalm ú göm b 

grafitos öntöttvas jó beoltásával a göm bgrafit 
képződés jelentősen  javítható.

A  lehű lési görbén m ért szolidusz-hőm érséklet 
összefüggésbe hozható a beoltás m értékével. Á l 
talános szabályként m egállapíthatjuk, hogy m i
nél nagyobb ez a hőm érséklet, annál nagyobb a 
grafitgöm bök szám a. Ha a szolidusz-hőm érsék 
let 1120 °C alá csökken, nagyon valószínű a kar- 
bidképződés. M inthogy a cem entit képződési hő 
je és hővezető képessége más, m int a grafité, a 
nagy karbidtartalom  befolyásolhatja az eredm é 
nyeket.

Éppen ezért azokat a lehű lési görbéket, am e
lyekben  a szolidusz-hőm érséklet 1120 °C alatt 
volt, figyelm en  k ívü l hagytuk. M eg kell jegyez 
ni, hogy ez a FeSiM g-m al kezelt adagokkal so 
hasem  fordult elő m ég beoltás nélkül sem , és a 
N iM g-m al vagy  fém  m agnézium m al kezelt, 
majd m egfelelően  beoltott göm bgrafitos öntött 
vasakban sem.

A u to m a tik u s  m é r ő -  é s  é r té k e lő b e r e n d e z é s

A z új eljárás gyakorlati alkalm azhatósága 
nagyrészt a lehű lési görbe gyors értékelésén  
múlik. A  kézi k iértékelés általában túl bonyo 
lu lt és időigényes. Ezért te ljesen  autom atikus 
berendezést á llítottunk össze.

A berendezés vázlata  a 11. ábrán látható. A 
lehű lési görbét dig itális hőm érsékletm érő m ű 
szer m éri, és a hőelem  je lé t a csatolóegységen  
keresztül szám ítógépbe táplálja, am ely  autom a
tikusan kiszám ítja a szükséges értékeket, és a 
m érőtégely  leöntése után 3 percen belü l a piros, 
sárga vagy  a zöld jelzőlám pa egyike kigyullad  
attól függően, hogy a göm bgrafitképződés a 8. 
ábrán feltü n tetett piros, sárga vagy zöld sáv kö
vetelm ényeinek  fe le l-e  m eg. A  szám ítógép ezen 
k ívü l a következő fontos adatokat ki is nyom 
tatja: szolidusz-hőm érsékletet, %о (min), T3 (°C),

H P - 9 7 S  
kalkulátor

11. ábra. A  göm bgra fitképződés fo k á t au tom a tikusan  
értéke lő  Q u ick-N od  berendezés vázla ta
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12. ábra. A  Q u ick-N od  berendezés képe

J T  és a göm bgrafitképződés % -os értéke. A
12. ábrán az autom atikus m érőberendezés fén y 
képe látható.

A  berendezéshez alkalm azott HP— 97S kalku 
látor m ágnese kártyákkal program ozható. A  
göm bgrafitképződés m értékének Quick-Nod  
m érőtégelyekkel való  m eghatározásán k ívü l a 
kalkulátor hagyom ányos m érőtégelyekkel való  
term ikus elem zésre is program ozható. Ebben az 
esetben a készülék  m éri, értékeli és k inyom tatja  
a likvidusz-hőm érsékletet, a karbonegyenérté- 
ket, a szolidusz-hőm érsékletet, a szén- s a szi
lícium tartalm at.

A  Q u ick -N od  eljárás a lkalm azási leh ető sé g e i

A Q uick-N od eljárás k ifejlesztése kétségen  
k ívü l új lehetőségeket n y it a göm bgrafitos ön 
töttvas m inőségi ellenőrzéséhez.

A m agnézium m al k ezelt adagok Q uick-Nod  
eljárással való  ellenőrzésével a rossz (túl kis 
m agnézium tartalm ú, lem ez- vagy  verm ikuláris 
grafitot tartalm azó, tehát a piros m ezőbe eső) 
adagok nagy valószínűséggel k iselejtezhetők . A 
Q uick-Nod ellenőrzés után  csaknem  kizárt, 
hogy olyan  adagot leöntsenek, am elyből nem  v á 
lik  m egfelelő  m inőségű göm bgrafitos vasönt 
vény, am i m a m ég gyakran előfordul.

A  m agnézium m al kezelt öntöttvasban a k ifo 
gásolható göm bgrafit k ialakulását különböző té 
nyezők  okozhatják: a segédötvözet tökéletlen  
reakciója, a  káros nyom elem ek hatása, a segéd 
ötvözet hibás adagolása stb.

A Q uick-Nod eljárással jelentősen  csökkente 
ni leh et a m etallográfiái próbák szám át és elő 
készítésük  költségét. U gyanis ezután m ár nem  
k ell m inden egyes kezelést m ikroszkópi v izsgá 

lattal ellenőrizni, csak a sárga sávba eső  gyanús 
eseteket k ell m egvizsgálni. A z eddigi tapasztala 
taink alapján a m etallográfiái vizsgálatok szá 
m át az eddiginek 10% -ára leh et csökkenteni, 
ami jelentős költségm egtakarítást jelent.

Később, ha m ajd több tapasztalat áll rendelke 
zésre, a Q uick-N od eljárást valószínű leg e lfo 
gadják az áru véd  jegyes öntödék az általuk gyár 
tott göm bgrafitos öntöttvas gyors ellenőrzésére.

Ha az eljárás elterjed az öntödékben, m ás al
kalm azási terü letet is leh et majd találni, a szer 
zők csak ötletet akartak adni néhány lehetőség 
re.
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A formázóhomokok melegvizsgálata
B E U N N E E  G É Z A  oki. kohómérnök S I M O N  Z S O L T N É  oki. üzemmérnök

Vasipari K utató Intézet
DK 621. 742. 42

A z  ön tödei fo rm á zó keverékek  m elegvizsgá la ta  
lehetővé  teszi a k e v e ré k e k  fe lhaszná lási tu la j 
donságainak m eghatározásá t. A  szerves ad a lék 
anyagoka t ta rta lm azó  fo rm á zó keverékek  ha jla 
m a  a kü lönböző  h ibákra  k isebb , m in t az adalé 
k o k  n é lkü li keverékeké . K ü lönösen  kedvező  tu 
la jdonságokat b iz to sít a C arbom ix  adalékanyag.

B ev ezeté s

A z öntödei form ázóhom ok kvarchom okból, 
bentonitból, különböző adalékanyagokból és v íz 
ből áll. V izsgálata elősegíti a hom okm inőség kö 
rüli problém ák m egoldását, és lehetővé teszi, 
hogy a form ázótérre m egfelelő  összetételű , ked 
vező tulajdonságú hom okkeverék kerüljön.

A m elegvizsgálatokat öntési, vagy  ahhoz kö 
zel . álló hőm érsékleten végezzük, és a kapott 
eredm ények alapján következtetünk  a hom ok 
keverék hibahajlam ára. Ebben a m unkában rö
v id  áttekintést adunk a m elegvizsgálatokhoz al
kalm azott m űszerekről, a szabad lineáris tágu 
lás, a tágulási nyom ás és a m eleg-nyom ószilárd 
ság m eghatározásának m érési elvéről. M egvizs 
gáljuk a pecsenyésedés m int a hom oktágulásból 
eredő öntvényhiba képződési m echanizm usát. 
R észletesen  foglalkozunk a V asipari Kutató In 
tézetben készített k ísérleti hom okkeverékek m e 
legvizsgálatával, különös tek in tettel az adalék 
anyagok hatására.

A melegvizsgálatok elve

A  szokásos szobahőm érsékleten végzett ho 
m okvizsgálatokkal e llentétben  a m elegvizsgála 
tokat öntési, vagy ahhoz közel álló hőm érsékle 
ten  végezzük.

A  töm örített hom ok rossz hővezető képessége 
következtében öntéskor a tágulási-zsugorodási 
folyam atok, valam int a szerves adalékok k iégé 
se, elgázosodása a form afal fe lü letén  játszódik  
le, m íg a form a közepének hőm érséklete nem  
éri el a fe lü leti hőm érsékletet. A  form ának köz 
vetlenü l a fo lyékony fém m el való  érintkezése 
kor a m ég hideg hom okrétegen levő  néhány  
m illim éter vastagságú réteg az 575 °C-on végb e 
m enő ß-*~a kvarcátalakulás fo ly tán  felem elke 
dik, és fe lü leti hibát (patkányfarok, pecsenyése 
dés) okoz. Ez a jelenség  a gyakorlatban igen  rö 
v id  idő alatt (egy percen belül) játszódik le. A  
m elegvizsgálatokhoz használt próbatest m éretét 
célszerű úgy  m egválasztani, hogy az a lehető  
leggyorsabban fe lv eg y e  a vizsgálati hőm érsék 
letet, m ert a tágulási jelenségekre és az ebből 
adódó hibahajlam ra vonatkozóan csak így  tu 
dunk m egbízható következtetéseket levonni.

A  form ázóhom ok tágulás fo lytán  bekövetkező  
hibáival sok kutató foglalkozott. H. G. Levelink 
[1, 2], W. Patterson és D. Boenisch [3] kutatási 
m unkáikban arra a következtetésre jutottak, 
hogy m in él gyorsabban töltjük  m eg folyékony

fém m el a form át, annál kisebb a hom oktágulás 
ból eredő hiba keletkezésének  a valószínűsége.

Ez a gyakorlatban azt jelenti, hogy gyors iz- 
zításkor (20 s) a bentonitkötésű  form ázóhom o
kok m eleg-nyom ószilárdságának a szárított for 
m a nyom ószilárdságának k ell m egfeleln ie, 
ugyanis a zsugorodási-tágulási folyam atok ilyen  
rövid idő alatt nem  következnek be [4].

A  szabad lin eáris  tágu lás, a tágu lási n yom ás
és a m eleg -n y o m ó sz ilá rd sá g  m eghatározása

A z 1. ábrán látható m űszer vezérlőszekrény 
ből, kem encéből és töm örítőberendezésből áll. A  
vezérlőszekrény szabályozza a kem ence hőm ér 
sékletét, és egyidejű leg lehetővé teszi a próba
test gyors felm elegítését. A  kem ence m axim áli 
san 1250 °C-ra fűthető fel. A  szabványos v izsgá 
lati hőm érséklet 1000 °C, am ely az eddigi ta 
pasztalatok szerint az üzem i form ákban fellépő  
sugárzó hőm érsékletnek fe le l m eg. A kem ence 
függőleges irányban m ozgatható. A próbatest 
két kvarc alátét között helyezkedik  el. A  tágulás 
nagyságát m illim éterben a m űszeren  levő mérő
órán olvashatjuk le. A tágulási erőket szilárd 
ságvizsgáló m űszerrel mérjük, am ely a kem en 
cével egyszerű  m ódon összeköthető. A töm örítő 
készülék egyszerű kéziprés. A  bem éréshez szük 
séges sú lyt a norm álpróbatest térfogatának ará
nyában választjuk m eg, és így reprodukálható 
töm örítési értéket kapunk.

A szabad lineáris tágulás mérése

Az 575 °C-on m ért szabad lineáris tágulás a 
töm örített hom ok lényeges ism ertetőjele, am ely  
a fe lh ev ített fe lü leti hom okrétegben a tágulási 
feszültség keletkezésére utal. A tágulási feszü lt 
séget a m űszerrel könnyen és reprodukálhatóan  
m eghatározhatjuk. A z alsó kvarc alátétre h e ly e 
zett próbát a m űszer kézikerekének forgatásá 
val annyira felem eljük, hogy az éppen érintse a 
felső  kvarcrudat. Ekkor leolvassuk  a tágulásm é 
rő óra m utatóállását, majd leengedjük az előre 
fe lfű tött kem encét, és a próba tágulását a m é 
rőórán állandóan figyelem m el kísérjük. Á ltalá 
ban a tágulás m axim um át olvassuk le, am ely  
1000 °C-on 40— 60 s alatt következik  be.

A tágulás nagyságát és a próbatest v iselkedé 
sét különböző hőm érsékleteken ajánlatos m eg 
figyeln i.

A tágulási nyomás meghatározása

A  form ázóhom ok tágulási nyom ása annak a 
tágulási feszü ltségnek  fe le l m eg, am ely a form a 
felü let h irtelen  felizzított hom okrétegében a tá 
gulás fo lytán  fellép , és fe lü leti hibákat, pecse- 
nyésedést okoz. A  tágulási nyom ás vizsgálata 
kor a h irtelen  felizzított próbatest tágulását f i 
gyeljük  m eg. A  m éréskor a szilárdságvizsgáló
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1. ábra. M űszer a h o m o k k e v e ré k e k  nagy h ő m érsék le ten  va ló  vizsgá la tához

m űszer kézikerekének forgatásával olyan e llen 
nyom ást adunk, hogy a próbatest tágulási n yo 
m ását kiegyenlítsük, azaz a tágulást m érő óra 
m utatója állva maradjon. A z ellennyom ás érté 
két a szilárdságvizsgáló m űszer skáláján leo l 
vassuk. A vizsgálat időtartam a 1000 °C-os hő 
m érsékleten általában 40 s.

Á meleg-nyomószilárdság meghatározása

A m elegvizsgálatokhoz használt próbatest 
nyom ószilárdságát két m ódon határozhatjuk  
meg:

a) közvetlenül a hirtelen felizzítás után,
b) nagy hőm érsékleten hosszabb ideig való hőn- 

tartás után.

A  próbatestet a szokásos m ódon helyezzük a 
m űszerbe, majd felem eljük  addig, m íg a próba 
fedőlapja a felső  kvarcrudat érinti. A z előre fe l 
fű tött kem encét ezután lesü llyesztjük  és a pró
batestet a k ívánt ideig  hevítjük. Ezután m egter 
heljük a próbát, és a szilárdságvizsgáló m űszer 
m egfelelő  skáláján leolvassuk a nyom ószilárd 
ságot.

Pecsenyeképződés

A z öntés során a nyers hom okform ában két 
fo lyam at játszódik le, am elyek  a pecsenyekép 
ződést m eghatározzák.

Az első folyamat a nedves kondenzációs zóna 
kialakulása, néhány m illim éterre a form a felü 
lete alatt, ez a form a legkisebb szilárdságú szel 
vénye. Ezt a szilárdságot nedvesszilárdságnak 
nevezzük.

A  másik folyamat a nyomófeszültségek kelet 
kezése és növekedése a felü let és a nedves kon 
denzációs zóna között. A nyom ófeszü ltséget a 
kvarc tágulása okozza. Ha a hom okkeveréknek  
nagy a nyom ófeszü ltsége és kicsi a nedvesszi 
lárdsága, akkor a szétfesz íte tt felü letrétegek  a 
kondenzációs zóna m entén  elválnak. A pecse- 
nyésedés tehát a fém  form ába való öntésekor a 
héjképződés fo lytán  bekövetkező formahiba.

A  hom okform ák hibahajlamára az alábbi ösz- 
szefüggés szerint következtethetünk [5].

H ibah ajlam  =  Nyomóf̂zü-------
Nedves-húzószilárdság.

A z  összefüggésből látható, hogy a hibahajlam  
csökkentése érdekében nagy nedves-húzószilárd 
ságra és kis nyom ófeszü ltségre k ell törekedni.

A hom okform a hibahajlam a egy pontosan de 
fin iálható tulajdonság, am ely a különböző alakú 
és nagyságú öntvényeknél különbözőképpen je 
lentkezik. A  nedves-húzószilárdság és a nyom ó 
feszü ltség egym ástól független  és a különböző  
hom okkeverékekre nézve változó nagyságú.

A  nedves-húzószilárdság és a nyom ófeszü lt 
ség m eghatározása nem csak azokban az öntö 
dékben hasznos, ahol sok  a selejt. A jánlatos azo 
kat a form ázóhom okokat is m egvizsgálni, am e
lyekből h ibam entes ön tvén yt gyártottunk. A  
form ázóhom okok összetétele a körforgás során 
— a különböző form ázó- és m aghom okok hozzá 
k everésével —  állandóan változik. A vízüveg, a 
m űgyanta, a különböző adalékok és a kötőanyag  
kiégése a nedvesszilárdság és a nyom ófe 
szültség állandó változását okozza. Ez szüksé 
gessé teszi mind a bem enő nyersanyag, mind a
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A homokkeverékek összetétele és tulajdonságai
1. táblázat

K isörsi, m osott,
osztályozott О b en - OA ben- 

K ev erék  kvarchom ok, %  to n it tó n it
szám a F inom sági szám  (m ádi) (m ádi)

----------------------- % %
45 120

Víz
%

K őszén-
liszt
%

C arbo-
m ix
%

M ax. li 
n eáris  

tág u lás  
m m

M ax.
m eleg-
nyom ó-
sz ilá rd -

ság
N /cm 2

N yom ó-
feszü lt 

ség
N /cm 2

N edves-
húzó-

sz ilá rd -
ság

N /cm 2

1 91 — 6 — 3
2 85,5 — 10 — 4,5
3 91 — — 6 3
4 85,5 — — 10 4,5
5 83,5 — — 10 4,5
6 — 85,5 10 — 4,5
7 — 82,5 10 — 4,5
8 — 81,5 10 — 4,5
9 — 80,5 10 — 4,5

10 — 84,5 10 — 4,5
11 — 85,5 10 — 4,5
12 — 86,5 10 — 4,5

körforgó form ázóhom ok folyam atos ellenőrzését 
abból a célból, hogy a form ázótérre a lehető leg 
kisebb hibahajlam ú hom okkeverék kerüljön.

A nedves-húzószilárdság vizsgálatakor a hen 
geres próbatestet felizzítjuk  a nedves kondenzá 
ciós zóna képződéséig. Izzítás után a felü leti ré 
teget növekvő húzófeszü ltséggel terheljük, m íg 
a szakadás be nem  következik . A  próbatest a for 
m a falához hasonlóan, m indig a kondenzációs 
zóna leggyengébb részén szakad el.

A nyomófeszültséget 5 m m  vastagságú, ho 
morú próbatesten vizsgáljuk. A próbatest kör 
alakú fe lü le tév e l egy  m érőfejbe feszül. Izzítás- 
kor a próbatestben feszü ltség  keletkezik , am ely  
egy dugattyúval szem ben hat, és a dugattyúra  
ható nyom ást egy  elektrom os írószerkezet rög 
zíti.

A z új ad a lék an yagga l va ló  v izsgá la tok

A  Vasipari K utató Intézetben néhány kísérle 
ti hom okkeveréket készítettünk, és az ezekből 
készült próbákkal különböző m elegvizsgálatokat 
végeztünk. A  k ísérleti hom okkeverékek összeté 
te lé t az 1. táblázatban foglaltuk  ősze.

A  2. ábrán fe ltüntettük  az adalékot nem  tar 
talm azó 1— 4. sz. keverékből készü lt próbák li 
neáris tágulását az izzítási idő függvényében. 
M egállapítható, hogy aktivált benton it alkalm a
zásakor a lineáris tágulás nagysága kisebb, m int 
nem  aktivált bentonit használatakor. A  1000 °C- 
on 40— 60 s izzítási idő után m ért m axim ális tá 
gulás értéke aktivált bentonitnál kism értékben  
nő a nem  aktiválthoz képest.

A z adalékanyagok m ennyiségének  növelése a 
lineáris tágulás nagyságának csökkentését szol
gálja. A  3. ábra a kőszénliszt és a V ASK U T-ban  
kikísérletezett Carbomix adalékanyag hatását 
m utatja a lineáris tágulásra. Látható, hogy a kő
szénliszt m ennyiségének  növelése a lineáris tá 
gulást csökkenti. A  Carbom ix adalékanyag ked 
vező hatása úgyszintén  felism erhető (szaggatott 
vonal), m ert a kedvező tágulási értéket a kő 
szén lisztnél kevesebb Carbom ix adagolásával 
értük el. A  kőszénliszt és a Carbomix lineáris

— — 0,84 60 25 0,075
— — 0,81 65 44 0,12
— — 1,0 75 32 0,17
— — 0,98 80 50 0,24

2 — 0,85 150 26 0,15
— — 0,76 52 — —

3 — 0,71 160 40 0,18
4 — 0,70 195 50 0,20
5 — 0,60 205 65 0,22

— 1 0,75 175 32 0,18
— 2 0,67 180 40 0,23
— 3 0,63 215 50 0,28

tágulást csökkentő hatását azonban ném i fen n 
tartással kell fogadnunk, m ert az üzem i hom ok 
keverékekben egészen  m ások a viszonyok, m int 
az általunk készített laboratórium i hom okkeve 
rékekben. A  körforgó hom okok előnyös tu laj 
donságai az állandó és hosszan tartó m echanikus 
és term ikus hom okelőkészítésből adódnak. A  
körforgás során ugyanis a kőszénliszt vagy Car
bom ix, a magmaradékok, a k iégett és aktív ben 
tonit kölcsönhatásából egyen sú ly i állapot jön  
létre, am ely m esterséges összekeveréssel nem  
valósítható meg. Ebből következik  az, hogy ha a 
laboratórium i hom okkeverékekhez nagy m eny- 
nyiségben adagoljuk az adalékanyagot (Carbo
m ix  vagy kőszénliszt), nem  valószínű, hogy  
olyan kedvező tágulási értéket kapunk, m int 
egy jól előkészített üzem i form ázókeverékkel 
[6].

Ш. ?8í-2

2. áb ra . A d a léko t nem  tarta lm azó  h o m o kkeverékek  
lineáris tágulása 1000 °C-os kem en ce -h ő m érsék le ten
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A  kísérletek  alapján m egállapíthatjuk, hogy a 
szerves adalékot, különösen a Carbom ixet tar
talm azó hom okkeverékek csökkenő lineáris tá 
gulást m utatnak, ezért kevésbé hajlam osak ho 
m oktágulási hibák okozására.

Meleg-nyomószilárdság

Az izzítás során a próbatest hőm érséklete el 
éri a kvarcátalakulás kritikus hőm érsékletét 
(575 °C). Ezen a ponton a kvarc jelentős tágulása  
következik  be. A z 1000 °C-os sugárzó kem encé 
ben a próbatest egy  percen belü l éri e l a kem en 
ce hőm érsékletét. A z ezen a hőm érsékleten eg y 
perces hősugárzás után m ért szilárdságot nevez 
zük azonnali meleg-nyomószilárdságnak. A ke 
m ence-hőm érséklettől függő izzítási időt a 4. áb
ra mutatja.

A következőkben a hom okkeverékekkel el 
végzett néhány m érést m utatunk be. Az ábrá
kon az azonnali m eleg-nyom ószilárdság elérése 
előtti szilárdságokat is ábrázoltuk, így a szilárd 
ságnövekedést is  szem léltettük.

A z 5. ábra az adalék nélküli hom okkeverékek  
m eleg-nyom ószilárdságának változását m utatja. 
Látható, hogy az aktív bentonitból készült ho 
m okkeverékek (3. és 4. keverék) m eleg-nyom ó 
szilárdsága nagyobb, m int a nem  aktivált ben- 
ton ittal készü lteké (1., 2. és 6. keverék).

A 6. ábrán a nem  aktivált, О bentonitból ké 
szült, 2— 5% kőszénlisztet, valam int 1— 3% Car
bom ixet tartalm azó hom okkeverékek m eleg 
nyom ószilárdságát tüntettük  fe l az izzítási idő 
függvényében. A  kőszénliszt m ennyiségének  nö 
ve lésév e l nő a m eleg-nyom ószilárdság az adalé 
kot nem  tartalm azó keverékhez képest. A  Car- 
bom ix adalékanyaggal m ég kedvezőbb m eleg 
nyom ószilárdságot értünk el. A z elvégzett k ísér 
letekből látható, hogy a kőszénliszt, va lam int a 
Carbom ix m egnöveli a m eleg-nyom ószilárdsá 
got, csökkenti a tágulást, az eróziót és a pat 
kányfarok képződését azáltal, hogy m egakadá 
lyozza a hom ok és a fo lyékony fém  közötti ned- 
vesedési folyam atot. A Carbom ix adalékanyag 
előnye, hogy kisebb m ennyiségben  is biztosítja  
a hom okkeverékek kedvező tulajdonságait.

Pecsenyésedés

A  pecsenyeképződésre a nyom ófeszültség és a 
nedves-húzószilárdság hányadosából következ 
tethetünk.

A 7. ábrán látható pecsenyésedési diagram a 
form ázókeverékek nedves-húzószilárdsága, n yo 
m ófeszü ltsége és hibahajlam a közti általános ér 
vényű  összefüggéseket m utatja laboratórium i és 
üzem i viszonyok esetén. A  nedvesszilárdság  
és a nyom ófeszü ltség a hibahajlam ot nem  eg y 
form a m értékben befolyásolja: a nedves-húzó 
szilárdság hatása erősebb a nyom ófeszü ltségé 
nél.

A  gyakorlatban arra k ell törekedni, hogy a 
pecsenyésedési hajlam ot m inél gazdaságosabb 
in tézkedéssel csökkentsük. A 7. ábrából látható, 
hogy ha,pl. azt akarjuk, hogy egy 50 N/'cm2 n yo 
m ófeszültségű hom okkeverék pecsenyésedése 
30 s hősugárzásnál következzen  be, akkor 0,32

I M f -Д

3. ábra. K ő szén lisz te t (fo lyam a tos vonal) és C arbom ixet 
(szaggato tt vonal) ta rta lm azó  h o m o k k e v e ré k e k  lineáris 

tágulása 1000 °C-os kem en ce-h ő m érsék le ten

4. ábra. A  próba  kem en ce-h ő m érsék le tre  való  
izz ítá sá n a k  ide je

5. ábra. A d a lé k o t n em  tarta lm azó  h o m o k k e v e ré k e k  
m eleg-nyom ószilárdsága  1000 °C-os 

kem en ce -h ő m érsék le ten
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6. ábra. K ő szén lisz te t (fo lyam a tos vonal) és C arbom ixet 
(szaggato tt vonal) ta rta lm azó  h o m o k k e v e ré k e k  

m eleg-nyom ószilárdsága  1000 °C-os 
kem en ce -h ő m érsék le ten

Pecsenye képződést kiváltó hősugárzást idő, s

7. ábra. A  b en ton it a k tiv itá sá n a k  és az 
ada lékanyagoknak  a hatása a pecsenyeképződést k ivá ltó  

hősugárzási idő nagyságára

N /cm 2 nedves-húzószilárdságra van  szükség. Ha 
a nyom ófeszü ltség 20 N /cm 2, akkor jóval kisebb  
nedvés-húzószilárdság (0,20 N /cm 2) m ellett kö 
vetkezik  be ugyanolyan hősugárzási időnél a pe 
csenyésedés. A  nedves-húzószilárdság 0,12 
N /cm 2-rel való  csökkenése jelentős bentonitm eg- 
takarítást jelent. Ha a nyom ófeszültség na 
gyobb, m int 50 N /cm 2, akkor a pecsenyésedést 
kiváltó hősugárzási idő csak nagy nedves-húzó 
szilárdsággal növelhető. A  nagy nedvesszilárd 
ság viszont csak jó m inőségű és nagy m ennyi
ségű bentonittal biztosítható, tehát jelentős költ 
ségtöbblettel jár.

A 7. ábrán feltüntettük  az 1. táblázatban kö 
zölt k ísérleti hom okkeverékek nedves-húzószi 
lárdságát és nyom ófeszültségét. Látható, hogy a 
nem  aktivált, О bentonitból készült form ázóke 

verékeknek (1. és 2. keverék) nagy a hibahajla 
ma az aránylag nagy nyom ófeszü ltség  és a kis 
nedves-húzószilárdság m iatt. A z ilyen  öszetéte- 
lű hom okkeverékek tehát rövid idő (15— 20 s) 
alatt pecsenyésednek. A z aktivált, OA bentonit 
ból készü lt hom okkeverékek (3. és  4. keverék) 
nedves-húzószilárdsága erősebben nő a nyom ó 
feszü ltséghez képest, tehát a pecsenyésedés 
20— 25 s hősugárzásnál következik  be.

A z elvégzett k ísérletekből látható, hogy a ben- 
tonitot célszerű ú gy m egválasztani, hogy a leg 
nagyobb nedves-húzószilárdságot érjük e l anél
kül, hogy a nyom ófeszü ltség lényegesen  növe 
kedne. A  form ázókeverékek e kedvező tulajdon 
sága csak optim álisan aktivált benton ittal érhe 
tő el.

A kőszénliszt kis m ennyiségben  is m egnöveli 
a nyom ófeszü ltséget (5., 7., 8. és 9. keverék), a 
nedves-húzószilárdságot pedig alig változtatja. 
A Carbom ix adalékanyaggal készü lt hom okke 
verékekkel (10., 11. és 12. keverék) kedvezőbb  
hatást értünk el, ugyanis a nedves-húzószilárd 
ság nőtt a kőszénlisztes keverékhez m érten, te 
hát a pecsenyésedés nagyobb hősugárzási időnél 
(25— 30 s) következik  be.

összefog la lás

A szerves adalékot, különösen  Carbom ixet, 
kőszénlisztet tartalm azó hom okkeverékek lineá 
ris tágulása csökken, és ezáltal kevésbé hajla 
mosak hom oktágulási hibák okozására. A  Car
bom ix a kőszénlisztnél k isebb m ennyiségben  is 
biztosítja a form ázóhom ok kedvező tulajdonsá 
gait. A lineáris tágulás 1000 °C-on való v izsgá 
lata aránylag egyszerű  és gyors lehetőséget 
nyújt a hom okrendszer ellenőrzésére és az eset 
leges gyors beavatkozásra. A  Carbomix, hason 
lóan a kőszénliszthez, a lineáris tágulás csök 
kentése m ellett növeli a m eleg-nyom ószilárdsá 
got, csökkenti az eróziós folyam atokat, a pat
kányfarok képződését a form afelü let n ed vesíté 
sének m egakadályozása révén.

A pecsenyésedési diagram alapján m egvizs 
gáltuk a kísérleti hom okkeverékeket és azt' ta 
pasztaltuk, hogy az aktivált bentonitos keveré 
kek hibahajlam a kisebb, azaz a pecsenyeképző 
dést k iváltó hősugárzási idő nő. A  Carbomix 
adalékanyag alkalm azásakor a nyom ófeszültség  
alig változott, v iszont a nedves húzószilárdság  
nőtt, és ezáltal a form ázókeverék hibahajlam a 
csökkent a pecsenyeképződést k iváltó  hősugár 
zási idő növekedése következtében.
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Öntvénygyártás : régi művészet — korszerű technika
K A R L - H E I N Z  C A S P E R S  főmérnök 
M aschinenfabrik Augsburg —  Nürnberg AG

DK 739.4 H- 621. 74. 06 M.A.N.

A  szerző  a b eveze tésb en  rá m u ta t a m ű v é sze t és 
az ö n tésze t szoros kapcso la tára , m a jd  ism er te ti 
az M .A .N . nürnberg i va sö n tö d é jén ek  fe jlődését, 
továbbá  a 70-es évekb en  lé te s íte tt ú j  h en g erfe j 
ön töde tervezési koncepció it és berendezéseit, 
va la m in t a beruházás kö ltségeit és az e lért e re d 
m én yeke t.

Ma már csak néhány öntödében készítenek  
m űvészi tárgyakat bronzból, ónból, alum ínium 
ból és öntöttvasból. A  belső terek  kialakításá 
hoz használt díszek, valam int a szabadban fe l 
á llított em lékm űvek, kutak, oszlopok, em léktáb 
lák és d íszágyúk is arról tanúskodnak, hogy ko
rábban a m űvészien  m egform ált öntvényeknél 
nagyobb figyelm et szenteltek  a különböző  
anyagoknak, m int a mai modern, rohanó techni
kai világban.

M ivel túlságosan m egszoktuk azt, hogy az 
öntvényekben  a m otorgyártás pontos m éret- és 
anyagm inőségi előírások szerint készült haszná 
lati tárgyait lássuk, e lveszítettük  azt, hogy egy  
m űvész gondolataival foglalkozzunk, és hogy a 
form ázási, öntési technikát összhangba hozzuk  
m ind a teljes m űvészi kialakítással, m ind a 
részletek m egform álásával. H ogy a vasöntők, ha 
van  hajlam uk és átérzésük, ném ely  szépen m eg 
form ált ön tvén yt a nyilvánosságnak is bem u 
tathatnak, azt egy  kútfigura újraöntése (1. ábra) 
szem lélteti, m ely  a régi m űvészet és a korszerű  
technika között levő  szoros kapcsolatot példáz 
za.

A z M .A .N .-ön töd e  fe jlő d ése

A z 1842 óta fennálló  nürnbergi M. A. N .-öntö- 
dében, am int azt a régi írások bizonyítják, m in 
denfajta m űvészi öntvényt, valam int vasöntvé 
nyeket állítottak elő. Az utóbbiak a gyorsan  
fejlődő gép - és vagongyártás, valam int a m a
gasépítés részére készültek. A z öntvények  és 
vasszerkezeti egységek  szállítása akkoriban a 
Bajor K irályságra és a szom szédos országré
szekre terjedt ki.

A z üzem  viszontagságos történetének alaku 
lása során 1945 januárjában nagy veszteség  érte 
azt a gyártócsarnokot, am elyben a gépgyártás 
részére a nagy öntvények  készültek. A  kevésbé  
károsodott épületekben az 1945/46-os újjáépí
téskor először 150 t/hó nagyságú vasön tvény- 
term elést tudtak elérni. Ez a term elési szint az 
1850-es term elésnek fe le lt meg.

Az 50-es és 60-as években, a gyorsan kibő 
vülő járm űm otor-gyártás részére készülő önt
vényekre való  szisztem atikus átállás kapcsán, az 
öntöde különböző terü leteit gépesítették  és rész 
ben autom atizálták is. A  hengerfejeknek szek 
rény nélküli, hot-box-eljárás szerint készült

1. ábra. Ö n tö ttva s kú tfigura

m agokban való  öntése [1] annak idején  f ig y e 
lem re m éltó fejlesztés volt. Egy ily en  öntőfor 
m ának a konvejoron történő felép ítését és az 
egész létesítm én y vázlatát a 2. és 3. ábra m u 
tatja. A z öntöde term elése kb. havi 650 t-ra 
em elkedett.

M űszaki és gazdasági m egfontolások 1973-ban 
arra adtak indítékot, hogy a vasöntöde és a hoz 
zá csatolt alum ínium öntöde fejlesztését a 80-as 
évek  követelm ényeinek  m egfelelően  végezzék  el.
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2. ábra. Egy m ag form a  összerakása a konve jo ron

3. ábra. Egy hengerfe jön töde  vázla ta

1 — h o m o k elő k ész ítő , 2 — form ázás, 3 — m eg lö v ő  gép ek , 4 — 
fü g g ő k o n v ejo r  a  fo rm á k  é s  m agok  részére , 5 — m agszárító  
k em en ce, 6 — k o c sis  k on vejor , 7 — a lsórész-á tad ó , 8 — m agok  
berak ása  az a lsó  részb e, 9 — sz á r ító e m y ő , 10 — fe lső ré sz 
átadó, 11 — te rh e lő sú ly -ó tr a k ó , 12 — ön tőszak asz , 13 — ü rítő 
b eren d ezés, 14 — lem ezsza la g  a v issza térő  h u lla d ék  részére, 

15 — a h aszn á lt h o m o k  e lszá llítá sa

M egfon to lások  az ú jra term elésh ez

Az 1966-ban felá llíto tt és hosszú ideig erősen  
leterhelt hengerfejgyártó berendezések fokoza 
tosan növekvő kopása, valam int a szükséges ka
pacitásbővítés v o lt az alapja az újratervezésnek. 
Ehhez jöttek  az új, sürgető környezetvédelm i 
szem pontok: egyrészt a kedvezőbb m unkahe 
lyek  kialakítása, m ásrészt az eddig nagy m eny- 
nyiségben  keletkező használt hom ok problém á 
jának m egoldása. H avi 12 500 db hengerfej 
gyártásakor kb. 500 t elhasznált hot-box-hom o- 
kot kellene egy  lerakóhelyre elszállítani (eddigi 
eljárás), vagy  jelentős ráfordítással regenerálni 
(m űszakilag m egoldatlan). A  koncepció teljes 
m egváltoztatásához a m űszaki és gazdasági fe j 
lődés adta m eg a végső lökéseket. Eddig a 2— 8 
hengeres nehéz járm űm otorok hengerfejeit zárt 
egységként készítették. A  hengerenként elvá 
lasztott hengerfejekre való  áttérés, a kedvezőbb  
konstrukció és a csak egy részből álló v ízkö 
peny kézenfekvővé tette a nyers, bentonitköté- 
sű form ákban való gyártást. Ezt a m egoldást 
alátám asztotta a m űgyantáknak az olajválság 
gal összefüggésben 1973 végén  bekövetkezett 
m egdrágulása és ideig lenes m egcsappanása is. 
Az ép ítési szándék m egvalósulását végü l számos 
technológiai és m etallurgia i k ísérlet kedvező le 
zárása1 könnyítette m eg. A  tervezési idő csak 
tíz hónap volt, az átfogó know -how  [2— 8] f i 
gyelem bevételével m égis m eg leh etett kötni 
1975 júniusában az új öntöde létesítésére v o 
natkozó szerződéseket, és 1975 augusztusában  
elkezdődhetett az építkezés.

A  különböző m odellek  (4. ábra) és rendszerta 
nulm ányok segítségével, külső tám ogatás n é l 
kül végzett gondos részlettervezés révén  elér 
ték azt, hogy a berendezéseket 1976 júliusában  
üzem be lehetett állítani.

A  lé te s ítm é n y  á ttek in tése

A z új, 10,5 m tetőm agasságú öntödei csarnok 
ban, am elynek tervezésekor különösen a m un 
kahely m egjavítására fek tettek  súlyt, elsősor-

1 Az M. A. N. gy á rtá si szabadalm a.

□ □ □ 3 Í
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ban hengerfejeket, lendítő tárcsákat, valam int 
más m otor- és járm űalkatrészeket (5. ábra) 
gyártanak. A  világos, jól szellőztetett csarnok 
ban a por, a hő, a zaj és az öntési gázok n yo 
m asztó hatása m egszűnt.

A z építés első  lépcsőjében az új épületben  
(6. ábra) m indenekelőtt egy  hidraulikus, sokbé 
lyeges sajtoló form ázóberendezést, valam int egy  
hozzá tartozó, C roning-el jár ássál dolgozó m ag 
készítő m űhelyt állítottak fel. A  berendezések 
ről a 7. ábrán látható elrendezési rajz n yújt át
tekintést. A m ásodik ép ítési lépcsőben beren 
dezett öntvénytisztító  m űhely h elyét már ekkor 
kijelölték. A  hűtőszakasz és a k ivevőrács a fa l 
la l elválasztott, 6,5 m  m agas m elléképületben  
van elhelyezve. A  hom okelőkészítő 21 m magas 
épületrésze hatszintes és m űszaki, ép ítészeti új 
donságnak szám ít. Az új öntöde berendezései
K. Stölzel [9] jellem zése értelm ében egy gon 
dosan összehangolt, m esszem enően zárt rend 
szerű technológiai kört képeznek. A  vasellátást 
a szom szédos öntöde két kupolókem encéből és 
két hálózati frekvenciás indukciós kem encéből 
álló központi olvasztóm űve biztosítja. Egy to 
vábbi 10 t befogadóképességű indukciós kem en 
ce te lep ítésével fogják a jelen leg  szükséges ka
pacitást elérni.

A z új üzem rész területének felosztása a kö
vetkező:

Form ázóberendezés 450 m 2
Hűtőszakasz (4 pálya) 315 m 2
Ü rítőállom ás 884 m 2
H om okelőkészítő (6 szint) 66 m 2

/szint
Szociális helyiségek , iroda 78 m 2
P ihenőhelyiség, légtér 50 m 2
M agkészítő függőkonvejorral, 
m agelőkészítővel és szárítóval 460 m 2 
Ö ntvényszállítás, tárolás és önt 
vénytisztítás 170 m 2
Ü t a szárítókem ence m ellett 150 m 2

Az autom atikus, sokbélyeges sajtolófejű, 
nagynyom ású form ázóberendezés 8 0 0 X 8 0 0 X  
X 2 0 0  m m -es alsó és 800X 8 0 0 X 3 5 0  m m -es felső  
form aszekrényekkel dolgozik (8. ábra). A z alsó 
form afeleket pótló lag rázással töm örítik. 95% - 
os kihasználásnál a berendezés teljesítm énye  
65— 70 forma/óra.

Egy form ában négy darab, egy vagy két hen 
gert átfogó hengerfej, valam int további kis al
katrészek vannak e lhelyezve a központi beöm 
lőrendszer körül (9. ábra). A z alsó és fe lső  for 
m afelet egym ás után ugyanazon az állom áson 
állítják elő. A z ellenőrzéshez m inden form afe 
le t m eg kell fordítani, itt aztán m eghatározott 
ütem ben a m agokat is berakják. A  felső  form a
szekrény tudatosan nagy sú lya feleslegessé  te 
szi a leterhelést vagy  a form aszekrények össze- 
kapcsozását az öntés előtt.

A m agokat C roning-eljárással négy m aglövő  
autom atán állítják elő közvetlen  elszívással. A 
m agokat egy függőkonvejor (10. ábra) v iszi a 
sorjátlanító m unkahelyre (11. ábra). T isztítás

4. ábra. A z  ú j hengerfe jön töde  m odellje

mm
5. ábra. ö n tv é n y e k  a gyártási program ból

6. ábra. A z  ú j csarnok hom lokza ta , v a la m in t a m e llé k -  
ép ü le t és a h om okelőkész ítő  to rnya

után a m agokat bem ártják egy vizes fekecsbe  
és átvezetik  egy  gázzal fű tött szárítókem encén. 
A  m agok ésszerű készletezését egy  átfutássza 
bályozó berendezés biztosítja, am ely ideális m ó 
don összeköti a rendet a jó anyagáram lással.

A z öntőszakaszon (12. ábra) leöntött form á 
kat egy  áttolókocsi v iszi párosával a különálló  
hűtőszakaszra (13. ábra). Az autom atikus öntő 
berendezésről tudatosan m ondtak le. A hűtő 
szakaszon négy  hűtőpályát lehet elhelyezni. A
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szá llító sza lag ja , 22 — öntvényszállító sza lag , 23 — átto lók ocsi, 
24 — átrakodó- és kilökókészülék, 25 — elszívás, 26 — hűtő 
szakasz, 27 — hely a m ásodik hűtőpálya részére (2. építési 
szakasz), 28 — vibrátorvályu, 29 — homokelőkészítő (hatszin 
te s) , 30 — p in ce lép cső , 31 — ser le g es  le lv o n ó , 32 — leijára t 
a toronyba, 33 — kiverőrács, 34 — öntvényhulladék, 35 — 
iszaptartály, 36 — nedves porleválasztó berendezés, 37 — vil
lanyszerelő műhely, 38 — m űvezetői iroda, 39 — öltöző, 40 — 

mosdó

keletkező gázokat és gőzöket ebből a csarnok 
részből közvetlenül szívják el.

Egy további áttolókocsin  jutnak a lehű lt for 
mák a kilökőkészülékhez. A  form atöm böket és 
az öntvényeket egy  vibrátorvályú  viszi a hang 
elnyelő  fü lkében levő  kiverőrácshoz. Innen az 
öntvények  egy lem ezszalag és szállítóládák se 
g ítségével jutnak el az öntvénytisztító  m űhely 
be. A  rázórácson áthulló használt hom okot a 
padló alatt szállítják el, egy  előkeverőben hűtés 
céljából v ízzel perm etezik, és egy  kanalas fe l 
vonóval a hom okelőkészítő leg fe lső  em eletén  le 
vő poligonszitához vezetik . Innen a használt ho 
m ok bunkerbe kerül. 0,45 m 3/form a form ázó 
hom ok-igény m ellett óránként kb. 45 m 3 for 
m ázóhom okra van szükség. A  keverőbe ponto 
san bem ért m ennyiségben, autom atikusan ada
golják a hom okot és az adalékanyagokat. Az 
elektronikus m érlegek beép ítésével a reprodu 
kálhatóság a legm esszebbm enőkig biztosítva  
van. Ez fontos e lő fe ltétele  a m inőség b iztosítá 
sának. A  víztartalm at itt egy m eghatározott ér 
tékre állítják be; egy h ite lesített m érő-szabá 
lyozó készülék figyeli a használt homok hőm ér 
sék letét és m aradék nedvességtartalm át. Ily  
módon a hom okelőkészítő m ű autom atikusan  
üzem el, és a form ahom ok tulajdonságai nagyon  
egyenletesek , am int az a 14. ábrából kivehető.

Beruházási költségek  és teljesítm ényadatok

Az öntöde beruházási költségei a következők:

É pületek és alapok 1497 E DM
Áram -, gáz-, v íz-, gőz-, levegő 

szolgáltatás 779 E DM

2 — m agszárító  k em en ce, 2 — h ű tószak asz, 3 — sza la g m eg 
h a jtó , 4 — m agtisz títá s , 5 — fü g g ő k o n v ejo r , 6 — m agk ész ítő  
e lsz ív ó k k a l, 7 — k iszo lg á ló p á ly a , 8 — á tto ló k o csi, 9 — m ag-  
táro ló  (k é tsz in tes), 10 — a tisz tító m ű h e ly  terü le te  (2 . é p ítés i 
sza k a sz), 11 — ön tő  fü g g ő p á ly a , 12 — ön tőszak asz , 13 — for 
d ító - és ö sszerak ó  k é szü lék , 14 — m agb erak ó  szak asz, 15 — 
fo rd ító - é s  lera k ó k észü lék , 16 — b eöm lő tö lcsérfú ró , 27 — p e 
rem görgős m egh ajtá s, 18 — sa jto ló  form ázób eren d ezés, 19 — 
h id rau lik a , 20 — sz é tv á la sztó  k é szü lék , 21 — a form ázóh om ok

8. ábra. A z  ú j fo rm ázóberendezés és a m agasban a k ö z 
pon ti irányítóhely iség

9. ábra. A  négy  hengert á tfogó  h en g erfe jek  fo rm á já n a k  
alsó része
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10. ábra. F üggőkonvejor a hen g erfe jm a g o k  részére

11. ábra. A  m agok előkészítése  és a fekecs fe lv ite le
bem ártással; balra h á tu l a szá rítókem ence

Form ázóberendezés hom okelő 
készítővel, szellőztetéssel, por
elszívással, öntő függőpályá 
val 4785 E DM

M agkészítő függőkonvej orral, 
szárítókem encével, m agelőké 
szítővel és tárolóval 585 E DM

összesen : 7646 E DM

12. ábra. A z  ön tőszakasz az e lszívóberendezésse l; az ^
ön tőüst fu tó m a cská ja  v illa m o s ha jtá sú  ^
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13. ábra. Á tto ló ko csi a leön tö tt fo rm á k n a k  a hű tő sza 
kaszra  történő  á tszá llításához

E m lítettük a vasellátásban m ég fennálló ne 
hézségeket, ezért a form ázóberendezés nem  tud 
ja  elérni a 65— 70 form a/óra teljesítm ényt. A  
jelen legi 500 t/hó term elés m ellett egym űsza- 
kos üzem ben 17 teljesítm én y- és 4 órabérben 
dolgozó m unkást foglalkoztatnak:

M agkészítő 3 fő
M agelőkészítő 5 fő
M agberakó 5 fő
ö n tő  2 fő
Ü rítő 2 fő

A 17 teljesítm énybérben dolgozó m unkás 
m indegyike képes arra, hogy az összes tev é 
kenységet felvá ltva  végezze. A  feladatok m eg- 
cserélése elsősorban a túlságosan nagy m unka- 
m egosztásból származó egyhangúság ellen  irá 
nyul. Ez term észetesen  bizonyos m értékű beru 
házást igényel; a kö ltségk iegyenlítést a selejt, 
az állásidő, az anyagfelhasználás stb. lecsökke- 
nésében kell keresni. Ilyen  irányú eredm ények 
ről a szakfolyóiratokban többször beszám oltak. 
A  döntési és ellenőrzési szabadság bevonásával 
kialakult m unkastruktúrák a következők:

—  feladatgyarapodás,
—  részfelelősségű  m unkacsoport.

A gyakorlati szakem bernek el k e ll csodálkoz
n ia azon, hogy a m odern m unkatudom ány ezek 
kel kapcsolatban új m unkam ódszerről beszél, 
merít ezek  már hosszú idő óta m egvannak, és az 
alapelveket az itt tárgyalt öntödében is régóta 
követik .

A leírt berendezésekkel és felszerelésekkel 
kétm űszakos üzem ben 1000— 1100 t/hó term e 
lést lehet előirányozni. A  80-as évekre így  ösz- 
szesen  kb. 1600 t/hó  kapacitás áll rendelkezés 
re, ami egy  180 fős szem élyi állom ánnyal te lje 
sen kihasználható.

A kritikus term elékenységi és gazdaságossá 
gi szem lélet ellenére sem  k ellen e veszn i hagy 
n i azt az érzést- és tudatot, hogy az öntés m o 
d em  technikával is egy  régi m űvészet marad.

ö ssz . teljesítm énybéres 17 fő

Lakatos 1 fő
V illanyszerelő 1 fő
Segédm unkás 1 fő
Előm unkás 1 fő

Össz. órabéres 4 fő

ö ssz e fo g la lá s

A hengerfejeket, valam int más m otor- és jár
m űalkatrészeket előállító új vasöntödét egyállo- 
másos nagynyom ású préselő  form ázóberende 
zéssel és C roning-eljárás szerint dolgozó m ag 
készítő m ű h ellyel szerelték fel. A  m esszem e-

90 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 4. szám



nőén autom atikusan dolgozó rendszer —  am ely 
nek m űködési körébe a hom okelőkészítővel köz 
vetlenü l összekapcsolt form ázóberendezés, a 
m agkészítő gépek, a m agok kezelésére és szál
lítására szolgáló berendezések, valam int a hűtő 
szakaszok és az ürítés tartoznak bele —  m inő 
ségileg  és gazdaságilag jobb gyártási fe lté te le 
ket biztosít. E gyidejű leg jobb m unkahelyi kö 
rü lm ényeket leh etett terem teni, és a környezet- 
véd elm et alapvetően rendbe leh etett hozni.

A  korszerű öntödei gépekkel kom binált régi 
gyártási eljárás nem  képes m egoldani m indig a 
holnapi problém ákat. De az öntvénygyártás a 
korszerű technika alkalm azásakor is m indig m a 
gába foglalja a régi m űvészet egy  részét, am i az 
em bert az esem ények  központjába állítja.
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F o rd íto tta : dr. V arga E ndre

Egyetemi hírek

Az 1977/78-ban végzett üntőmériiökök

Az 1977/78-as ta n é v b e n  10. a lk a lo m m al vég ez tek  
ön tflszakos k o h ó m érn ö k -h a llg a tó k . T íz ön tő m érn ö k -h a ll- 
g a tó  az Ö n tésze ti T anszéken , k e ttő  a  F é m ta n i T an szé 
k en , k e ttő  a  T ü ze lé s tan i T anszéken  k a p o tt  d ip lo m ate rv - 
fe lad a to t.

A  d ip lo m a te rv e k e t a  h a llg a tó k  részb en  kü lönböző  ü ze 
m ekben , részb en  az Ö n tésze ti, a  F é m ta n i és a  T üzelés 
t a n i  T an szék  la b o ra tó r iu m á b a n  v é g z e tt k ísé rle tek  a la p 
já n  k é sz íte tté k  el.

1978. jú n iu s  19-én az á llam v izsg ák  az a lá b b i b izo ttság  
e lő t t  fo ly ta k  :

E ln ö k : dr. N á n d o ri G yula  tszv . eg y e tem i ta n á r .
T ag o k : dr. Vereskői Já n o s  eg y e tem i ta n á r ,

dr. F uchs E r ik  tu d o m á n y o s  o sz tá ly v eze tő , 
dr. S u lcz  Ferenc  egye tem i ta n á r ,
H orváth  Ferenc, az  Ö n tö d e i V á lla la t v ezérigaz 
g a tó ja ,
D eák A ttila , az A célön tő  és C sőgyár ig azg a tó ja , 
dr. F a rka s I .  Z o ltán , a  K G Y V  sa lg ó ta r já n i t e r 
v ező iro d á ján ak  veze tő je ,
N  agy Z o ltán , az L K M  m ű szak i sza k ta n á c sa d ó ja , 
Jó n á s  P á l  a d ju n k tu s .

Az á llam v izsgákon  12 szigorló ö n tő m érn ö k  v é d te  m eg 
d ip lo m ate rv ó t.

Az if jú  m érn ö k ö k  jú n iu s  23-án  az e s ti ó rá k b a n  im p o 
záns b a llag ássa l b ú c sú z ta k  M iskolc v á ro sá tó l.

J ú n iu s  24-én z a jlo tt  le a  b án y a -, kohó- és gépészm ér 
nö k ö k  d ip lo m ak io sz tó , b ú c sú z ta tó  és búcsúzó  ü n n e p 
sége. A  d ip lo m á k a t n y ilv án o s eg y e tem i tan ác sü lésen  
dr. S im o n  Sán d o r  r e k to r  n y ú j to t ta  á t  az if jú  m é rn ö k ö k 
nek.

Az 1977/78. ta n é v b e n  a K o h ó m érn ö k i K a ro n  ö n tő 
ko h ó m érn ö k i ok lev e le t k a p ta k :

B a lázs S án d o r 
B a n d e r  Jó z se f 
G örzsöny  É v a  
H o lhós J á n o s  
H o rv á th  M ihály  
Iv a sk ó  I s tv á n

M árto n  A n n a  
S o h a jd a  Jó zse f 
Soós S án d o r 
S ü tő  L illa  
T ak ács  Z o ltán  
W ern e r G yörgy

Tanévnyitó ünnepség

1978. szep tem b e r 9 -én  ta r to t t á k  m eg  —  a  h ag y o m á 
n y o k n ak  m egfelelő ünnepé lyes, n y ilv án o s eg y e tem i t a 
n ácsü lésen  —  az N M E  d ísz u d v a rá b a n  az 1978/79-es t a n 
é v n y itó  ünn ep ség e t.

A  m eg je len tek e t dr. Czibere T ibor  a k ad ém ik u s , egye 
tem i ta n á r ,  eg y e te m ü n k  re k to ra  k ö sz ö n tö tte , m a jd

u g y an csak  a  h ag y o m á n y o k n a k  m egfelelően az elsőéve 
se k e t ü d v ö zö lte . A z ü n n e p i beszéd u tá n  eg y e tem ü n k  
jo g e lő d jén ek , a  Selm ecbányái B á n y á sz a ti és E rd észe ti 
F ő isk o lá n a k , il le tv e  a  so p ro n i B án y a - és E rd ő m érn ö k i 
F ő isk o lán ak  egyko ri d iá k ja it  k ö sz ö n tö tte  eg y e te m ü n k  
re k to ra , és a  B án y a -, ill. a  K o h ó m érn ö k i K a r  d é k á n já n a k  
e lő te rjesz tése  a la p já n  g y ém án t- és a ran y o k lev e lek e t 
a d o tt  á t .  A ran y o k lev e le t k a p o tt  tö b b e k  k ö z ö tt S zá sz  J ó 
zse f oki. k o h ó m érn ö k , ak i 50 éven  á t  igen  a k tív  m u n k á t 
v é g z e tt a  m a g y a r  k o h á sz a t fe jlődése é rd ek éb en  ( 1. kép  ).

1. kép. Dr. Czibere Tibor rektv, átnyújtja az aranyoklevelet Szász Józsefnek

Szász Jó zse f 1903-ban s z ü le te t t  N ag y b á n y á n . 1928- 
b a n  s z e rz e tt v ask o h ó m érn ö k i o k leve le t a  so p ro n i B á n y a 
m é rn ö k i és E rd ő m é rn ö k i F ő isk o lán . E lső  m u n k ah e ly e  
a  G anz V ag o n g y ár acé lö n tö d é jéb en  v o lt, m a jd  1931-től 
1940-ig a  H u b e r t  és S igm und  R t .  (a m a i K Ö V A C ) acél- 
és fém ö n tö d é jén ek  veze tő je  v o lt. 1940-ben a  m a i A cél 
ö n tő  és C sőgyár joge lőd jéné l m eg b ízást k a p o tt  egy  acé l 
ö n tő d é  lé tesítésé re , m a jd  az  ö n tö d e  ü zem be helyezése 
u tá n  k in ev ez ték  a  v á lla la t főm érnökévé . 1949-ben á t 
h e ly ez ték  a  D u n a i V asm ű  b e ru h ázásáh o z , és 1952-ben 
m e g b íz tá k  a  V asm ű  G ép g y ár főm érnök i te en d ő in ek  e llá 
tá s á v a l. 1953-tól a  G anz V ag o n g y ár acé lm ű jén ek  ü zem 
v eze tő je , 1957-ben —  n ép g azd aság i é rd ek b ő l —  á th e 
ly ez ték  a  V örös C sillag T ra k to rg y á rb a  a  M eleg techno ló 
g ia i F ő o sz tá ly  v eze tő jén ek . E  m u n k ah e ly én  később  az 
ö n tö d e  gyáregység  fő m érn ö k én ek  n ev ez ték  k i. In n e n  k e 
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rü l t  n y u g d íjb a  1963-ban. M in t n y u g d íja s  a  J á rm ű fe j 
lesz tési In té z e tb e n , m a jd  a  Csepel A u tó g y á rb a n  do lgo 
z o t t  ta n á c sa d ó k é n t. Je len leg  a  Csepel M űvek  V as- és 
A célön töde jóben  m űszak i tan ác sad ó . E b b e n  a  m inőség 
ben  ad  seg ítség e t a  techno lóg ia i p ro b lém ák  gazdaságos 
m ego ldásához.

S zak m ai te rü le te n  v é g z e tt m a ra d a n d ó  m u n k á ja  m e l 
le t t  a k tív  részese v o lt az  o rszág b an  fo lyó  p o litik a i és 
tá rsa d a lm i m u n k á n a k  is. 1945-től a k tív a n  ré sz t v e t t  a  
m unk ásm o zg a lo m b an , és tö b b  éven  á t  p á r tp ro p a g a n 
d is ta k é n t is d o lg o zo tt. S zakm ai m u n k á ja , m ozgalm i te 
vékenysége a la p já n  tö b b  k itü n te té sb e n  részesü lt. E l 
n y e rte  a F e lszab ad u lá s i Ju b ile u m i E m lék é rm e t, to v á b b á  
k é t a lk a lo m m al a  K o h á sz a t K iv á ló  D olgozó ja  k i tü n te 
té s t  és a  S z tá lin  V asm ű  E m lék é rem  b ro n z  és e zü s t fo k o 
z a tá t .  1968-— 1960 k ö z ö tt az  O M B K E  Ö n tö d e i S zakosz 
tá ly á n a k  elnöki, m a jd  1968— 1974 k ö z ö tt a le lnök i t i s z t 
ség é t l á t ta  el.

V. nem zetközi tudom ányos d iákkö ri k on ferencia

A N eh éz ip a ri M űszaki E g y e tem en  1978. szep tem b er 
5— 8. k ö z ö tt k e rü l t m eg rendezésre  az  V . nem zetközi 
tu d o m á n y o s  d iák k ö ri kon ferencia . A  k o n fe ren c iá t, m e ly 
n ek  té m á ja  az  an y ag o k  szerkezete  és v iz sg á la ta  vo lt, 
eg y e te m ü n k  K IS Z -b izo ttság a , a  T u d o m án y o s  D iák k ö ri 
T anács, a  M echan ikai T echno lóg ia i T an szék  és a  F ém - 
ta n i  T an szék  szervez te  az Ö n tósze ti T an szék  és dr. N á n 
dori G yula  vezetésével. A  k o n fe ren c ián  B u lg á ria , C seh 
sz lovák ia , L engyelo rszág , az  N D K  és a  S zo v je tu n ió  m ű 
szak i fe lső o k ta tá s i in tézm én y e in ek  h a llg a tó i és k ísérő  
o k ta tó i, v a la m in t a  B M E  és az  N M E  d iá k ja i v e tte k  
rész t. A k o n fe ren c ián  az in tézm én y ek  tu d o m á n y o s  d iá k 
k ö ri k o n ferenc iá in  k im agasló  e re d m é n y t e lé r t h a llg a tó k  
h á ro m  szekc ióban  szám o ltak  be tu d o m á n y o s  m u n k á ik 
ró l, az  e lm éle ti fé m ta n  és an y ag v iz sg á la t, a  hőkezelés és 
az  ú j szerkeze ti an y ag o k  e lőá llítása , v iz sg á la ta  és m eg 
m u n k á lá sa  té m á já b a n .

A szak m ai p ro g ra m o t k ö v e tő en  a  kü lfö ld i ré sz tv ev ő k  
k irá n d u lá s t te t te k  E g erb e , ah o l m eg n éz ték  a  v á ra t ,  a  
P ed ag ó g ia i F ő isk o la  k ö n y v tá r á t  és csillagv izsgáló já t, 
m a jd  B o g ácsfü rdőn  rö v id  p ihenés k ö v e tk e z e tt. E s te  a  
z á ró v acso rán  az e lő ad ó k n ak  ok lev e lek e t és kü lönböző  
e lőadó i d í ja k a t  a d o t t  á t  dr. T a jn a fő i Jó zse f tu d o m án y o s  
re k to rh e ly e tte s . A  h iv a ta lo s  rész u tá n  a  kü lfö ld i d iák o k  
o rszága ik  n ép d a la ib ó l és d iák szo k ása ib ó l ö sszeá llíto tt 
rö v id  m ű so ro k a t m u ta t t a k  be.

A rész tv ev ő k  m eg á llap o d tak , hogy  a  k ö v e tkező  k o n 
fe ren c iá t 1979-ben L v o v b an  (S zov je tun ió ) ta r t j á k  m eg.

A 7 h aza i kohász e lőadás közül az  ö n tő m é rn ö k 
h a llg a tó k  4 e lő ad á s t t a r to t t a k  m ag y a r , ille tve  orosz 
nyelven .

H lavács Ir é n — Soha jda  Jó zse f:  Ö n tö ttv a s  tö red ék , acél- 
nyersvas és acé lh u llad ék  fe lh a szn á lh a tó ság án ak  v izsg á 
la ta  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá sá n a k  cé ljá ra  
B élán  Gábor : F o ly a m a to sa n  ö n tö t t  sá rgaréz  sza lag  k ris 
tá ly o so d á sá n a k  v iz sg á la ta  kü lönböző  ö n tés i p a ra m é te 
rek  m e lle tt
Cseresznye Jó zse f : A  Cr- és M o-ötvözés h a tá s a  a  lineáris 
d u z z a d á sra  és zsu g o ro d ásra
N ém eth  Gábor: Az ö n tv én y h u llad ék b ó l o lv a s z to tt  ö n 
tö t tv a s  m inőség i ja v í tá s á n a k  lehetőségei m e ta llu rg ia i és 
fo rm ázástech n o ló g ia i b eav a tk o zássa l

* * *

A  F re ib e rg i B á n y á sz a ti A k ad ém ia  Ö n tésze ti T an szé 
k én ek  veze tő je , dr. K a r i Stö lzel p ro fesszo r és felesége 
1978. áp rilis  17— 22 k ö z ö tt az N M E  Ö n tésze ti T an szék é 
n ek  vendége vo lt. H á ro m h e te s  m ag y aro rszág i lá to g a tá 
s á t  a  M űszeripari K u ta tó  In té z e t  szervezte .

M iskolci lá to g a tá s i ide je  a la t t  rész le tesen  m eg ism er 
k e d e tt  a  T an szék  o k ta tó -  és k u ta tó m u n k á já v a l. H osz- 
szabb  tá v ú  eg y ü ttm ű k ö d és i szerződés k e rü l t k id o lg o 
zásra .

V en d ég ü n k  lá to g a tá s t  t e t t  az  L K M  acé lö n tö d é jéb en ,
fo g a d ta  dr. Szeppelfe ld  Sándor  v ezé rig azg a tó  is. A  lá to 
g a tá s  to v á b b  e rő s íte t te  a  ta n sz é k e in k  k ö z ö tt i  sok  éves 
sikeres e g y ü ttm ű k ö d é s t.

*  *  *

D r. N á n d o ri G yula  tszv . eg y e tem i ta n á r  az O M B K E  
Ö n tö d e i S zak o sz tá ly án ak  c so p o r tjá v a l m á ju s  15— 20 k ö 
z ö t t  ré sz t v e t t  M inszkben  az I . össz-szövetség i ö n tő 
kongresszuson .

* * *

A b rn ó i M űszaki E g y e te m  Ö n tésze ti T anszéke  1978. 
m á ju s  29 és jú n iu s  4 k ö z ö tt ö n tő n a p o k a t sze rv eze tt, ahol 
közel 100 h a z a i és 15 kü lfö ld i szak em b er v e t t  ré sz t, tö b 
bek  k ö z ö tt dr. W aclaiv S a kw a  p ro fesszo r G liw icéből, 
dr. P ajeviö  p ro fesszo r B e lg rád b ó l és dr. N á n d o r i G yula  
egye tem i ta n á r . A  k o n fe ren c iá t egy  B rn o  m e lle tti festő i 
üdü lő h e ly en  sze rv ez ték . A  közel 30 e lőadás időszerű  
ön tés tech n o ló g ia i és a n y a g v iz sg á la ti kérd ések k e l fo g la l 
k o z o tt. D r. N á n d o ri G y u la  eg y e tem i ta n á r  az „ Ö n tö t t 
v a sak  m inőségének  ellenőrzése a  k r is tá ly o so d ás  fo ly a 
m á n  m érh e tő  té r fo g a tv á lto z á so k  a la p já n ” c ím m el t a r 
t o t t  e lő ad ás t.

* * *

D r. N á n d o r i G yula  és az  L K M  acé lö n tö d é jén ek  m u n 
k a tá r s a i  —- T óth  Jó zse f ü zem v eze tő  és dr. Csontos Is tv á n  
k u ta tó m é rn ö k  —  A n g liáb an  a  S im on W a rm a n  cégnél 
ta n u lm á n y ú to n  v e t te k  ré sz t. A  lá to g a tá s  cé lja  a  N i-C r 
ö tvözésű  k opásá lló  s z iv a tty ú ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  t a 
n u lm án y o zása  vo lt.

* * *

D ú l Jen ő  az O M B K E  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  k ik ü ld e té 
sében  1978. jú n iu s  18— 23 k ö z ö tt ré sz t v e t t  a  F re ib e rg i 
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti A k ad ém ia  tu d o m á n y o s  ü lés 
szakán .

Jó n á s  P á l

Szakmai délután Dunaújvárosban

A N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohó- és F ém ip ari 
Főiskolai K a r m e ta llu rg ia i tan széke  fe b ru á r  8-án 
szakm ai d é lu tá n t ta r to t t  a  m e ta llu rg ia i szak ön tőága- 
zatos első-, m ásod - és h a rm ad év es  h a llg a tó i részére.

A rendezvény  első részében  szakm ai e lőadások  h a n g 
zo ttak  el:

Dr. B akó  K áro ly: A  45. nem zetközi öntőkongresszus 
jelentősége, szervezési m u n k á i és értékelése .

Sándor Józse f: A  hazai nyom ásos ön tészet néhány  
sa já to s p ro b lém ája .

D om an Im re:  H idegen  kö tő  m ű g y an tás  fo rm ázókeve 
rék ek  a lk a lm azása  az ön tészetben .

K ová ts  M iklós:  M űg y an ta  k ö tésű  h ideg  fo rm ázó 
anyagok  keverőberendezései.

Az e lőadásoka t v ita  követte . E nnek  k e re téb en  a  m a 
gyar ö n tő ip a r je len leg i helyzete, a  jövőben  v á rh a tó  
m űszak i-gazdaság i változások , v a la m in t a kezdő  üzem 
m érnökök  ön tödei beilleszkedésével kapcso la tos k é r 
dések  k e rü lte k  m eg tárgya lásra .

E zu tán  a m á r  hagyom ányossá  váló  ve té lkedő  k ö v e t 
k ezett, am elyben  az egyes év fo lyam ok  csapa ta , v a la 
m in t a  vendégekbő l és tan á ro k b ó l v e rb u v á lt együ ttes 
m é rte  össze tu d ásá t. A  leg jobb  e red m én y t e lé r t csa 
p a to k a t a  M eta llu rg ia i T anszék  könyvekke l ju ta lm az ta .

E zúton  sze re tn én k  köszöneté t m o n d an i az Ö ntödei 
Szakosztály  vezetőségének, hogy k ép v ise lte tte  m agát 
rendezvényünkön , ezzel is em elve  a n n a k  sz ínvona lá t 
és ra n g já t.

K o vá ts  M iklós
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A világ öntészeti folyóiratai

Л И Т Е Й Н О Е
П Р О И З В О Д С Т В О

A szocialista  országok leg rég ibb  ön tészeti fo lyó ira tá t, 
a  L ite jn o e  P ro izvo d sztvo t (ö n tv én y g y ártá s) 1930-ban 
a lap íto tták . E zen a  néven  tu la jd o n k ép p en  csak 1950-től 
je le n ik  m eg, aze lő tt L ite jn o e  D elo v o lt a  neve. A  Szov 
je tu n ió  S zerszám gép ipari M in isz té riu m án ak  és G ép ipa 
r i M űszak i-T udom ányos E gyesü le tének  la p ja  h av o n ta  
48 o ldalon, A 4-es fo rm á tu m b an  je len ik  meg. A  folyó 
ir a t  főszerkesztő je  1975-től V. M. Sesztopal, a  k iadó 
a  m oszkvai M asinosztroen ie . A fo ly ó ira t — m ás lap o k 
kal összehason lítva  — viszonylag  rövid, töm ör dolgoza 
to k a t közöl, így a  nagyobb c ikkek  szám a h a v o n ta  28 
k ö rü l mozog. A c ikkek  á ttek in th e tő ség é t a z  a lább i 
ren d szer nag y b an  előseg íti: á lta lán o s  ké rd ések ; az  ön 
tészeti ö tvözetek  és e ljá ráso k  e lm éle te ; v asön tvény ek ; 
acé lön tvények ; fém ö n tv én y ek ; fo rm ázóanyagok ; ön tés 
hom okfo rm ába ; öntés külön leges fo rm ák b a ; kü lönleges 
öntési e ljá ráso k ; ön tvények  és tisz títá su k , m inőségel 
lenő rzés; berendezések , gépek, au to m atizá lá s ; g y á rtá s- 
szervezés, gazdaságosság, m u n k av éd e lem ; tap a sz ta la t-  
csere ; in form ációk , k rón ika . A z u tó b b ib an  ta lá lh a tó k  
a  szov je t ta lá lm ányok , d isszertációk , röv id  re fe rá tu 
m ok és c ím leírások  a  kü lfö ld i lapokból, beszám olók 
kon ferenc iák ró l, könyv ism erte tés , szem élyi h írek , a 
szerkesztőséghez in téze tt levelek  és az  egyesü leti h írek . 
A lap o t a  fon tosabb  c ikkek  orosz nyelvű  összefoglalója, 
v a lam in t angol és n ém et nye lvű  ta rta lo m jeg y zék  zárja . 
A L ite jn o e  P roizvodsztvo  je len tő ség é t m i sem  bizo 
n y ít ja  jobban , m in t hogy hosszú éveken  á t n ém et és 
angol nyelven  is k iad ták .

przeglejd
odlewnictwa

A P rzeglqd O d lew n ic tw a  (ö n tésze ti Szem le), a  L en 
gyel ö n tő k  E gyesü le tének  m ű szak i-tudom ányos lap ja  
1951-ben je len t m eg először. A  fo ly ó ira to t a  varsói 
W ydaw n ic tw a  C zasopism  T echnicznych  a d ja  ki A4-es 
a lak b a n  havon ta . A szerkesztőség K rak k ó b an  székel. 
Egy szám  te r jed e lm e  24 oldal, ehhez  csa tlakozik  4 oldal 
te r jed e lem b en  a  P rzeglqd D okum en tacy jny  O d lew n ic t 
w a  c ím ű  re fe rá ló , továbbá  1973-tól fogva az  O dlew nik  
(Az öntő) c ím ű 4—8 o ldalas (A5-ös fo rm á tu m b a  tö r- 
de lt)m ellék le t, m ely  u tóbb i az  öntő  szakm unkásokhoz 
szól. A lengyel tes tv éreg y esü le t la p ja  h av o n ta  á tlag  6 
nagyobb  c ikke t ta r ta lm az . F igyelem re  m éltók  a  Folyó 
ira tsze m le  ro v a tb an  m eg jelenő  éves iro d a lm i á tte k in té 
sek, m elyek  az ön tészet egy-egy te rü le tén ek  legú jabb  
e red m én y e it fo g la lják  össze. A  tovább i ro v a to k : az  ön 
té sze t gyak o rla táb ó l; a  lengyel ön tészet tö rtén e téb ő l; 
egyesü leti h írek ; szabadalm ak , ta lá lm ányok , ú jítá so k ; 
szabványok ; k ró n ik a  cím m el kü lfö ld i h írek ; m u n k a - és 
kö rnyeze tvéde lem ; ú j gépek és berendezések ; könyv- 
ism erte té s ; a  kü lfö ld i fo lyó ira tok  c ím leírása i. A fo lyó 
ir a tb a n  m e g ta lá lh a tju k  a  nagyobb c ikkek  orosz, angol 
és n ém e t nyelvű  összefoglaló ját és ugyanezeken  a 
nyelveken  a ta rta lo m jeg y zék e t. A Przeg lqd  O dlew nic t- 
w ával, m elynek  főszerkesztő je  1978-tól W. Longa, az 
Ö n tödének  évek  ó ta  jó  a  kapcso la ta , ez  szám os szak 
c ikk  cseré jében  is m egny ilvánu l.

PRACE
INSTYTUTU ODLEW NICTW A

L engyelo rszágban  egy m ásik  figyelem re  m éltó  fo lyó 
ira t is m eg je len ik , a  Prace ln s ty tu tu  O d lew nic tw a . Ezt 
a  k rak k ó i In s ty tu t O d lew n ic tw a (ö n tésze ti K u ta tó in té 
zet) a d ja  ki. (A K u ta tó in téze t gondozásában  je len ik  m eg 
ezenkívü l h a v o n ta  az  In fo rm ac ja  E kspresow a O dlew 
n ic tw a  — ö n té s z e ti exp ressz  in fo rm áció  — és a  P rzeg 
lqd O d lew n ic tw a  m ellék le té t képező — fe n t m á r em lí 
te t t  — referá ló lap .) A P race  ln s ty tu tu  O d lew nic tw a 
B5-ÖS fo rm átu m b an , m in tegy  100 o ldal te rjed e lem b en  
je len ik  m eg negyedévenkén t. A fo lyó ira t szerkesztő je  
Z b ig n iew  G órny, a K u ta tó in téze t igazga tó ja . A lap  az 
idén  lé p e tt a  29. év fo lyam ába. A p e rio d ik áb an  a  k ra k 
kói k u ta tó in téze tb en  e lé r t m űszak i-tudom ányos e re d 
m ények  lá tn a k  napv ilágo t. A c ikkek  összefoglaló ja 
orosz, angol n ém et és fra n c ia  nyelven  o lvasható .

slévánenství
A csehszlovák ö n tő ip a r szak lap já t, a  S lévá ren stv ít 

(ön tésze t) nem rég  köszön tö ttük  negyedszázados fen n 
á llá sa  a lkalm ábó l. A lap o t 1953-ban a lap íto tták , főszer 
k esz tő je  Jaroslav Drápela, k iad ó ja  a  p rág a i N ak la - 
de ls tv í T echn ické  L ite ra tu ry , a  szerkesztőség B rnóban  
székel. A fo ly ó ira t h a v o n ta  A 4-es a lak b an , 44 o ldal 
te r jed e lem b en  je len ik  meg. L a p tá rsu n k  ta r ta lm ila g  és 
szerkesztés szem pon tjábó l a  legjobb  szak lapok  közé 
ta rto z ik , m elyet a  v ilág  re fe rá ló  lap ja i is figyelem m el 
k ísérnek . A nagyobb c ikkek  (szám onként á tlag  8) m e l 
le tt a  következő  á llandó  rova tok  ta lá lh a tó k  a fo lyó 
ira tb a n : szakm ai ú jdonságok , a  szakm a életéből, könyv- 
ism erte tések , fo lyó ira tszem le , ta lá lm án y o k  és szab ad a l 
m ak , egyesü leti h írek .

G ieß erei
tech n ik

Az NDK ön tészeti fo ly ó ira ta  1955-től kezdve je len ik  
meg. (Ezt m egelőzően, 1951 és 1954 közö tt M eta llu rg ie  
u n d  G iessere itechn ik  cím m el közös kohászati-ön tészeti 
lap o t a d ta k  ki.) A G iessere itechn ik  (ö n tés tech n ik a ) az 
N DK  B ányászati és K ohásza ti E gyesü letének  a  lap ja , 
felelős szerkesztő je  H einz B ussin . A  szerkesztőség L ip 
csében  székel, a  k iadó  a  VEB D eu tscher V erlag  fü r 
G ru n d sto ffin d u strie , Leipzig. Az A4 fo rm á tu m ú  folyó 
i r a t  h a v o n ta  32 o ldal te r jed e lem b en  je len ik  meg, és á t 
lag  5—6 nagyobb c ik k e t ta r ta lm az . A lap  rendszeresen  
közli a  L ite jn o e  P ro izvodsztvo  nagyobb cikkeinek  bő 
k iv o n a tá t m in tegy  fé léves késéssel. A z á llandó  rovatok  
a  következők : egészség-, m u n k a - és kö rnyezetvédelem , 
beszám olók k o n ferenc iák ró l, jogi kérdések , szabadalm i 
h írek , egyesü leti h írek , könyv ism erte tés , fo lyó ira tszem 
le, kü lfö ld i h írek . A lap  fo ly ta táso k b an  közöl egy rész 
le tes orosz—n ém et—angol ön tészeti szó tárt. A fo lyó ira t 
e le jén  a  nagyobb c ikkek  n ém e t nyelvű  összefoglalója 
és a ta r ta lo m jeg y zék  ta lá lh a tó .
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nubapcuibo
A Jugoszláv  Szövetségi K öztá rsaságban  m eg je lenő  

háro m  ön tészeti fo ly ó ira t közül a  L iva rsz tvo  (ön tészet) 
a  Szerb, a  M acedón, a  C rn a  G ora-i, v a la m in t a Bosz 
n ia  és H ercegov inái ö n tő k  E gyesü le tének  lap ja , m elyet 
a  S zerb  ö n tő k  E gyesülete ad  k i B e lg rádban  szerb  n y e l 
ven . A k é th av o n ta  m egjelenő , B5 a la k ú  lap  44 o ldal 
te rjed e lm ű , és a  b o rító  első o ldalá t, ille tv e  a  c ím et k i 
v éve  la tin  betűs . A L iv arsz tv ó t 1954-ben a lap íto tták , 
főszerkesztő je  R ad ivo je  P lanojevic . E gy-egy szám ban  
4—5 cikk  ta lá lh a tó . Á llandó  ro v a ta i a  következők : ön 
tödéink , szem élyi h írek , kü lfö ld i h írek , egyesü leti h í 
rek , fo lyó iratszem le, könyv ism erte tés . A  lap o t szerb  és 
angol nye lvű  ta rta lo m jeg y zék  vezeti be.

LI  V A R  S К I V E S T N I К
A L iva rsk i V e s tn ik  (ö n té sze ti K özlöny) a  Szlovén 

ö n tő k  E gyesü le tének  L ap ja , m ely  1954-től je len ik  m eg 
k é th av o n k é n t 32 o ldal te rjed e lem b en , B5-ös a lakban  
szlovén nyelven . A  fo ly ó ira t főszerkesztő je  C iril P el-

han, a  szerkesztőség L ju b lja n á b a n  székel. A fo ly ó ira t 
b an  szám onkén t 1—3 nagyobb  c ikk  lá t  napv ilágo t. Á l 
landó  ro v a ta i a  következők : üzem i h írek , beszám olók 
rendezvényekrő l, könyv ism erte tés , szem élyi h írek . A 
lap b an  szlovén és n ém et nyelvű  ta rta lo m jeg y zék  ta lá l 
ható.

l j e v a r s t v o

A L je v a r s tv ó t  (ön tésze t) a  H o rv á t Szocialista  K öz 
tá rsaság  ö n tő in e k  E gyesü le te  a d ja  k i 1954 óta. A lap, 
m ely  az id én  lép  a  26. év fo lyam ába, Z ág ráb b an  je le 
n ik  m eg éven te  három szor. Szerkesztő je  Z oran  B ona- 
öic. A z A 4-es a la k ú  fo ly ó ira t te r jed e lm e  m in tegy  24 
oldal, en n ek  egy részé t h ird e té se k  fo g la lják  el. A n a 
gyobb c ikkek  m e lle tt üzem i h írek , beszám olók k on fe 
renciák ró l, egyesü leti h írek  o lvasha tók  a  lapban . A fo 
lyó ira t e le jén  m eg ta lá lh a tó  a  nagyobb c ikkek  össze 
fog laló ja  sze rb -h o rv á t és angol nyelven .

K. L.

Folyóiratszemle

Az öntödékben alkalmazott nagynyomású 
pneumatikus szállítás továbbfejlesztése

A z ön tödékben  a lk a lm azo tt szem csés és po rszerű  
anyagok  m o zg a tásá ra  e lte r je d te n  h a szn á lják  a  p n eu 
m a tik u s  szá llítás kü lönböző v á lfa ja it. A használa tos 
öm leszte tt anyagok  tu la jd o n ság a i (kop ta tóhatás, n ed 
vesség tarta lom , g ranu lá lódás i, ro b b an ás i h a jlam ) m eg 
követelik , hogy a  p n eu m atik u s  szá llító ren d sze r te rv e 
zése e lő tt szá liítha tóság i v izsg á la to k a t végezzenek. E n 
nek  so rán  elsőso rban  a  szá llítási ren d sze r háro m  a la p 
vető  tu la jd o n ság á t — a  szá llítási sebességet, a  ko n cen t 
rác ió t és az  en e rg ia fe lh aszn á lás t — m érik .

B u lg á riáb an  az  ön tödékben  a lk a lm azo tt pen u m atik u s 
szállítási ren d sze rek  fe jlesz tése  so rán  fe lép íte ttek  egy 
k ísé rle ti berendezést, m eg h a tá ro z ták  a z  a lap v e tő  p a ra 
m é te re it, m a jd  a  szükséges konstrukc ió s vá lto z ta táso k  
u tá n  üzem elte tési k ísé rle te k e t végeztek . F riss és rege 
n e rá lt  hom ok, b en to n it és szénpo r szá llíth a tó ság á t v izs 
gá lták , k ido lgozták  a  ren d sze r b eá llítá sáv a l és b esza 
bá lyozásával kapcso la tos fe lad a to k a t. M eg h atá ro z ták  a 
ren d szer végén  levő, a  fe lh a szn á lt levegő  tisz títá sá t 
végző tangenc iá lis  és c ik lon  típ u sú  p o rlevá lasz tók  h a 
tásfoká t, a  nyom ó ta r tá ly  laz ító levegő jének  és a  nyo 
m ó ta rtá ly  k im enőcsöve u tá n  e lhe lyeze tt ö rvén y fú v ó k ák 
b a  v eze te tt levegőnek  az a rán y á t.

A  tan u lm á n y  ism erte ti a  szá llítási sebesség, a  ko n 
cen trác ió  és a  levegőnyom ás é r té k e it a  csőá tm érő  és a  
szá llítási távo lság  függvényében . V égső m egállap ítása , 
hogy a  p n eu m a tik u s  szá llító rendszerek  tervezését, 
üzem be helyezését, fe jlesz tésé t k ísé rle tek n ek  kell m eg 
előzniük.

R u sszanov , G. : П . p n eu m atik u s an y a g szá llítá s i k o n íeren cia  
P écs, 1978. 37—42. old.

L. K.

Nióbiummal és vanádiummal mikroötvözött 
acélöntvény

A m ikroö tvözö tt acé loka t a z  u tóbb i időben  ö n tv é 
nyek g y á rtá sá ra  is egyre  in k áb b  haszn á lják . A k is k a r 
b o n ta r ta lm ú  acé lt kevés n iób ium m al, v an ád iu m m al, t i 

tán n a l, c irkón ium m al ö tvözve je len tő s  sz ilá rd ságnöve 
kedés é rh e tő  el.

E lőször la b o ra tó riu m i kö rü lm én y ek  között v izsgálták  
a  C =  0,035 és 0,09%, Si =  0,3%, M n =  1,0—1,2%, Mo =  
=  0,3%, V =  0,09—0,1%, N b =  0,09%, Á l =  0,02—0,05%, 
N =  0,006%, P  =  0,005—0,008%, S =  0,005—0,01% össze 
té te lű  acélt. A z ívkem encében  o lvasz to tt adagokból 
170X400X600 m m -es p ró b ad a rab o k a t ön tö ttek . A z ezek 
ből k im u n k á lt p ró b a tes te k en  hőkezelési k ísé rle tek e t v é 
geztek. A hőkezelés h á ro m  szakaszból á llt: diffúziós iz- 
zítás 1000—1200 °C-on, leh ű tés  v ízb en ; n o rm alizá lás 
960 °C-ról v ízben ; m egeresz tés 620 °C-on, m a jd  lehű tés 
levegőn. A k ísé rle ti ad a to k  a la p já n  m eg h a tá ro z ták  az 
acél á ta lak u lá s i d iag ram já t.

A hőkezelt, leg fe ljebb  100 m m  fa lvastagságú  próbák  
fo ly á sh a tá ra  m eg h a lad ta  a  400 N /m m 2- t  és szívóssága 
igen jó  volt. A nagy k a rb o n ta r ta lm ú  ö tvözet ü tő m u n 
k á ja  120 J /c m 2, a k is k a rb o n ta r ta lm ú é  200 J /cm 2 fe le tt 
volt. A k a rb o n ta rta lo m  növelésével a  sz ilárd ság  erősen 
nő m inden  fa lvastagságban , az ü tő m u n k a  v iszon t — 
m in d en ek e lő tt a k is fa lvastagságú  ön tv én y ek é  — je le n 
tősen  csökken. Az á tm en e ti h ő m érsék le t kevésbé  függ 
a k a rb o n ta rta lo m tó l, in k áb b  a lehű lési sebesség tő l: a 
100 m m  vastag  ön tv én y é  —4 0 ..  .—60 °C, a  30 m m  v a s 
tag  ön tv én y é  —20 . . . —30 °C.

A hőkezelés u tá n i szövet n ag y m érték b en  függ a  fa l- 
vastagság tó l. A 0,09% k a rb o n ta r ta lm ú , 30 m m  fa lv as- 
tagságú  ön tvény  szövete  finom szem csés b a in it és fe r r it 
(elsősorban tű s  fe rrit) , kevés m a rten s itte l. A 100 m m  
vastag  ön tvényben  b a in iten  k ívü l szem csés fe rrit , a  
b a in it h e ly e tt részben  igen finom  szfero id it és kevés 
m a rte n s it ta lá lh a tó . Az u tóbb i a  hely i karb o n d ú su láso k - 
ra  v eze the tő  vissza.

Az acélok  nagy fo ly á sh a tá ra  az igen  finom  szem csé- 
zette l és a  N b -V -k a rb o n itr id ek  igen finom , részben  ko 
h e rens k ivá lásáv a l m agyarázható .

Az üzem i k ísé rle tek h ez  a D iese l-hajóm oto rok  d u 
g a tty ú in ak  felső ré szé t vá la sz to tták , m elynek  öntése 
kom plikált, az ön tvény  rep ed ésre  hajlam os. A duga ty - 
tyú  felső részének  h őm érsék le te  üzem  közben 400 °C-ig 
em elkedhet. Az ön tvényekbő l k im u n k á lt p ró b a testek en  
m ért m elegszilárdság  500 °C-on 320 N /m m 2 volt, am i
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igen figyelem re  m éltó  (szobahőm érsék leten  a szak ító 
sz ilá rd ság  450 N /m m 2 volt). M eglepő e red m én y ek e t a d 
tak  a  ta r tó s  te rh e lé s i v izsgála tok  is. Az eddig  8000 
óráig  végze tt v izsgá la tok  sze rin t a  m ik roö tvözö tt acél 
időszilárdsága  a  G S—18CrMo 910 (DIN 17 245) hőálló  
acéléhoz hasonló. Az ötvözet k itű n ő en  forgácso lható  is, 
a  vágósebesség 250 m /m m -ig  növelhető .

A szóban forgó acélok sz ilá rd ság án ak  erős fa lv as tag ság 
függése m ia tt  a  vegyi összetéte lt a z  a d o tt ön tvény  fa l-  
v as tag ság án ak  m egfelelően  kell m egválasz tan i. M ivel a 
sz ilárdság i tu la jdonságok  nagy h ő m érsék le ten  is lén y e 
gesen jobbak , m in t a  szerkezeti acéloké, az  ön tvény ek  
fa lv as ta g ság á t csökken ten i lehet. T ovábbi e lőny  a  kis 
repedési h a jlam , v a lam in t a  k itű n ő  hegeszthetőség és 
fo rgácsolhatóság. ű; b)

M ayer, H .—M 'enkherju. A .—W ellner, P .: T ech n . R dsch. Su l- 
zer, F orsch , h. 1978. 52—58. old.

A lem ezgrafitos öntöttvas m ódosítóanyagának 
kiválasztása

T öbb m in t 30 o lyan  v eg y ü le t k ris tá ly rá c sá t v izsgál 
ták  m eg, am elyek  m inden  valószínűség  sze rin t lé tre jö n 
nek  az ö n tö ttv as m ódosításakor. M eg hatá roz ták  a  k r is 
tá ly síkok , ille tv e  az  a tom ok közti távo lság  (1. ábra) e l 
té ré sé t a  g ra f itrács  b áz is lap ja in ak  c távo lságához k é 
p e s t (I. táblázat). A z e lté rések  0-tól (CaO) 137%-ig 
(Ca3N2) változnak .

M ivel egy új fázis képződésének  e n e rg iá ja  a k ris tá ly - 
rácsok  közti e lté rés  négyzetével arányos, egy nem  fé 
m es zárv án y  a k k o r k ép ezh e t e lőnyösen k ris tá ly c s írá t a 
g ra f it szám ára , h a  rácsá llandó i csak  kevéssé  té rn ek  el 
a  g rafité tó l.

A  cérium  és a  r itk a fö ld fém ek  kedvező m odifikáló  
h a tá sá t a  szulfidok képződésével k ap cso la tb an  kell 
v izsgáln i. M ivel a  g ra f itrá c s  báz issík ja i közö tt k isebb 
a távo lság , m in t a  szulfidok rác sáb an  az  a tom ok  k ö 
zött, ezek az anyagok  ak tív  csírak ép ző k én t nem  jö h e t 
n ek  szám ításba . E zé rt fel kell té te lezn i, hogy a  g ra f it 
k ris tá ly o so d ásak o r n em  szulfidok vagy  oxidok szere 
p e ln ek  csírakén t, h an em  oxiszulfidok.

A n itro g én n ek  a  g ra f it k ris tá ly o so d ásá ra  k ife jte tt  h a 
tá s á t is m egvizsgálták . Egy C =  3,05%, Si — 1,68% M n =

1ДД/Д- fi

1. ábra. Szabá lyos (a) és hexagonális kris tá lyzás (b)

=  0,05%, S  =  0,05%, P  =  0,02%, C r és N b 0,03% össze 
té te lű  ön tö ttv ash o z  indukciós kem encében  1450 °C-on 
n itro g én ta rta lm ú  m an g án t ad tak . C sapolás közben k ü 
lönböző m enny iségben  n itrid k ép ző  e lem ek e t adago ltak  
a fo lyékony  vassugárba . A z ad a lékok  h a tá s á t  kérgese- 
dési p ró b áv a l v izsgálták . M egállap íto tták , hogy a  g ra -  
fitosodás m érték e  csak b ő r és a lu m ín iu m  adago lásakor 
nő, a  szükséges m enny iség  a n itr id e k  sztöch iom etria i 
a rá n y á b a n  h a tá ro zh a tó  m eg. B ár a  BN és az  A1N rác s 
p a ram é te re i m eg lehetősen  e lté rn ek  a  g ra fité tó l, m égis 
c s íra k é n t szerepelhetnek , va lószínű leg  azért, m e r t ezek 
nek az e lem eknek  az a to m szerkezete  hason ló  a  g ra f ité 
hoz.

A Ti, Zr, V és C a n itr id jé n e k  k ris tá ly rác sa  erősen e l 
té r  a  g ra fité tó l, ezé rt ezeknek  az  e lem eknek  az adago 
lá sáv a l a  kérgesedési h a jla m  a lig  változik .

A k om plex  m ódosítóanyagokhoz te h á t azok az  e le 
m ek  jö h e tn ek  szám ba, am elyek  az ö n tö ttv asb an  o lyan 
veg y ü le tek e t képeznek , am elyek  rá c sp a ram é te re i a  
g ra f it b áz is lap ja in ak  távo lságáva l m egegyeznek. I ly e 
nek  a BN, A1N, CaO, Z rS2 TiS és a  ritk a fö ld fém ek  
ox iszu lfid ja i.
K leck in , G. I ,—T uh in , E. H .—N ep o m n ja scsij, , V. N. : Lit. 
P ro izv . 1978. 2. sz. 5—6. old.

1. táblázat
A m ódosításkor keletkező vegyületek rácsparam éterei

V egyület
A k ris tá ly rác s  

típ u sa

R ácsállandók ,

a

nm

c

A tom ok közti 
távolság , nm

E ltérés 
a g ra f itrács  

c á llan d ó já tó l 
nm

G ra fit H exagonális 0,246 0,679 _ _
A1N H exagonális 0,311 0,498 BD  =  0,666 —0,013
CaO Szabályos 0,480 — A C  =  0,679 0,000
C a,N , 1 Szabályos 1,142 — A C  =  1,612 +0,933
ZrN Szabályos 0,454 — A C  =  0,642 —0,037
TiN Szabályos 0,424 — A D  =  0,735 +0,056
СегОд Szabályos 0,541 — A C  =  0,765 +0,086
СегЭз Szabályos 0,576 — A C  - 0,814 +0,135

H exagonális 0,400 0,682 — +0,003
Ь а з0 2 H exagonális 0,402 0,690 — +0,011
P r20 2S H exagonális 0,396 0,682 — +0,003
BN H exagonális 0,251 0,669 — —0,010
VN Szabályos 0,413 — A D  =  0,715 —0,036

A term ikus analízis helyzete az öntödékben

A te rm ik u s  analíz is  fogalm a a  század ele jérő l, T am -  
m a n n tó l e red , a z  ö n tö ttv as  és a z  acél üzem i v iz sg á la tá 
hoz azonban  csak  a  m ásodik  v ilág h áb o rú  u tá n  kezdték  
használn i. A z első üzem i m érőberendezések  az ö tvenes 
években  je le n te k  m eg a p iacon, a  d ig itá lis  m űszerek  
pedig  a he tvenes években.

Lényeges e lő reh a lad ás t je le n te t t  a  m elegen  kö tő  m ű 
gyan tás fo rm ázókeverékbő l k ész íte tt m érő tégely , am ely 
be a  k e rám ia  ré teggel vagy  vékony  kvarccsővel v éd e tt 
é rzék en y  N iC r-N i (acélhoz P tR h -P t)  hőe lem et beép í 
te tték , és így egy e ld obha tó  érzékelőegységet nyertek . 
A m érő tégelyek  a lak ja , k iv ite le  különböző, befogadó 

képességük  m in tegy  0,3—0,4 kg. A hőelem  pontossága 
1100 °C-ig +  1,2 °C, a  tű ré s  te h á t sokkal k isebb , m in t 
a  szab v án y b an  m egadott. Ezekből a  m érő tégelyekből 
az  N S Z K -ban  éven te  m á r  egym illió  d a rab o t igénye l 
nek.

A  pon tosságo t azonban  nem csak  a  m érő tégelyek tő l, 
h an em  a m űszerek tő l is m eg kell követe ln i. A h aszn á lt 
kom penzációs berendezések  pontossági osz tá lya  0,25 
(százalékos h ib a  a  m é rés ta rto m án y b an ). A  m ű szerg y ár 
tók  h ite le s ítő b e ren d ezések e t is k ife jlesz te ttek , am e 
lyekkel a  m érő ren d sze r üzem i kö rü lm én y ek  között 
egyszerűen  ellenőrizhető . Fontos követe lm ény  a  b e re n 
dezések szakszerű  k a rb a n ta r tá sa , és a  kezelőszem ély 
ze t b e ta n ítá s a  is.
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A te rm ik u s  analíz is  lényege, hogy a  fe lv e tt lehű lési 
görbe je llegzetes tö résp o n tja i a la p já n  m eg hatá rozha tó  
az  ö n tö ttv as lik v id usz-karbonegyenértéke , k a rb o n - és 
sz ilíc iu m ta rta lm a  és m ás tu la jdonsága i. A  likv idusz- 
karb o n eg y en érték  a  lik v id u sz -h ő m érsék le tte l lineáris  
k apcso la tban  van . A z egyen le t á llan d ó ira  az  egyes k u 
ta tó k  ném ileg  e lté rő  é rték ek e t a d n ak  m eg, cé lszerű  eze 
k e t az  a d o tt m érő ren d sze rre l ellenőrizn i.

A  te llú ro s b ev o n a tta l vagy „ te llú rcsep p e l” e llá to tt m é 
rő tégelyben  — am elyben  az ön tö ttv as g ra fitm en tesen  
k ristá lyosod ik  — a  gyengén  h ip e reu tek tik u s  ö n tö ttv a 
sak  k a rb o n eg y en érték e  is m eg h atá ro zh a tó . U gyanilyen 
tége ly t h a szn á ln ak  a  k a rb o n - és sz ilíc iu m ta rta lo m  m eg 
h a tá ro zásáh o z  is. E kko r a  lik v id u sz- és a  szolidusz-hő- 
m érsék le te t e g y a rá n t m érn i kell, a  k e ttőbő l lin eá ris  ösz- 
szefüggések (vagy nom ogram ok) segítségével k a p ju k  a 
karb o n -, ille tv e  a sz ilíc iu m ta rta lm a t. Az u tóbb ihoz m ég 
a  fo sz fo rta rta lo m  közelítő  é r té k é t is ism ern i kell. A  k o r 
szerű  d ig itá lis  m érőm űsze rek  a  szükséges é rtékelést, 
szám ítást is elvégzik, az  e red m én y ek e t k ije lz ik  és — a 
m érés id ő p o n tjáv a l és helyével eg y ü tt — k i is n y o m ta t 
ják .

M ivel a z  ö n tö ttv as  tú lh ű lése  a  c s íraá llap o táv a l össze 
függ, a  tú lh ű lés  m értékébő l, ille tv e  a  szo lidusz-hőm ér- 
sék letbő l k ö v e tk ez te tn i le h e t a  m ódosítás h a ték o n y sá 
g á ra . Szám os k u ta tó  fog la lkozo tt azzal a  kérdésse l is, 
hogy hogyan le h e t a  m agnéz ium m al kezelt ön tö ttvas 
te rm ik u s analíz isével m eg á llap ítan i a  g ra f it göm bösö- 
désének  m érték é t. Az e  tá rg y b a n  leg ú jab b  m u n k a 1 a 
göm b- és a  lem ezg rafito s ö n tö ttv as  hővezető  képességé 
nek  kü lönbségé t m éri te rm ik u s  analíz issel.

T erm ikus analíz isse l az  acél k a rb o n ta r ta lm a  is gyor 
san  m eghatá rozha tó . A  m érő tége lyben  ily en k o r P tR h -P t 
hőelem  v an . Ö tvözetlen  acélok  esetében  a  likv idusz- 
h ő m érsék le t + 3  °C pon tosságú  m érésével a  k a rb o n ta r 
ta lo m  +0 ,05%  pon to san  m egkapha tó . Ö tvözött acélok 
hoz korrekciós tényezőket ke ll figyelem be venni.

A fém öntészetben  is egy re  in k áb b  fe lism erik  a te rm i 
kus ana líz isben  re jlő  lehetőségeket, p é ldáu l a sárgaréz, 
a  fo rrasz tóón  ö sszetéte lének  m eghatározásához hasz 
n á lha tó , és segítségével m eg á llap íth a tó  a  szilum inok 
n em esítésének  hatása .
W übbenhorst, H. : G isserin  65 (1978) 22. sz. 615—620. old.

A le tapogató  e lek tronm ik roszkóp ia  a lk a lm azása  vas- és 
acélanyagokhoz

A R ad ex -R u n d sch au  könyvnek  is beillő , különleges 
kettő s szám a a  le tap o g a tó  (rasz ter-) e lek tronm ik rosz 
kóp fém tan i a lka lm azásá ró l n y ú jt átfogó képet. A m ű
1 Plessers, W .—L ietaert, F.—V an Eeghem , J. : 45. nem zetk öz i 

ön tők on gresszu s. B u d ap est, 1978. 36. e lőad ás, a m ely e t az 
ö n tö d e  je le n  szám áb an  te lje s  terjed e lm éb en  közlünk.

n agy rész t a  L eobeni B ányászati és K ohászati Egyetem  
fém tan i és anyagv izsgála ti in téze tén ek  és a Bécsi Egye 
tem  II. fiz ika i in téze tén ek  k u ta tá sa in  alapszik . A z össze 
foglaló m ű  m u n k a tá rsa i: R. M itsche, F. Jeg litsch , H. 
Scheid l, S t. S ta z l és G. P fe ffe rko rn .

A le tapogató  e lek tro n m ik ro szk ó p n ak  a  fénym ik rosz 
kóphoz k ép est 2—3 nagyság rendde l nagyobb fe lo ldó 
képessége és nagy m élységélessége szó sze rin t ú j d i 
m enzió t n y it m eg a fém tan i v izsgálatokhoz. M indezt a 
662 áb rá v a l (m ajdnem  k izáró lag  e lek tronm ikroszkópos 
felvétellel) és 183 iroda lm i h iva tkozássa l a lá tám asz to tt 
m u n k a  m éltó an  b izony ítja .

Az első  rész  a  le tapoga tó  e lek tronm ik roszkóp ia  a la p 
fogalm ait tá rg y a lja , rész le tesen  fog lalkozik  a k o n tra sz t 
k e le tkezésének  fiz ikai a lap ja iv a l, a  fe lü le t leképzésekor 
fe llépő  e ffek tu sokka l és az  an a litik a i m ódszerekkel 
(rön tgenm ikroanalíz is , A uger-e lek tro n an a líz is , k a tó d - 
lum ineszcens analíz is).

A m ásod ik  rész  fe lép íté se  a  ra sz te rfe lv é te lek  jobb 
m egértése  érd ek éb en  tankönyvszerű . Szám os kép  k ísé 
re tében  tá rg y a lja  a tö ré s fa jtá k a t (szem csehatárm en ti, 
k ifá radásos törés stb .), és a  te x tú ra , a  szem csézet, az 
igénybevétel h a tá s á t a  tö résre .

A h a rm ad ik  rész a  k ifá rad áso s  tö résekke l fog la lko 
zik, am elyek  az u ltrah an g o s  vá ltakozó  igénybevé te l h a 
tá s á ra  jö n n ek  lé tre . T ag la lja  a repedések  te rjed és i se 
bességét, a  kö rnyezet, a frekvenc ia , a  k is hőm érsék le 
tek  h a tásá t.

A negyedik  rész  egy so r acé lv izsgá la t p é ld á ján  azo 
k a t a  je llem ző  h ib á k a t m u ta tja  be, am elyek  az  e lőá llí 
tá s  és a  feldolgozás közben  k e le tkezhe tnek .

A z ötöd ik  rész  az  ö n tö ttv a sak b an  levő  g ra f itfa jtá k  
szerkeze té t m u ta tja  be  (lem ezgrafit kü lö n fé le  e losz lás 
ban , tem perszén , göm bgrafit, p irog rafit) . Ism erte ti a 
m é ly m ara tást, am ellyel a  g ra f itsze rk eze t lá th a tó v á  te 
hető. B em u ta tja  a  m ik ro frak to g rá fia  m ódszereit, ism e r 
te ti a  tö rés m ech an izm u sá t a  g ra fitsze rk eze ttő l és az 
a lapszövettő l függően. M egv ilág ítja  a  göm bgrafit kö 
rü li au s ten itb u ro k  kele tkezését, a  ch u n k y -g ra fit k ép 
ződését és e lh á r ítá sá n a k  m ód ja it. Foglalkozik  a  lem ez-, 
a v e rm ik u lá ris  és a  göm bgrafito s ö n tö ttv as váltakozó  
igénybevé te leko r ke letkező  repedések  to v a te rjedéséve l.

A m o n g ráfia  a  közölt pé ld ák b an  nem csak  a  fe lv é te 
lek  le írá sá t a d ja  m eg, h an em  m in d en k o r röv iden  össze 
fog la lja  a  p ro b lém áv a l kapcso la tos je len leg i ism ere te 
k e t is.
R ad ex—R dsch. 1978. 3—4. sz> 5 7 1 —890. old.

K. L.

Könyvismertetés

C i b r i k ,  A .  N .: A fém és a form a érintkezési felüle 
tén  lejátszódó fizikai-kém iai folyam atok. K ijev. „N au- 
kova d u m k a”, 1977. 211 oldal, 99 áb ra , 54 táb láza t, 75 
iroda lm i h ivatkozás. A  könyv  az  U k rán  T udom ányos 
A kadém ia  ö n té sz e ti In téze tén ek  k iad ásáb an  je le n t 
meg.

A szerző a  fém  és a fo rm a é rin tkezés i fe lü le tén  le 
já tszódó  fiz ika i-kém ia i fo ly am ato k ra  vonatkozó  k o r 
szerű  ism ere tek e t, v a la m in t a  fo rm abevonó  anyagok  
fiz ikai és kém ia i inhom ogen itásának , a z  ön tv én y -fo rm a 
h a tá r te rü le t szerkezetének  kom plex  v izsgála ti e redm é 
ny e it fo g la lja  össze. E zek a tényezők  h a tá ro zzák  m eg 
ugyan is az  ö n tö tt fe lü le t és fe lü le ti k éreg  k ia lak u lásá t. 
M egvizsgálja  a fo rm ázóanyagok , a  bevonatok , v a la 
m in t a  fo lyékony  fém  és a fo rm a  közötti kö lcsönhatás 
te rm ék e in ek  te rm ik u s  bom lását, ö ssze fo g la lja  a kö tő 
anyagoknak , a  bevona tok  tö ltő an y ag a in ak  és a vékony  
b ev o n a toknak  fiz ika i-kém ia i, k ris tá ly k ém ia i és hőfizi 

k ai tu la jd o n ság a it, v a la m in t azok é rték e lésén ek  k r i té 
r ium ait.

A könyv  a  következő fe jeze tek re  oszlik :

1. A fo rm a-ö n tv én y  é rin tkezés i ré teg  k ia lak u lá sán ak  sa 
já tosságai.

2. Az é rin tkezés i ré teg  v iz sg á la tán ak  m ódszere.
3. A fo rm ák  és bev o n a to k  szerkezete  és tu la jd o n ság a i.
4. A fekecs-tö ltőanyagok  tu la jd o n ság a in ak  k ia lak u lása .
5. A fekecs-tö ltőanyagok  je llem zői.
6. A fekecsek kö tőanyaga i és egyéb ada lékanyaga i.
7. A fo rm abevonó  anyagok  osztályozása és fe lh aszn á lá 

su k  kü lönböző m inőségű  ö n tvények  gyártásak o r.

A könyvet a z  ö n tvények  g y ártá sáv a l foglalkozó m é r 
nökök, techn ikusok  és az  egyetem i h a llg a tó k  eg y arán t 
haszonna l fo rg a th a tják .

V. A .
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т и та  .......................................................... .................. С 97
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su ch u n g en  fe s tg es te llt, d ass  d a s  N atriu m silik o - 
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flu ss d e r  M engen d e r v ersch ied en en  K o m p o n en 
te n  a u f  d e n  S e lb s tb in d ev o rg an g .

t
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A fte r  c lassify ing  th e  s tre n g th  p ro p e r tie s  su itab le  
fo r assessing th e  q u a li ty  th e  a u th o r  describes th e  
ra p id  d e te rm in a tio n  o f  fa tig u e  lim it w ith  th e

L o c a ti m e th o d . H e  an a ly zes th e  d a ta  fo r som e 
p r im a ry  an d  seco n d a ry  fo u n d ry  a lu m in iu m  alloys, 
ta k in g  in to  a c c o u n t th e  re p e a te d  rem e ltin g  o p e ra 
tio n s.

♦

T okár, I .  — Vrabély, E .:  D evelopm ent of self-bonding 
san d  m ix tu res  co n ta in in g  w a te rg la s s ................... P  109

T h e  a u th o rs  h av e  fo u n d  b y  la b o ra to ry  te s ts  th a t  
sod ium  flu o silica te  in d u ces th e  h a rd en in g  o f  h igh  
m odu le  w a te rg la ss  an d  th e re fo re  a  self-bond ing  
sa n d  m ix tu re  can  be  p re p a re d  w ith  th is  com 
p o u n d . T h ey  describe  th e  in flu en ce  o f  th e  am o 
u n ts  o f  th e  v a rio u s  co m p o n en ts  on th e  p rocess o f 
se lf-bonding .
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Az elemek befolyása a cementit grafitosodására*
S A D O S L A V  P. T O D O R O V  egyetemi tanár—M I E . I A N A K .  P A N T E L E E V  A—M I H A J L O V A  mérnök

Fémkerámiái Kutató és Technológiai Intézet, Szófia

D K : 669.131:2:669.112.247

A  szerzők feh ér  öntöttvasból izolált cem entiten  
vizsgálták az öntöttvasban előforduló elemek hatá 
sát a  grafitosodásra. M egállap íto tták azokat a té
nyezőket, am elyek segítségével a  cem entit grafitoso- 
dása késleltethető, illetve m eggyorsítható.

A vas-karbon ötvözetek cementitfázisának gra- 
fitosodása az öntöttvas fémtanának egyik központi 
kérdése. Ez természetes is, minthogy ez a folyamat 
a fehér öntöttvas grafitosító hőkezelésének és 
temperöntvénnyé való átalakításának az alapja. 
Az austenit + grafit keletkezésével járó reakció se
bességét növelő vagy csökkentő tényezők között 
szerepel a zárványoknak a hatása is. A gyakorlat
ban a tempervas összetétele meghatározza a grafi
tosító hőkezelés körülményeit. Számos kutató fog
lalkozott azzal, hogy a különböző elemek egyen
ként milyen befolyást gyakorolnak a cementit sta 
bilitására [1—7]. A probléma megítélésében ki
alakult eltérő nézetek arra ösztönözték a szerző
ket, hogy az egyes elemeknek és vegyületeknek a 
grafitosító hőkezelésre való hatását a vas-karbon 
ötvözetekből izolált cementiten vizsgálják. Ez a 
beszámoló az elért eredmények lényegét foglalja 
össze.

A vizsgálati módszer

A cementitkrisztallitokat elektrolitikus eljárás
sal 150 mm hosszú, 16 mm átmérőjű próbatestek
ből izoláltuk [8]. A próbatestek összetétele az
1. táblázatban látható.

1. táblázat

Az anódos oldásnak alávetett fehér öntöttvasak összetétele, %

Jel C Si Mn P Cr

1 2,45 1,20 0,46 0,12
2 2,46 1,20 1,50 0,12 —

3 2,46 1,20 0,46 0,12 1,06

* E lh a n g z o tt a  45. n em ze tk ö z i ön tőkongresszuson .

Az első az alapvas összetétele, amely megfelel a 
temperöntvények gyártásához használt fehér ön
töttvas összetételének. A további kísérlet céljára 
az alapvasat mangánnal (2), illetve krómmal (3) 
ötvöztük.

Az oldást 0,3 n HCl-elektroütban 15 mA/cm2 
áramsűrűséggel, 25 °C-on végeztük. Ströhlein- 
eljárással megállapítottuk, hogy az így izolált ce
mentit karbontartalma 6,67% volt, vagyis meg
felelt a sztöchiometriai összetételnek.

A grafitosító hőkezelést 950-—1100 °C hőmérsék
let-tartományban végeztük. A vizsgált cementit 
mennyisége a legtöbb kísérletben azonos volt 
(0,2 g). Azokat az eseteket, amikor a vizsgált 
mennyiség ettől eltért, külön feltüntettük.

Hogy a hőkezelés folyamán az oxidációt meg
akadályozzuk, a próbát előzőleg evakuált kvarc
csőbe forrasztottuk. A leforrasztás után a kvarc
csőben a nyomás nem volt több 10_1 Pa-nál. 
A hőkezelés után a mintákat 1 + 1 hígítású salét
romsavban kezeltük: melegítés közben a cementit 
feloldódott, az oldhatatlan maradékot azbeszt
betétes szűrőtégelyen leszűrtük. Az azbeszten 
visszamaradt grafit mennyiségét Ströhlein-beren- 
dezéssel, égetéssel határoztuk meg. A cementit 
grafitosodásának mértékét a következő képlettel 
határoztuk meg:

G a hőkezelt mintában meghatározott grafit mennyi
sége, C a hőkezelt mintában levő összes karbon 
mennyisége.

A metallográfiái vizsgálat céljára a cementitkrisz
tallitokat mennyiségük többszörösét kitevő, 20-— 
25 fim szemcseméretű ezüstporral kevertük. Eb 
ből a keverékből 800 MPa nyomással 8 mm á t 
mérőjű hengeres próbatesteket sajtoltunk, és eze
ket használtuk a metallográfiái csiszolatok készí
téséhez, valamint a cementitfázis további vizsgá-
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1. ábra. E züstporra l összesajtolt izolált cem entit m ikro- 
szövete

latához. Amint az az 1. á b rá n  jól látható, eltérő 
fényvisszaverő képességük miatt a cementitkrisz- 
tallitokat jól meg lehet különböztetni az ezüst 
beágyazóanyagtól. A krisztalhtok nagy része üre
ges, ami a ledeburit cementitfázisára jellemző.

A  vcgyületekkel és elem ekkel kevert 
cem entit hőkezelése

A vizsgálatok első részében a cementit viselke
dését a különböző zárványvegyületekkel és ötvöző
elemekkel készített mechanikai keverékekben vizs 
gáltuk. A következő anyagokkal készítettünk ke
verékeket :

1. Oxidok: A120 3, CaO, S i0 2, MgO, T i0 2.
2. Karbidok: SiC, TiC, WC.
3. Nitridek: FeN, A1N.
4. Grafitképződést elősegítő elem: Si.
5. Grafitképződést akadályozó elemek: Te, S, Se,

Bi.

Az adalékok mennyisége tág határok (0— 30%) 
között változott. Az oxidokat, nitrideket és kar- 
bidokat azért választottuk adalékként, hogy meg
győződjünk arról, hogy ezek a vegyületek valóban 
elősegítik-e a grafitosodást. Mint ismeretes, a mó
dosítás elméletében nagy jelentőséget tulajdoníta
nak az ilyen adalékoknak a grafitképződéssel járó 
kristályosodási folyamatokban. Nem csekély azok
nak a kutatóknak a száma, akik a módosítás hatá 
sára az öntöttvasban lejátszódó folyamatokat ki
zárólag oxidok, nitridek és karbidok képződésének 
tulajdonítják [4].

Nem szükséges indokolni, hogy miért érdekes a 
szilícium hatása. Nagy szerepe van a grafitképző
désben mind az eutektikus kristályosodás, mind 
az ezt követő átalakulás folyamán.

Ugyancsak érthető érdeklődésünk az olyan ele
mek hatása iránt, mint a S, Se, Te és Bi. Köz
tudott, hogy ezek kérgesítő hatása a kristályoso
dás és az ezt követő hőkezelés közben erősebb, 
mint a karbidképző elemeké. Érdekes volt meg
tudni, hogy ez a képesség hogyan nyilvánul meg 
az izolált cementitkrisztallitok hőkezelésekor.

Az izolált cementit viszonylag lassú grafitoso- 
dása lehetővé tette, hogy az adott elemek hatását 
50%-ig növelt szilíciumtartalom mellett is tanul
mányozhassuk. Tény, hogy ilyen feltételek mel

lett a Te, S és Se kérgesítő (grafitosodást gátló) 
hatása a legerősebb. A kísérleti körülmények (le
forrasztott kvarccsőben való hőkezelés) hasonlóak 
voltak, mint az első kísérletsorozatban. A kapott 
eredményeket a 2—4. táblázat szemlélteti. A  2. 
tá b lá za t a nemfémes zárványok hatására vonatko
zik. Ebből látható, hogy feltételezésünk ellenére a 
vizsgált vegyületek nem képesek az izolált cemen
tit grafitosodását gyorsítani. Egészen más ered
ményt kapunk azonban szilíciumadalékkal ( 3 .  tá b 
lá z a t ) .  A szilícium jelenléte számottevően növeli, 
sőt nagy koncentrációban teljessé teszi a cementit 
grafitosodását. A cementit tökéletes elbomlása 
meggyőzően bizonyítja, hogy a szilícium grafito- 
sító képessége még akkor is kimutatható, ha csak 
érintkezik a cementitfázissal.

A várakozással ellentétben a kérgesítő elemek 
(S, Se, Te, Bi) csak alig akadályozzák az izolált 
cementit grafitosodását. Amint az a 4 . tá b lá za t  
adataiból látható, a késleltető hatás kén jelenlété
ben a legerősebb, ezt követi a tellúr, majd a szelén.

A kísérletek eredményeiből levonható következ
tetések nagyon jelentősek a grafitképződés elmé
lete szempontjából. Ezért részletesenj. meg kell 
vizsgálni a grafitképződés sajátosságait az izolált 
cementitben a kidolgozott kísérleti hőkezelési mód
szer feltételei között, majd ezeket szembe kell állí-

2. táblázat
A z ox id -, n itr id - é s  k arb id zá rv á n y o k  h a tá sa  

az iz o lá lt  c e m e n tit  g ra lito so d á sá r a

* , A hőkezelés hőm érsék 
lete  és id ő ta r ta m a  G rafito-

képlete
m ennyisége,

%
°C h

%

0 960 10 13
1000 5 12

10 14

A120 3 10 960 10 12
1000 6 13

10 14
30 960 6 12

1000 6 14
10 16

CaO 10 960 10 11
1000 5 12

10 14
30 960 10 10

1000 5 14
10 16

MgO 10 960 10 11
1000 6 13

S i0 2 20 1000 10 12

FeN 10 960 10 11

АШ 20 1000 5 16
10 12

SiC 10 1000 10 14

TiC 10 1000 10 13

W C 10 1000 10 13
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2. ábra. A  cem entitkriszta llitok érintkezése az elemekkel 
és vegyületekkel

tani azokkal a körülményekkel, amelyek a cemen- 
tit bomlása folyamán a fehér öntöttvasak hőkeze
lése közben állnak fenn.

A különbségeket a jobb megértés érdekében a
2. á b ra  szemlélteti. A 2 a  ábra a fehér öntöttvasakra 
vonatkozik. Ezek kiindulási szövete cementitből 
és austenitből áll. Az austenitkrisztallitok képezik 
azt a közeget, amelynek hatására a cementit bom 
lása végbemegy. A grafitképző elemek éppúgy, 
mint a nemfémes zárványok, elsődlegesen az auste- 
nitben helyezkednek el. A vázlatok azt szemlélte 
tik, hogy az izolált cementitkrisztallitok elhelyez
kedése adalék nélküli hőkezeléskor (2 b  á b r a ) ,  
illetve szilícium kristályokkal ( 2 c  á b r a ) ,  oxid-, 
nitrid- és karbidzárványokkal ( 2 d  á b r a ) ,  vagy, 
kénnel, szelénnel, tellúrral (2 e  á b r a )  alkotott ke
verékek hőkezelésekor lényegesen eltér az öntött 
ötvözetekben megfigyelhető elhelyezkedéstől.

3. táblázat

A  sz ilíc iu m  b e fo ly á sa  az iz o lá lt  c e m e n tit  gra tito so d á sá ra

Si-tarta lom ,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta r tam a G rafitosodás

%
°C h

10 1000 5 52
10 52

1050 5 55
10 68

20 1000 5 73
10 74

1050 5 82
10 100

60 1000 10 100
1050 10 100

4. táblázat

A S, Se, Te és Bi h a tása  az izolált cem entit gratitosodására 
50%  szilícium ot ta rta lm azó  keverékekben

Az adalék A hőkezelés hőm érsék 
lete  és id ő ta r tam a G rafito 

sodás,
%. 1 m ennyisége, 

Jele %
°C h

— 0 1000 10 100

s 0,5 1000 10 90

Te 0,5 1000 10 92

Se 0,5 950 5 91
1000 10 93

Bi 0,5 950 5 92
1000 10 94

Figyelembe kell vennünk, hogy az izolált ce
mentit a zárványokkal vagy közvetlenül, vagy a 
kvarccsőben képződött gázfázis közvetítésével 
érintkezik. íg y  az izolált cementit bomlását gyor
sító vagy késleltető folyamatok hatását lényegé
ben a zárványok és a cementit közvetlen érintke
zése során lehetséges kölcsönhatás alapján kell 
vizsgálni. Ez önmagában is lehetővé teszi azon 
folyamatok fizikai tartalmának megmagyarázását, 
amelyek által a szilícium a grafitképződést gyor
sítja. Ismeretes, hogy egyes kutatók ezt a hatást 
kizárólag azokkal a változásokkal magyarázzák, 
amelyekkel az adott elem a vasatomoknak az 
austenit (vagy ferrit) rácsában való mozgékony
ságát befolyásolja [10]. Arról a folyamatról van 
szó, melynek során a vasatomok öndiffúzió útján 
kitérnek a növekvő grafitzárványok útjából. Fel
tételezik, hogy az austenitben oldott szilícium elő 
segíti ezt a folyamatot, és ilyen módon gyorsítja a 
cementit grafitosodását. A szilíciumkrisztallitok- 
kal kevert izolált cementit gyors grafitosodása azt 
bizonyítja, hogy a szilícium grafitosító hatása a 
cementitkrisztallitokkal való közvetlen érintkezé
sének a következménye. A grafitosító hatás okát 
azokban a folyamatokban kell keresni, amelyek a 
cementitfázisban a benne oldódó szilíciumatomok 
hatására mennek végbe.

Hasonló meggondolásokra juthatunk a kérgesítő 
elemekkel (S, Te, Bi stb.) kapcsolatban is. Amint 
a kísérletek eredményeiből látható, ezeknek az 
elemeknek a grafitosodást gátló hatása az elemek 
és a cementitfázis közötti folyamatok következ
ménye.

A cementit graíitosodása pszeudoötvözetekben 
olyan elemekkel, amelyek sem vasat, sem karbont 

nem oldanak, és ezekben nem is oldódnak

A kísérletek néhány sorozatában a cementit v i 
selkedését olyan elemekkel alkotott pszeudoötvö
zetekben vizsgáltuk, amelyekkel a cementit nem 
lép kölcsönhatásba. Erre a célra ezüstöt és mag
néziumot használtunk. Az Ag—Fe3C pszeudoötvö- 
zetet az ismert porkohászati módszerrel készítet
tük, ehhez az izolált cementitet 10—30 pm szem
cseméretű ezüstporral kevertük, és 800 MPa nyo 
mással 8 mm átmérőjű hengerekké sajtoltuk. 
A grafitosító hőkezelést 880 és 950 °C-on végeztük. 
Egyes esetekben, amelyekre hivatkozni fogunk, 
ennél nagyobb hőmérsékleteket is alkalmaztunk, 
ilyenkor a grafitosító hőkezelés és a zsugorítási 
folyamat egybeesett.

A szóban forgó pszfeudoötvözetet az jellemzi, 
hogy a benne levő fázisok egymásban kölcsönösen 
oldhatatlanok. Ez az oka annak, hogy a zsugorítási 
folyamatban főleg csak az ezüstszemcsék sültek 
össze. A hőkezelés időtartamát 5—300 óra között 
változtattuk.

Az ezüst alapanyagba beágyazott izolált cemen
tit hőkezelése további kísérletekre adott lehető 
séget. Az ezüst a minimálisra csökkenti a cementit
fázis oxidációjának lehetőségét a hőkezelés folya 
mán. Ezáltal lehetőségünk volt arra, hogy visel
kedését viszonylag hosszú, 300 óráig tartó, sőt 
hosszabb hőkezelés folyamán is megfigyelhessük
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5. táblázat 7. táblázat

A hőkezelés hőm érsékletének és id ő ta rtam án ak  h a tása  
a cem entit gra iitosodására  az Ag— Fe3C rendszerben

A hőkezelés hőm érséklete
és id ő ta r tam a  G rafitosodás,

%
°c h

880 10 5
880 50 7
880 300 8

950 10 8
1000 10 12
1050 10 16

(5. táblázat). Am int látható, a hó'kezelési hőmér
sékletek egyes esetekben magasabbak az ezüst ol
vadáspontjánál (960,5 °C).

Ezek az eredmények világosan mutatják, hogy 
ilyen feltételek között hőkezeléssel nem lehet a 
cem entit teljes grafitosodását elérni. U gyanúgy, 
m int az izolált cem entit korábbi, adalék nélküli 
hőkezelésekor, az A g— F e3C pszeudoötvözet hőke
zelésekor sem sikerült 16%-nál nagyobb mértékű 
grafitosodást elérni.

K ülön kísérletsorozatban vizsgáltuk a szilícium  
hatását. Ennek érdekében a cem entit- és ezüst 
szemcsék keverékéhez szilícium krisztallitokat is 
kevertünk. A  próbák összetételét és grafitosító hő 
kezelésük eredm ényét a 6. táblázat m utatja.

Látható, hogy a szilícium jelenléte nemcsak gyor
sítja a cem entit bomlását, hanem lehetővé teszi 
teljes grafitosodását is. A  szilíciumnak ezt a ha 
tását az ezüstben való oldhatósága nagy m érték 
ben megmagyarázza [9]. Ezért feltételezzük, hogy 
az adott hőkezelési körülmények között az ezüst 
ben oldott szilícium a cem entitkrisztallitokkal köl
csönhatásba lépett. A kölcsönhatás annál erősebb, 
minél nagyobb a szilícium koncentrációja, és m i
nél nagyobb a hőkezelési hőmérséklet. A magné
zium  kis olvadáspontja (651 °C) m iatt a hőkezelést 
alacsonyabb hőmérsékleten kellett végezni.

Ennek ellensúlyozására a próbák hőntartásának 
időtartam át m egnöveltük (7. táblázat). Mivel a 
magnézium és a cem entit alkotóelemei nem oldód 
nak egymásban, ez magyarázza a cem entit rendkí-

6. táblázat

A szilícium  h a tása  a  cem entit grafitosodására 
az Ag—Fe3Si rendszerben

ö ssze té te l,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G rafitosodás,

%
°c h

F e3C= 4 0 950 5 82
Si =  3 10 90
Ag = 5 7 1000 10 96

F e 3C= 4 0 950 5 94
Si =  5 10 100
Ag = 5 5 1000 10 100

F e3C= 4 0 950 5 100
Si =  10 10 100
Ag = 5 0 1000 10 100

A cem entit hőkezelése 
m agnézium m al a lko to tt pszeudoötvözetekben

ö ssze té te l,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G rafitosodás,

%
”C h

F e 3C = 1 0 640 100 4,0
Mg = 9 0 300 5,0

F e3C = 2 0 640 100 4,5
Mg = 8 0 300 5,0

F e3C = 4 0 640 100 4,8
Mg = 6 0 300 6Д

8. táblázat

A szilícium h a tá sa  a  cem entit g raiitosodására
a Mg— Fe3C— !Si rendszerben

A hőkezelés hőm érséklete
Összetétel, és id ő ta rtam a G rafitosodás,

% %
°C h

F e3C =  40 640 50 3,2
Si = 3 100 4,1
Mg = 5 7 300 4,8

F e3C =  40 640 50 4,3
Si = 5 100 5,4
Mg = 5 5 300 6,0

F e 3C =  40 640 50 7,0
Si = 1 0 100 7,9
Mg = 5 0 300 9,7

vül kis bomlási hajlam át. A hogy azt az A g— F e3C 
rendszer esetében már láttuk, a szilícium jelenléte 
itt  is gyorsítja a cem entit bom lását (8. táblázat). 
Mint várható volt, ez a hatás annál erősebb, m i
nél nagyobb a szilícium koncentrációja.

A cem entit viselkedése pszeudoötvözetekben  
olyan elem ek jelenlétében, am elyek részben oldód 
nak a cem entitben és nem  alkotnak karbidokat

A cem entit elektrolitikus izolálására, majd kü 
lönböző elemekkel való keverésére kidolgozott 
módszerünk lehetővé te tte  számunkra, hogy a ce 
m entit viselkedését olyan pszeudoötvözetekben is 
tanulmányozhassuk, am elyeknek alkotói a vasat 
kismértékben oldó, de karbidokat nem alkotó ele 
mek. A kísérletekhez az ilyen típusú elemek jelleg 
zetes képviselőjét, a rezet használtuk.

A F e— Cu rendszer eddig még nem  keltette fel a 
kutatók érdeklődését. A  cem entit és a réz között 
lehetséges kölcsönhatás a 3. ábra alapján ítélhető 
meg. Ebből látható, hogy a vas és a réz folyékony  
állapotban korlátlan kölcsönös oldhatóságát der
medés után korlátolt oldhatóság váltja fel. A hő
mérséklet csökkenésével az oldhatóság folyam ato 
san csökken, és szobahőmérsékleten a réz vasban 
való oldhatóságának határa 0,3% , a vasnak réz
ben való oldhatósága pedig 0,7% . A  réz a-vasban 
való oldhatóságának m aximum a 1,4% körül van. 
Ennél lényegesen nagyobb a vasnak a rézben való
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,9 .  táblázatmaximális oldhatósága, ez eléri a 4% -ot. A G. I. 
Kosovnik\tiú közösen végzett kutatásaink kim u 
tatták , hogy a cem entit nem old rezet. A cem entit- 
ben kim utatott réz m ennyisége nem haladja meg a 
né! lány- század százalékot, ami az elemzés elkerül
hetetlen hibájának határán belül van.

Ebben a kísérletben különböző kombinációjú 
m intákat vizsgáltunk, amelyek összetétele a 9. 
táblázatban látható. Az első csoportot a kétfázisú 
Cu— Ee3C ötvözetek alkotják. Az egyes próbák egy 
m ástól csak abban különböznek, hogy bennük a 
cem entit m ennyisége 20-—50% között változik. 
A második csoportot a Cu— F e3C— Si ötvözetek al
kotják. Ennek a csoportnak a tagjai csak szilícium - 
tartalmukban (1, 3 és 5%) különböznek. A követ 
kező csoport tagjai azok a pszeudoötvözetek, am e
lyekben a cem entit mangánnal vagy krómmal van 
ötvözve. Az ism ertetett ötvözetek grafitosító hő 
kezelésével egyidejűleg a zsugorítási folyam at is 
végbem ent. A hőkezelést 950, 980, 1000 és 1050 °C- 
on 1— 10 óráig végeztük. Ugyanebben a táblázat 
ban látható a cem entit grafitosodásának alaku 
lása is.

Az eredményekből arra következtethetünk, hogy 
a réz jelenléte elősegíti a cem entit grafitosodását. 
A kisebb cem entittartalm ú ötvözetek nagyobb 
mértékben grafitosodtak. Változatosabb képet 
nyújtanak a nagyobb (50%) cem entittartalm ú ö t 
vözetek. Ezekben 1050 °C-on való hőntartáskor is 
csak viszonylag kis mértékben bom lott a cementit.

Szilícium hatására alapvető változás következik  
be. A szilícium nagyon erősen gyorsítja a cem entit 
grafitosodását. A cem entit bomlása annak ellenére 
tökéletes, hogy a réz-cem entit pszeudoötvözet 
eredeti cem entittartalm a nagyon nagy volt. Érde
kes a nagyobb krómtartalmú ötvözet grafitosító 
hőkezelésének eredménye. Az ötvözetlen cem entitet 
tartalm azó pszeudoötvözetekkel összehasonlítva, 
a karbidképző elemek nem akadályozzák szám ot
tevően  a cem entit bomlását.

Atom-Yo Cu

3. ábra. A  F e-C u-rendszer egyensúlyi diagram ja

A cem entit (fniíitosodása 
a Cu—Fe3C és Cu—Fe3C— Si rendszerben

ö ssze té te l,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G m  fitosod ás,

0//0
°C h

Cu = 8 0 950 5 29
F e 3C = 2 0 980 5 46

1000 5 62

Cu = 5 0 1000 5 21
F e3C = 5 0 1050 5 27

Cu = 4 9 1000 5 9
F e3C = 5 0  
Si =  1

1050 5 100

Cu = 4 7 1000 5 100
F e 3C = 5 0  
Sí = 3

1050 5 100

Cu = 4 5 1000 5 100
F e3C = 5 0  
Si =  5

1050 2 100

Cu = 5 6  5 1050 5 100
F e3C = 4 0  
Si = 3  
S =  0,5

10 100

Cu = 5 6 ,5 1050 5 100
F e3C = 4 0  
Si = 3  
Te =  0,5

10 100

Cu = 5 6 ,5 1050 5 100
F e 3C = 4 0  
Si = 3  
Se =  0,5

10 100

Cu = 5 6 ,5 1050 5 100
F e 3C = 4 0  
Si =  3 
Bi =  0,5

10 100

Cu = 5 5 1050 1 14
F e 3C = 4 4  (2,2% 5 24

króm m al ötvözve)
Si =  1

10 47

A cem entit viselkedése olyan elem ekkel alkotott 
pszeudoötvözetekben, am elyek korlátlanul oldják 

a vasat és nem  alkotnak stabilis karbidokat

A vasat korlátoltan oldó elemmel alkotott 
pszeudoötvözetben levő cem entit gyors bomlása 
indokolttá tette, hogy azoknak az elemeknek a ha 
tását is megvizsgáljuk, amelyek a vasat korlátla 
nul oldják. Erre a célra a nikkel, a kobalt, a pla 
tina és a palládium jöhetett szóba. Ezek korlátlan 
vasoldó képessége szám ottevő karbonoldó képes 
séggel társul.

A próbák összetétele és a hőkezelés körülményei 
a 10. táblázatban vannak feltüntetve. Az összetéte 
lek a lehetséges cem entittartalom  nagy tartom á 
nyát fogják át.

Az eredmények szerint a szóban forgó ötvözési 
feltételek között a cem entit 1000 és 1050 °C-on 
teljesen elbomlik. Ez is azt bizonyítja, hogy a ce 
m entit bomlásában a vas oldódási folyamatának 
nagy szerepe van.
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10. táblázat
A cem entit grafitosodása

a Ni—Fe3C, Со—-Fe3C, Pd— Fe3C és P t—Fe3C rendszerben

A hőkezelés hőm érséklete
Összetétel,

%
és id ő ta r tam a G rafitosodás,

%
° c h

N i = 9 0 1050 0,5 100
Fe3C = 1 0 1 100

Ni = 7 0 1050 0,5 100
F e3C = 3 0 1,0 100

Ni = 5 0 1050 0,5 100
F e3C = 5 0 2 100

Со = 7 0 1050 0,5 100
F e3C = 3 0 1 100

Co = 6 0 1050 1 100
F e3C = 4 0 2 100

P d  = 7 0 1050 1 100
F e 3C = 3 0

Pd = 6 0 1050 1 100
F e3C = 4 0 1000 0,5 100

1,0 100

P t = 6 0 1000 1
F e3C=4Ü 100

A cementit viselkedése karbidképző elemekkel 
alkotott pszeudoötvözctekben

Az egyik kísérletsorozatban a cem entit viselke 
dését olyan porkohászati ötvözetekben vizsgáltuk, 
am elyekben a fő alkotó karbidképző elem: mo- 
libdén, volfrám vagy tantál volt. Az ötvözetek  
összetételét és a grafitosító hőkezelések eredmé
nyét a 11. táblázat mutatja.

Az eredmények azt igazolják, hogy a karbidkép
ző elemek a cem entitet erősen stabilizálják. A  ce 
m entit és a karbidképző elemek kölcsönhatása kö 
vetkeztében csökken kölcsönös oldhatóságuk. Ter
m észetesen lehetséges az is, hogy az em lített ele 
mek önálló karbidokat alkotnak. Ebben az eset 
ben a m eghosszáhított, nagy hőmérsékletű hőke
zelés sem elégséges a cem entit szám ottevő grafito- 
sodásának eléréséhez. Az elbom lott cem entit há 
nyada kisebb, mint az izolált cem entit önálló hő 
kezelésekor volt.

11. táblázat
A cem entit grafitosodása 

a Mo—Fe3C, W— Fe3C és Ta—Fe3C rendszerben

ö ssze té te l,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G rafitosodás,

%
°c h

Mo = 6 0 1050 1 7,5
F e3C = 4 0 5 8,0

10 9,5

W  = 6 0  
F e3C = 4 0

1050 5 6,8

T a = 6 0  1050 10 3,3
F e3C = 4 0

A cementit viselkedése a Fe—Fe3C rendszerben
Vizsgálataink nagy részét vas-cem entit pszeudo- 

ötvözeteken végeztük. A próbatestek készítéséhez 
az izolált cem entitet Högeness-porral kevertük, ezt 
a vasport a porkohászatban használják alkatrészek 
sajtolásához. A keverék készítése, sajtolása és 
zsugorítása a már ism ertetett módon történt. 
A cem entit mennyisége az ötvözetben 40— 50% 
volt.

A kísérletsorozat célja néhány kérdés tisztázása 
volt. Először is ellenőrizni kellett a cem entit sta 
bilitását a porkohászati vas-cem entit ötvözetek 
ben. Feltételeztük, hogy ezekben az ötvözetekben  
a grafitosodási folyam at gyorsabb, m inthogy por 
kohászati eljárással készültek. A  próbatestek saj 
tolásának nyom ását változtatva, viszonylag tág 
(15— 42%) határok közötti porozitást értünk el.

Beszámolónk kezdetén már em lítettük a m átrix 
ban létrehozott szabad (betöltetlen) térfogatok je 
lentőségét a grafitosodási folyam at eredményes le 
folyása szempontjából. A mi esetünkben a próba
testekben levő tényleges porozitás meghaladta azt 
a mértéket, ami a cem entit bomlása közben a grafit 
képződéséhez szükséges. Ennek a kísérletsorozat
nak az eredményei a 12. táblázatban láthatók. 
Eszerint sem a porozitás növelése, sem a jelentősen 
m eghosszabbított (30 órás) hőntartás sem volt ké 
pes a grafitképződést jelentősen növelni.

Hasonló eredm ényt értünk el akkor is, amikor 
az ötvözetlen cem entit helyett krómmal ötvözött 
cem entittel készítettük a próbatesteket. A 13. táb
lázat adataiból láthatóan 1050 °C-on még a hőn- 
tartási idő jelentős meghosszabbítása sem képes 
szám ottevően növelni a cem entit grafitosodását.

12. táblázat

A porkohászati ú ton készített próbatestek  porozitásúnak hatása
a cem entit grafitosodására (Fe3C== 40% , Fe =  60% )

Porozitás 
sa jto lás u tán ,

%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G rafitosodás.

%
°c h

15 950 10 4,20
20 6,25

1000 5 8,40
10 8,42
15 9,51

1050 5 10,8

24 1050 5 11,7

42 1050 5 10,3
30 12,3

13. táblázat

A króm m al ötvözött cem entit grafitosodása 
a Fe—Fe3C pszeudoötvözetben

A hőkezelés
Összetétel, id ő ta rtam a  G rafitosodás,
^ % 1050 °C-on, %

h

F e3C = 4 0  (2,2%  króm m al
ötvözve) 1 7,8

5 8,2
Fé = 6 0 10 8,1

30 8,4
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A nem fém es zárványok ha tása  a cem entit g ratitosodására 
a  porkohászati pszeudoötvözetekben

A cem en tit grafito- 
sodäsa 1000 °C-on

• 14. táblázat 16. táblázat

A zárv án y

képlete m ennyisége, %
végzett 5 oras hő 

kezelés u tá n , %

0 10,2
0,1 10,0
0,5 9,4
1,0 10,0

CaO 0,1 10,0
• 0,5 11,2
1,0 10,8

SiÖ2 0,1 11,0
0,3 11,4
0,5 10,8

MgO 0,1 9,0
0,3 10,0
0,5 9,1

A1N 0 ,1
0,3

15,2
14.8
14.9

. , A cem entit grafitoso-
A pszeudo- d ,sa 105() „«.on yé

otvozet g ra n t-  ,, _ . , , ,?
... z e tt 5 oras hőkezelésta r ta lm a , %

u tá n , %

0,5
1,0
2,0
3,0

11,5
12.4
11,0
10.5

A szilícium  h atása  a cem entit gra titosodására  
a  F e-

Összetétel,
A hőkezelés hőm érséklete 

és id ő ta r tam a G rafitosodás,

Említésre érdemes az a tapasztalat, hogy a vas 
karbon ötvözetekben leggyakrabban előforduló 
nemfémes zárványoknak (A120 3, CaO, S i0 2, MgO, 
A1N stb.) nincs észrevehető hatása a cem entit 
stabilitására (14. táblázat). Ez a tény ism ét meg
erősíti azt a vélem ényt, hogy a nemfémes zárvá 
nyok nem gyorsíthatják szám ottevően a cem entit 
bomlását.

Különösen fontos a grafitképződés elmélete 
szem pontjából az, hogy a grafit jelenléte sem be 
folyásolja észrevehetően a cem entit stabilitását 
(15. táblázat).

Ez ellentétben áll a fehér öntöttvasak grafito- 
sító hőkezelési folyam atáról alkotott eddigi elkép 
zeléssel. A porkohászati F e—F e3C—-C ötvözetek  
grafitzárványokat és jelentős számú pórust egy 
aránt tartalmaznak. A vizsgált próbák összes p o - /  
rozitása 12— 17% volt. Ilyen módon m egvoltak a 
cem entit grafitosodását gyorsító feltételek, m int
hogy nem kellett spontán grafitcsíráknak képződ 
niük. A növekedő grafitzárványokhoz szükséges 
szabad térfogat létrehozásával kapcsolatos nehéz- /  
ségek így kiküszöbölődtek vagy csökkentek. Ez az 
ellentm ondás azt jelenti, hogy az eddigi elképze
lések nem tükrözik tökéletesen a cem entit grafito 
sodását elősegítő tényezők szerepét és jelentőségét 
a vas-karbon ötvözetekben.

1 5 . tá b lá za t

A grafit h a tása  a cem entit g ratitosodására 
a Fe—Fe3C— C pszeudoötvözetben

°C h

F e3C = 4 0 1000 l 23
Fe = 5 9 5 31
Si - 1 10 68

1050 1 28
5 47

10 77

F e3C = 4 0 1000 1 32
5 65

10 95
Fe = 5 7 1050 1 35
Si =  3 5 92

10 100

F e3C =  40 1000 1 30
Fe = 5 5 5 62
Si = 5 10 100

F e3C = 4 0 1050 1 74
Fe = 5 0 5 100
Si = 1 0 10 100

Ebben a kísérletsorozatban nagyon részletesen
vizsgáltuk a F e—F e3C ötvözetek grafitképző és a 
grafitképződést akadályozó elemekkel való ö tvö 
zésének hatását. Grafitképzőként a szilíciumot 
használtuk, ebből 1— 10% -ot adagoltunk az ö tvö 
zetekhez. A szilícium krisztallitjai a cem entittől 
könnyen megkülönböztethetők, mert kisebbek, 
kompaktabbak, és kisebb fényvisszaverő képes
ségük m iatt kevésbé fényesek, mint a cementit.

A kísérletsorozat legérdekesebb eredményei a 
16. táblázatban láthatók. Az adatok szerint a szi 
lícium erősen befolyásolja a cem entit stabilitását. 
Minél nagyobb a szilícium koncentrációja, annál 
gyorsabb és tökéletesebb —  egyébként azonos 
kísérleti körülmények között —  a cem entit bom 
lása. Az azonos szilícium tartalmú öntött vas 
karbon ötvözetekben a cem entit hasonlóképpen 
viselkedik. Az adott kísérleti körülmények között 
a szilícium befolyása csak a cementitkrisztallitok- 
kal való közvetlen vagy közvetett kölcsönhatás ú t 
ján érvényesülhet. Ez a kölcsönhatás kétfélekép 
pen jöhet létre. Az első a cem entit- és a szilícium- 
krisztallitok közvetlen érintkezése. A két alkotó 
koncentrációarányának figyelem bevételével arra 
következtethetünk, hogy ilyen kölcsönhatás csak 
viszonylag kevés cem entitkrisztallittal jöhet létre. 
A kölcsönhatás második módjának nagyobb a v a 
lószínűsége; ez az austenit (ferrit-) szemcsékben 
oldódott szilícium által jön létre. Ennek lehetősége 
a diffúziós folyam atokkal és a hőkezelés v iszony 
lag nagy hőmérsékletével függ össze.

A további kísérletek célja a cem entit és a grafito- 
sodást késleltető elemek kölcsönhatásának meg
állapítása volt. Ezek közül a króm, kén, szelén és 
tellur hatását vizsgáltuk az 5% szilícium ot tartal
mazó F e— F e3C— Si ötvözetekben. A szilícium tar
talom  a grafitképződés elősegítése érdekében volt 
szükséges. Feltételeztük, hogy az em lített elemek
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17. táblázat

Л S, Se, Te, lii és lir hatása a cem entit gralitosodására
az Pe— Fe3C— Si rendszerben

Összetétel,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G rafitosodás,

%
°c h

F e3C = 4 0  (2,2%
króm tarta lom m al) 1050 1 13

Si =  5 5 18
Fe = 5 5 10 21

F e ,C = 4 0 1000 5 80
Si =  5 1050 5 97
Se =  0,5 
F e  = 5 4 ,5

10 100

IIО© 1000 5 84
Si = 5 1050 5 100
Bi =  0,5 
Fe = 5 4 ,5

10 100

F e3C = 4 0 1000 5 83
Si =  5 1050 5 98
Те =  0,5 
Fe = 5 4 ,5

10 100

F e 3C = 4 0 1000 5 81
Si = 5 1050 5 100
S =  0,5 
Fe = 5 4 ,5

100 100

grafitképződést akadályozó hatását olyan körül
mények között is meg lehet állapítani, amikor 
ezek jelenléte nélkül a grafitképződés viszonylag

gyors. Az összetételeket és a kísérleti körülménye
ket a 17. táblázat mutatja. U gyanitt látható a gra- 
fitosodás elért mértéke is.

Az eredmények jól szem léltetik, hogy a karbid- 
képző elemek, különösen a króm és a mangán, 
akadályozzák a cem entit bomlását. Hatásuk m eg 
egyezik azzal, ami az öntöttvas-karbon ötvözetek 
ben is m egnyilvánul.

A kén, a szelén és a tellúr hatása azonban m eg 
lehetősen különös. Ezeknek az elemeknek a fehér 
öntöttvas (primer) grafitkiválására gyakorolt 
erős hatását figyelem be véve azt feltételeztük, 
hogy nagy koncentrációban az adott kísérleti kö 
rülmények között erősen fogják akadályozni a ce 
m entit bomlását. A kísérleti adatokból azonban az 
látható, hogy ez a hatás elhanyagolható ahhoz az 
erős kérgesítő hatáshoz képest, ami a kénre, sze 
lénre, bizmutra és teliúrra a fehér öntöttvas kris
tályosodásakor jellemző. Lényegében hasonló ered
m ényeket kaptunk, mint az első fejezetben már is 
m ertetett kísérletben, amikor az izolált cem entit- 
nek és ezeknek az elemeknek a mechanikai keve 
rékét hőkezeltük.

E zt a különös viselkedést nem lehet a szóban 
forgó elemek és a cem entit közötti közvetlen érint
kezés nehézségeivel megmagyarázni. Ezeknek az 
elemeknek viszonylag kis olvadás- és forráspontja 
kizárja az ilyen magyarázatot. A nagy hőkezelési 
hőmérsékleten ezek az elemek nemcsak m egolvad 
tak, hanem a zárt kvarccsőben m eghatározott gőz 
nyom ást is létrehoztak. Az olvadékfázis és a gőz-

•  A cementit bomlását ás a g ráfit képződést elősegítő elemek 
A  A grafitképzó'dést akadályozó elemek 

D  A /vjC-nál stabilabb kar bálokat képező elemek 

о Semleges elemek ^

4. ábra. A  periódusos rendszer elem einek hatása a cem enlitre szilárd  fá z iso k  érintkezése esetén
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fázis egyaránt biztosította a kén-, szelén-, bizmut- 
és tellúratom ok, valam int a cem entit és az ötvözet 
többi alkotójának (vas és szilícium) közvetlen  
érintkezését. Ezeknek az elemeknek a hatása 
mégis elhanyagolható a cem entit grafitosodása 
szempontjából. Ennek a különös ténynek nagy elvi 
jelentősége van annak a mechanizmusnak a tisz 
tázása szempontjából, amellyel ezek az elemek a 
vas-karbon ötvözetek grafitosodását befolyásolják.

Az ism ertetett eredmények, valam int további kí
sérletek lehetővé tették , hogy megállapítsuk vagy  
megbecsüljük a periódusos rendszer legtöbb ele 
m ének a cem entit bomlására kifejtett hatását a 
kétalkotós pszeudoötvözetek grafitosító hőkeze
lése folyamán (4. ábra). Az értékelésben három 
csoportot különböztettünk meg.

1. A cementit bomlását és a grafitképződést gyor
sító elemek. Az ilyen hatású elemeket három alcso 
portba soroltuk. Az első közülük a periódusos 
rendszer VIILB csoportját foglalja magába, 
Ezek а Со, N i, Pd, P t, ír , am elyek a vasban kor
látlanul oldódnak. Már korábban em lítettük, hogy 
ezek hatása azzal függ össze, hogy a vassal szilárd 
oldatot alkotnak, és nem képeznek stabilis karbi- 
dokat. A második alcsoportba azokat az elem eket 
soroljuk, am elyek a vasban korlátolt mértékben 
oldódnak, és nem képeznek önálló karbidokat. 
Ilyenek a Cu, Au és a Be. Ezek hatása a cem entitre 
ugyanaz, mint a vasban korlátlanul oldódó ele 
meké; csak azért alkotnak önálló alcsoportot, mert 
az ilyen ötvözetekben a cementitbom lás lehetősége 
korlátozott. Ez a kérdéses pszeudoötvözet alko
tóinak abszolút m ennyiségétől függ. N yilvánvaló  
ugyanis, hogy a cem entit bomlása nem lehet teljes, 
ha az általa az ötvözetbe b ev itt vas m ennyisége 
nagyobb annál, mint am ennyit az ötvözet másik 
komponense oldani képes.

A szilícium önálló alcsoportot alkot. Cementit- 
bontó képessége egyedülálló. Feltételezhető, hogy 
ez a szilíciumatomok által a cem entit rácsában 
létrehozott változásokkal függ össze.

2. A cementit bomlását késleltető elemek. Ezek a 
hatás módjától függően két alcsoportba sorolhatók.

Az első alcsoportot a karbidképző elemek képe
zik, közülük is különösen azok, amelyek a hőke
zelés hőmérsékletén a cem entitnél stabilisabb kar
bidokat alkotnak. Ilyenek a periódusos rendszer 
I VB  (Ti, Zr, Hf, Th), VB  (V, Nb, Ts) és VIH (Cr, 
Mo, W, U) csoportjának elemei. Ezek az elemek a 
cem entittel közvetlenül érintkezve, a grafitosító 
hőkezelés nagy hőmérsékletén kölcsönhatásba lép 
hetnek a vassal is és a karbonnal is. Fennáll a le 
hetősége annak, hogy a cem entit molibdénnel, 
krómmal és más elemekkel ötvöződik, és hogy elég 
hosszú hőntartáskor önálló karbidok képződnek. 
Azonban ezek a folyamatok nem vezethetnek gra
fitzárványok képződéséhez. Ellenkezőleg, csökken 
tik  a grafit képződésének valószínűségét.

A másik alcsoportot a periódusos rendszer 
VA (As, Sb, Bi) és VIA (S, Se, Te) csoportjának

elemei alkotják. Akadályozó hatásuk a grafit kris
tályosodása közben érvényesül, és azon alapul, 
hogy ezek az elemek a grafitzárványok felületén 
adszorbeálódnak.

A legnagyobb csoport a semleges, pontosabban a 
cementittel szemben semleges elemek csoportja. Ide 
tartozik a periódusos rendszer IA , IIA  és IIIA  
csoportjába sorolt elemek nagyobb része. Semleges 
viselkedésük alapja az a tény, hogy nem oldják a 
vasat és a karbont. I tt  utalunk a szilárd fázisok 
kölcsönhatása következtében lehetséges oldódásra, 
amikor a fázisok a pszeudoötvözet szolidusz-hő- 
mérséklete alatti hőmérsékleten érintkeznek. Ér 
dekes, hogy ebbe a csoportba tartozik az alum í
nium is. Az első pillanatban ez ellenkezik az alu 
míniummal szerzett tapasztalatainkkal, amelyek 
szerint erős grafitképző elem. E zt a kérdést további 
kísérletekkel kell tisztázni.

18 . tá b lá za t

A cem entit grafitosodása alumíniummal alkotott 
pszcudoötvözetekben

össze té te l,
%

A hőkezelés hőm érséklete 
és id ő ta rtam a G rafitosodás,

%
°c h

A1 = 1 0 650 10 2,0
F e 3C = 9 0 30 2Д

A1 = 6 0 650 10 1,9
F e 3C = 4 0 30 1,87

Am int a 18. táblázatból látható, a vasnak és a 
karbonnak a szilárd alumíniumban való csekély 
oldhatósága és az alumínium kis olvadáspontja v á 
rakozásunkkal ellentétben nem teszi lehetővé, 
hogy az alumínium a cem entit stabilitását befo 
lyásolja.
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Öntészeti alumíniumötvözetek lengőszilárdsága
D K . L U C I A N O  K A K B I 6  egyetem i tanár 

Zágrábi Egyetem  Gép- és H ajóépítési Kara
D K :  6 6 9 .7 1 5 :6 2 1 .7 4 :6 2 0 .1 7 8 .5

A  szerző először osztályozza a m inőség elbírálására  
alka lm as szilárdsági tulajdonságokat, m a jd  ism er 
teti a lengőszilárdság gyors meghatározását a  Locati- 
módszerrel. E zu tá n  néhány p r im er  és szekunder ön 
tészeti a lum ín ium ötvözet szilárdsági eredm ényeit 
elem zi az ism ételt átolvasztások figyelem bevételével.

Bevezetés

A fejlett országok tapasztalataiból megállapít
ható, hogy az öntvénygyártás volum ene egy ha 
tárérték felé közeledik. Az öntvény gyártásnak ez a 
korlátozódása egyéb fejlődési tendenciák esetében 
is észrevehető.

Az öntvénygyártás em lített korlátozódását bi
zonyos gátló  tényezők okozzák, amelyekhez a kö 
vetkezők tartoznak :

—  az öntvénygyártás nagyon anyag- és energia- 
igényes ;

—- a nehéz munkakörülmények az öntödében való 
munkát egyre kevésbé teszik vonzóvá, ez mun
kaerőhiányhoz vezet;

—  elmarasztalják az öntödéket a környezetszeny- 
nyezés miatt, noha a hőség, a füstgázok, a por 
és a gőzök inkább az öntödékben dolgozókat 
veszélyeztetik, m int a környezetet. Ezek a té 
nyek m int járulékos anyagi kiadások növelik az 
öntvénygyártás már eleve magas költségeit.

A „korlátozó faktorok” különös módon fejtik ki 
hatásukat magára az öntvénygyártás struktúrá
jára is.

Az elsőnek em lített tényező, hogy az öntvények  
nyersanyag- és energiaszükséglete nagy. Az alu 
mínium kisebb olvadáspontja kisebb energiaszük 
ségletet jelent, ami kedvezően hat az alumínium  
alapú öntészeti ötvözetek elterjedésére. A kisebb 
olvadáspont előnye különösen akkor érvényesül, 
ha másodlagos (szekunder) alumíniumot hasz 
nálnak.

A szekunder alumínium alapú ötvözetek hasz 
nálatakor azonban nehézségek is fellépnek:

—  A finom ítósókkal végzett műveletek kellem et
len hatást gyakorolnak a környezetre.

—  Minden újabb olvasztás rontja az anyag tu laj 
donságait.

—  A finom ítósók nagyrészt alkáli- és alkáliföld 
fémek kloridjaiból és fluoridjaiból állnak. Ezek 
az anyagok veszélyt jelentenek az olvasztóm ű 
környezetére és a talajra, ahol a felhasznált só 
kat tárolják.

A primer ötvözeteknek a tapasztalatok szerint 
jobbak a tulajdonságaik. Ezért különös gonddal 
kell vizsgálni azoknak az ötvözeteknek a tulajdon 
ságait, am elyeket szekunder anyagokból állítottak  
elő.

E  cikk áttekintést ad egyes öntészeti alumínium 
ötvözetek mechanikai tulajdonságairól. Az ötvö 
zetek gyártásához primer és szekunder alumíniu 

mot használtak fel. Különös figyelm et fordítottunk
a lengőszilárdság vizsgálatára.

A szilárdsági tulajdonságok osztályozása

A minőség elbírálására a szilárdsági tulajdonsá 
gok szolgálnak, ezért itt  az osztályozásra egy kísér
letet teszünk.

A terhelés feltételeitől függően bizonyos jellemző 
szilárdsági tulajdonságok lépnek előtérbe. A terhe
lésre jellemzőnek tekinthető a behatás sebessége, 
időtartama és a hatás módja. H a az ellenállóképes
séget és az alakíthatóságot általános alaptulajdon 
ságoknak tekintjük, akkor m eghatározott terhe 
lési feltételek m ellett, am elyek a behatás sebes 
ségével és a hatás idejével kapcsolhatók össze, je l 
lemző szilárdsági tulajdonságok, azaz párok adód 
nak: szilárdság-nyúlás, szívósság-szívósság, idő- 
szilárdság-kúszás és a lengő-, illetve lüktetőszilárd 
ság a „fajlagos alakíthatósággal” kapcsolva, amely 
utóbbi a hosszan tartó dinamikus terhelés alatt jut 
kifejezésre, és amelynek ez ideig még nincs elne
vezése.

1 . tá b lá za t
A  sz ilá rd sá g i tu la jd o n sá g o k  

(e lle n á lló k é p e ssé g , a la k íth a tő sá g )  o sz tá ly o z á sa

A terhelés A terhelés sebessége

S ta tik u s  terhelés D inam ikus terhelés

R övid Szilárdság Szívósság
N yúlás Szívósság

Hosszú Időszilárdság  Lengő-, ill. lü k te tő 
szilárdság

K úszás F ajlagos a lak íth a tő ság
(nincs elnevezése)

A szilárdsági tulajdonságoknak a terhelések fel
tételei szerinti osztályozása az 1. táblázatban lá t 
ható. Hangsúlyoznunk kell, hogy az időszilárdság 
területén a hőmérséklet is mérvadó. Megjegyezzük, 
hogy a Zágrábi Egyetem  Gép- és Hajóépítési K a 
rán az a vélem ény, hogy a szilárdság m egnevezést 
a statikus, rövid ideig tartó terhelés közben tanú 
s íto tt ellenállóképességre alkalmazzuk, míg a 
hosszan tartó terhelésekkel szemben m utatott faj 
lagos ellenállóképességre a „statikus, ill. dinam i
kus tartósság” elnevezést használjuk.

A hatásmód szerint megkülönböztető axiális 
(húzó vagy nyomó) igénybevétel, kihajtás, hajlítás, 
csavarás és nyírás.

Mivel a fajlagos tulajdonságok egym ástól nagy 
mértékben függetlenek, m indegyiket külön kell 
vizsgálni, hogy az anyagot teljességében értékelni 
lehessen.

A lengőszilárdság gyors meghatározása

H ogy a rövid ideig tartó terhelések feltételei kö 
zött érvényre jutó szilárdsági tulajdonságokat 
meghatározzuk, elvileg egy próba is elegendő.
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Az eredmények szórása m iatt azonban több vizs 
gálatra van szükség. A hosszú ideig tartó terhelés 
kor egy próba általában nem elég. íg y  például a 
Wähler-görbe meghatározásához sok vizsgálat szük 
séges.

Annak érdekében, hogy a korlátozott számú 
próbából a lehető legtöbb adatot nyerjük, a lengő 
szilárdság vizsgálatakor a Local i-m ódszert alkal
m aztuk [1]. Ez a módszer a „kum ulatív károso 
dások” hipotézisén alapszik [2, 3]. A hipotézis sze 
rint a törés akkor következik be, ha a károsodás 
mértéke eléri az 1-et. Ha N  a törést okozó terhelés 
ismétlődések szám át jelenti, akkor A , < N  terhe 
lésismétlődés után a károsodás mértéke kisebb, 
m int egy. Az B = N jN  relatív terhelésismétlődés 
és a D károsodás mértéke között a Locati-módszer- 
nél lineáris összefüggés áll fenn, és ez Miner hipo 
tézisével összhangban van. A hipotézis szerint a 
törés a av a2, o3, , az feszültségam plitudóval 
végzett nv n2, n3, .. . , nz terhelésism étlődés után  
akkor jön létre, ha a relatív terhelésismétlődések 
összege :

Z

A módszer alkalmazása az 1. és 2. ábra, valam int 
a 2. táblázat alapján megismerhető. Először a 
W öhler-görbét határozzuk meg (1. ábra, 1. görbe), 
azután a segédgörbéket (2, 3 stb.) rajzoljuk meg. 
Ezek a görbék az 1 görbétől egyenlő távolságban  
futnak. Az ábrán bem utatott esetben az egyik v é 
gén befogott, forgó-hajtogató igénybevételnek k i 
te tt  próbát 78,5, 88,5 és 98,0 N /m m 2 feszültség 
am plitúdóval 100 000 terhelésismétlődésig, illetve 
törésig vizsgáltuk. A görbékből vettük  N  meg
felelő értékeit, és kiszám ítottuk az njN  viszonyt. 
Ezen a módon minden görbére vonatkozóan meg 
tudtuk határozni az „összes károsodást” (2. táb 
lázat). A  lengőszilárdságot az összes károsodás 
görbéjéből határoztuk meg az (1) feltételre (2. 
ábra).

E zt a Locati-féle eljárást használjuk a Zágrábi 
E gyetem  Gép- és Hajóépítési Karán [4].

A kísérlet végrehajtása

Az itt  leírt kísérleteket öAlSilOMg primer ötvö 
zettel és válogatott dugattyúhulladékból készült 
öAlSil2C uN i szekunder ötvözettel végeztük.

1. ábra. P élda  a lengőszilárdság gyors meghatározásához. 
E lőször olvasztott ö A lS H 2 C u N i szekunder ötvözet

2. ábra. A  lengőszilárdság meghatározása az összes káro 
sodás görbéjéből

Gázolajjal fű tött tégelyes kemencében olvasz 
tottunk, és a szokásos olvadékkezelő adalékokat 
használtuk.

Az öAlSilOMg primer ötvözet szilárdsági v izs 
gálatához a próbatestek az alábbi helyekről szár
m aztak :

a gyártó vállalat által szállított primer ötvözet 
töm bökből ;

Adatok a lengőszilárdság m eghatározásához Locati szerint 
(lásd 1. ábra)

Feszültség-
am plitúdó

Wö h ier-görbe

ism étlődések <7D =  68,5 о-j) =  78,5 (TD =  88,5
(a A)

N /m m 2
szám a

(n)
N /m m 2 lengőszilárdsággal

N n / N N  n / N N  n j N  ■

78.5
88.5 
98,0

105
105
8,23 -104

9 ,5 -103 
2,4 • 103 
1,2 103

0,105
0,417
0,085

5 • 107 0,002 
1,3-10* 0,077 
3,4 • 103 0,242

5 • 107 0,002 
5 • 107 0,002 
1,5-10* 0,055

összes károsodás 1,207 0,321 0,059
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3. táblázat

A v iz sg á lt  a lu m in iu m ö tv ö z e te k  sz ilá r d sá g i é s  sz ív ú ssá g i tu la jd o n sá g a i (m in im á lis  é r té k e k  é s  sz ó r á s i ta r to m á n y o k )

J e l l e m z ő
T u la j 
donság

öAlSilOMg prim er ö tvözet öA lSil2C uN i szekunder ö tvözet

m egnevezése jele egysége E red e ti tö m b
E lső o lvasztás u tá n

tö m b pró b ap álca

Első o lvasztás M ásodik olvasz- 
u tá n  tá s  u tá n

Szilárd- F o ly ásh a tá r  Jtpo.z 
ság  Szak ító 

N /m m 2 70+ 22 80+6 80+15 115+33 108+53

szilárdság f í m N /m m 2 160+14 150+30 145+45 100+160 145+95

N yúlás A s % 3+4 1,5+5 1,5+2 0,3+4>7 0,05+1,75
Szívósság M ikroszívósság* К J 0,26+ °>12 0,26+ °-12 0,095+ °>01 0,085+ °*0li

* A C harp y -k alap ács legnagyobb  ü tő en e rg iá ja  0,981 J .

—  az öntödében olvasztott primer ötvözetből ké 
szült töm bökből ;

—  20 mm átmérőjű próbadarabokból, am elyeket a 
beolvasztott primer ötvözetből kokillába ön 
töttünk.

Az öA lSil2C uN i szekunder ötvözetből a szilárd 
sági vizsgálatok céljára kokillába 20 mm átm é 
rőjű rudakat öntöttünk. Az első kísérletsorozatban 
a közvetlenül a hulladékból olvasztott anyagot, 
míg a második kísérletsorozatban az ismételten  
m egolvasztott szekunder ötvözetet vizsgáltuk. 
A második olvasztás célja az volt, hogy megálla 
pítsuk az ism ételt átolvasztás befolyását a szilárd 
sági tulajdonságokra.

A rövid ideig tartó terheléssel kapott tulajdon 
ságokat (szilárdság, szívósság) a 3. táblázatban tün 
tettük  fel. A szilárdsági tulajdonságok adatai 
10 próbából, a szívósságra vonatkozók 30 próbá
ból származnak. A számok a minimális értéket és a 
szórásmezőt mutatják.

A 4. táblázat a fárasztóvizsgálatokból eredő ada 
tokat tartalmazza. A lengőszilárdságot egyik v é 
gén befogott próbatestek forgó-hajtogatásával álla 
p ítottuk meg. A Wöhler-görbéket és a lengőszilárd 
ságot minden esetben 5-—7 próbatesten határoztuk 
meg. A Wöhler-görbék segítségével a lengőszilárd 
ság további 4— 5 értékét határoztuk meg a Locati- 
eljárással.

Korábbi vizsgálataink során, am elyeket 40% 
alumíniumhulladékból és 60% primer sziluminból 
készült ötvözet próbáival végeztünk, 24,5 N /m m 2 
minimális lengőszilárdságot mértünk. A szilícium 
tartalom 7% volt.

Az itt ism ertetett vizsgálatok job)» lengőszilárd
sági értékeket adtak, am int ez a 4. táblázatból k i
tűnik. A jobb eredmények a jobb alapanyagokra 
vezethetők vissza.

A 4. táblázat adataiból m eghatározott középér
ték és a kétszeres szórás a következő (N /m m 2):

öAlSilOMg primer ötvözet :

Eredeti töm b 56,4 + 2  • 18,15
Első olvasztás után

tömb 6 4 ,8 + 2 -3 ,0 6
kokillába öntött 0  20 pró-

barúd 7 3 ,6 + 2 -1 3 ,3 0

öAlSH2CuNi szekunder ötvözet 
0  20 próbarúd)

Első olvasztás után 
Második olvasztás után

(kokillába öntött

7 3 ,5 + 2 -4 ,0 9
7 4 ,4 + 2 -7 ,6 3

4. táblázat

A v izsg á lt  ü n tésze ti a lu m in iu m ö tv ö z e te k  len g ő sz ilá r d sá g a

ÖAlSilOMg 
p rim er ö tvöze tek

öA lSil2C uN i
szekunder

ö tvözet
Lengoszilardsag

(m>)
M Pa E re 

deti

Első o lvasz 
tá s  u tá n

Első
ol-

V f t f l Z -

M á
sodik

ol-

tö m b . .. , próba- 
tö m b  r  ,,

palca

tás
u tá n

vasz-
tás

u tán

W öhler-görbével
m egállap ítva 00,0 73,5 68,5 78,5 78,5

L ocati 48,0* 02,0 60,0 70,0 68,0
m ódszerével 56,0 62,5 67,5 70,0 09,5
m egállap ítva 59,0 67,0 76,0 73,5 09,5

02,5 08,0 91,0 74,0 80,0
80,0 85,0

* D urva  h ib a  a  törés helyén.

A szórásmező az összes adat 95% -át foglalja ma
gában.

Az eredeti primer ötvözettöm bből öntött egyik  
próba törési keresztmetszetében durva hibát ta 
pasztaltunk, ennek következm énye az igen kis 
lengőszilárdság (48,0 N /m m 2). Ezen mérést figyel 
men kívül hagyva, az eredeti állapotú primer ö t 
vözet lengőszilárdsága eléri az 59,2 + 2  ■ 3,27 N /m m 2 
értéket.

Egy 20 mm átmérőjű kokillába öntött öAlSilOMg 
próbán különlegesen nagy lengőszilárdságot 
(91,0 N /m m 2) tapasztaltunk. H a ezt nem vesszük 
figyelem be, akkor ennek az ötvözetnek a lengő
szilárdsága 67,8 + 2  • 8,05 N /m m 2-re tehető.

A vizsgálati eredmények elemzése 
és végkövetkeztetés

A 3. és 4. táblázatban feltüntetett adatokból k i 
tűnik, hogy mind a szekunder ötvözetek haszná 
lata, mind az ism ételt olvasztás a szilárdsági érté 
kek romlásához vezet, akár a középértéket, akár a 
szórásmezőt tekintjük. Kísérleteink során ezt a 
romlást a lengőszilárdságban nem tapasztaltuk, a 
fenti tényezők azonban különösen kedvezőtlenül 
hatnak a nyúlásra és a szívósságra. Ezért ezek a 
képlékenységből eredő jellemzők tekintendők a 
primer minőségi kritériumoknak.

Mivel a szekunder alapanyagok egyre szélesebb 
körű alkalmazásával kell számolni, nyilvánvalóan  
szükséges az olyan technológiák kifejlesztése, 
amelyek a környezet számára kisebb veszélyt je-
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lentenek és kedvezőbb tulajdonságok elérését te 
szik lehetővé.

A tulajdonságokat csak hibátlan öntvényeken  
szabad vizsgálni. A hibátlan öntvény elkészítése 
a fém öntészeti tulajdonságaitól függ. Ezért a jö 
vőben olyan kísérletek elvégzését tervezzük, am e
lyek során a szilárdsági és az öntészeti tulajdon 
ságok (formatöltő képesség, zsugorodás, meleg- és 
hidegrepedési hajlam) összefüggéseit fogjuk vizs 
gálni.
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Az önkötő vízüveges homokkeverékek fejlesztése
T O K Á K  I S T V Á N  oki. kohómérnök— V K A B É 1 Y  E R V I N  oki. vegyészmérnök 

Gépipari Technológiai Intézet

D K : 621.742.48:661.68

A  szerzők laboratórium i vizsgálatokkal m egálla 
p íto tták, hogy a ná tr ium -[hexa fluoro-sziliká t ( I V ) \  
a nagy m odu lusú  vizüveget szilárdulásra  készteti, 
tehát a lkalm azásával önkötő vízüveges hom okkeve 
rék készíthető. Ism erte tik  a  különböző kom ponensek  
m ennyiségének hatását az önkötés fo lya m a tá ra .

A ferrokrómsalak, a portlandcementek és a kü 
lönböző szerves adalékok alkalmazása önkötő víz- 
üveges homokkeverékek készítésére ma már szé 
les körűen ismert, és bőséges gyakorlati tapaszta 
lat halm ozódott fel alkalmazásukat illetően. U gyan 
akkor nem csökkennek a fejlesztésükkel kapcsola 
tos erőfeszítések. Ú jabban a nátrium-[hexafluoro- 
szilikát(IV)], triviális nevén nátrium-szilikofluorid 
vegyületet javasolják a vízüveges hom okkeveré
kek szilárdítására [1, 2].

A nátrium-sziliko-fluoridból és vízüvegből álló 
kötőanyagrendszer már régóta jelentős szerepet 
játszik a különféle saválló cementek, habarcsok 
gyártásában [3, 4], de bevonult már az építőanyag 
gyártásba is [5].

A nátrium-sziliko-fluorid és a vízüveg kölcsön 
hatásának mechanizmusára vonatkozó elképzelé 
sek az alábbiakban foglalhatók össze [5]:

Grigorjev, P. M. és Szilvesztrovics, I. I. szerint 
a nátrium-sziliko-fluorid reakcióba lép a vízüveg 
ben levő nátrium-szilikáttal :

N a2SiFe +  2 N a2S i0 3 -f 6 U „O =
=  6 N aF +  3 Si(OH)4."

Lagutin, I. L. szerint a nátrium-szilikát és a 
nátrium-sziliko-fluorid között nem lép fel sztöchio- 
metrikus kölcsönhatás. Feltételezése szerint a szi- 
lárdulás három szakaszban m egy végbe:

N a2SiF e +  4 H 20  -  2 N aF +  4 H F  +  Si(OH)4
N a20  • m S i0 2 +  n H 20  — 2 N aO H +

-f-то S i0 2(n — 1)H20  
NaOH +  H F = N a F  + H 20 .

Ez az elképzelés voltaképpen azt fejezi ki, hogy 
a nátrium-sziliko-fluorid vizes oldatban hidrogén- 
fluorid képződése közben disszociál, és az ilyen m ó
don képződő hidrogén-fluorid fokozatosan sem le 
gesíti a vízüveg kolloid oldatában a nátrium -szili
kát hidrolízise révén keletkező nátrium-hidroxidot.

Márpedig ez a nátrium-hidroxid stabilizálja a kol
loid vízüvegoldatot, és mennyiségének csökkenése 
a kolloid oldat stabilitásának csökkenését, végered 
ményben a kovasavmolekulák kiválását eredm é
nyezi. A  kicsapódó kovasavmolekulák adszorbeá- 
lódnak a homokszemcsék felületén, és kötést hoz 
nak létre közöttük.

Vizsgálataink során 100 tömegrész K 4 minőségű 
öntödei homokból, 5 tömegrész normál vízüvegből 
(MSZ 928— 67) és 1 tömegrész vízből laboratóriumi 
koller ke verőben homokkeveréket készítettünk, 
amelyhez háromperces keverés után különböző 
m ennyiségű, technikai minőségű nátrium-sziliko- 
fluoridot adtunk, majd további két percen át ke 
vertük. A homokkeverékből harmincfészkes m ag 
szekrényben, kézi töm örítéssel 0  50 X 50 mm-es 
próbatesteket készítettünk, és mértük azok nyom ó
szilárdságát az idő függvényében.

Közepes (m =  2,44) modulusú vízüvegoldat alkal
mazásakor a próbatesteken négy órán belül még 
akkor sem tapasztaltunk kötést, ha a nátrium- 
sziliko-fluorid m ennyisége elérte a vízüveg meny- 
nyiségének 45— 50% -át. N agy (m =  3,06) modulusú 
vízüveg alkalmazásakor a zárt magszekrényben tá 
rolt próbatestek nyomószilárdsága az 1. táblázat 
adatai szerint alakult. Látható, hogy a nagy m o
dulusú vízüvegre szám ított 25— 30 tömeg-%  nát- 
rium-sziliko-fluoriddal már szám ottevő szilárdság

1 . tá b lá za t

A nátrium-sziliko-fluorid mennyiségének hutása 
a homokkeverék szilárdulására (a vízüveg modulusa m = 3 ,0 6 )

N átrium -
sziliko-
fluorid,
töm eg % 

v íz 
üvegre 
v e títve

K ötési idő, h

1 2 3 4 24

N yom ószilárdság, k P a

20 0,01 0,038 0,105 0,290 0,742
25 0,01 0,185 0,318 0,075 0,903
30 0,01 0,202 0,490 0,575 1,302
35 0,01 0,207 0,349 0,020 1,344
40 0,01 0,378 0,454 0,710 1,070
45 0,01 0,390 0,502 0,790 1,28
50 0,01 0,433 0,037 0,751 1,12
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2. táblázat

A vízüveg m odulusának h a tása  a hom okkeverék sz ilá rd ítá sá ra  
( t ,5  töm egrész nátrium -sziliko-íluorid)

K ötésidő , h

0,5 1 2 3 4 24m odulusa

N yom ószilárdság, k i *a

3,06 10 340 356 391 643 747
2,94 10 10 95 220 473 928
2,84 10 10 49 251 388 1070
2,81 10 10 21 94 211 1080
2,75 10 10 10 14 38 1940
2,69 10 10 10 11 28 1560
2,63 10 10 10 10 18 1358
2,56 10 10 10 10 10 770

3. táblázat

A vízüveg szá razanyag-ta rta lm ának  h a tása  a hom okkeverék 
szilárdulására (1,5 töm egrész nátrium -sziliko-íluorid , a vízüveg 

m odulusa m = 3 ,0 6 )

A vízüveg 
szárazanyag-

K ötésidő , h

0,5 1 2  3 24ta r ta lm a , 4
töm eg% N yom ószilárdság, k P a

37,0 10 10 287 470 575 1302
33,3 11 150 391 419 530 623
29,6 17 142 319 396 399 466
25,9 35 189 337 378 — —

22,2 55 94 134 184 165 202
18,5 65 87 111 128 94 89

4. táblázat

Összefüggés a hom okkeverék nedvességtartalm a és szilárd ulása 
között (1,5 töm egrész nátrium -sziliko-íluorid , a vízüveg 

m odulusa m = 3 ,0 6 )

A hom ok- 
keverékbe

K ötésidő, h

0,5 1 2 3 4 24adagolt víz,
töm egrész N yom ószilárdság, kP a

1,00 10 150 391 419 530 623
1,76 10 14 172 295 515 640
2,00 10 33 197 448 471 609
2,5 30 182 227 463 490 659
3,0 10 113 -  232 262 342 496

érhető el. Ilyenképpen a vízüveg modulusa dön 
tően befolyásolja a nátrium-sziliko-fluorid hatá 
sára bekövetkező kötési folyam atot.

Az összefüggés tüzetesebb feltárására külön kí
sér letsorozatot végeztünk, amelynek eredményeit 
a 2. táblázatban foglaljuk össze. Látható, hogy 
—  egyébként azonos feltételek m ellett —  a 
nátrium-sziliko-fluorid az m = 2,8-nél kisebb m o
duluséi vízüveget lényegében már nem képes szi- 
lárdulásra bírni, gyakorlatilag hasznosítható kötés 
elérésére pedig m = 3 modulusú vízüveget kell 
használni.

Az önkötő vízüveges homokkeverékek szilár- 
dulását —  azonos összetétel esetén —  közismerten 
befolyásolja a vízüveg hígításának mértéke. Vizs 
gálataink szerint ez az összefüggés a vízüveg—

nátrium-sziliko-fluorid rendszerben a 3. és 4. táb
lázat adatai szerint alakul.

A 3. táblázat adatai azt m utatják, hogy a v íz 
üveg hígításával (változatlan m ennyiségű, csök 
kenő szárazanyag-tartalm ú vízüvegoldat esetén) 
a kezdeti szilárdság, következésképpen a kötés se 
bessége fokozatosan nő, a vízüveg hígítása tehát 
m integy aktiválja az önkötés folyam atát. Csak
hogy a hígítással csökken a vízüveg kötőanyagtar 
talm a is, ami az elérhető szilárdság csökkenésével 
jár. Ennek következtében az elérhető végszilárd 
ság a vízüveg szárazanyag-tartalm ának csökkené
sével arányosan csökken, ami végső soron határt 
szab a vízüveg hígításának. A dott esetben a hígí
tás optim um a 25,9— 29,6% szárazanyag-tarta 
lomra tehető.

A 4. táblázat adatai szerint víz adagolása a ke 
verékbe változatlan mennyiségű vízüveg m ellett 
ugyancsak az önkötés felgyorsulását eredményezi. 
A víz mennyiségének növelése egy bizonyos hatá 
ron —  adott esetben 2,5 tömegrészen —  túl, a 
szárazanyag-tartalom csökkenéséhez hasonlóan, a 
végszilárdság csökkenését okozza annak ellenére, 
hogy a kötőfázis mennyisége változatlan.

A 2,5 tömegrész víz és az 5 tömegrész vízüveg 
egyenértékű 7,5 tömegrész 25% szárazanyag
tartalm ú vízüvegoldattal. Ezért a szóban forgó 
(2,5 tömegrész vizet és 5 tömegrész vízüveget tar 
talmazó) keverék úgy is felfogható', m int egy 7,5 
tömegrész 25 tömeg-%  szárazanyag-tartalm ú v íz 
üveggel készült keverék. K övetkezésképpen a vég 
szilárdság csökkenése a kötőfolyadék (v ízüveg+  
-fvíz) szárazanyag-tartalm ával hozható összefüg 
gésbe. Más szóval a 3. és 4. táblázat adatainak elem 
zése azt mutatja, hogy az adott szárazanyag-tar
talm ú vízüveg mennyiségének növelése a végszi
lárdságot észrevehetően növeli, míg a kötési folya 
mat kezdeti szakaszán a homokkeverék szilárdsági 
tulajdonságait lényegében nem befolyásolja.

A nátrium-sziliko-fluoriddal szilárdított v íz 
üveges homokkeverék üríthetőségének értékelésére 
megvizsgáltuk a 692 kPa kezdeti nyom ószilárd 
ságú próbatestek visszamaradó szilárdságának ala 
kulását a hőkezelés hőmérsékletének függvényé 
ben. Vizsgálataink azt m utatták, hogy 100, 300 és 
700 °C-os hőkezelés után a visszamaradó szilárd 
ság 732, 852, illetve 382 kPa. Nagyobb hőmérsék 
leteken a próbatestek összerepedeztek, szilárdság 
mérésre alkalmatlanok voltak. Így  az üríthetőség 
végleges értékelése a közeljövőre tervezett öntési 
kísérletekre vár.
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Szakosztályi hírek
É vnyitó  vezetőségi ülé^

Az Ö n tö d e i S zakosz tá ly  é v n y itó  vezetőség i ülésére  
1979. fe b ru á r  1-én k e rü l t sor a  Csepel M űvek  M űszaki 
K lu b já b a n . A vezetőség  ta g ja it  e lső k én t dr. Vörös Á rp á d  
e lnök  ü d v ö zö lte , ak i egyben  a T rö sz t vezetőségének  
jó k ív á n sá g a it is to lm ácso lta .

A  n ap iren d n ek  m egfelelően az 1979. év i m u n k a te rv e t 
és k ö ltség v e té s t dr. B akó  K áro ly  t i tk á r  ism e rte tte . 
K iem elte , hogy  a  S zakosz tá ly  m u n k á já t  az 1976. évi 
tisz tú jí tó  vezetőség i ü lésen  és az M TESZ 1978. évi k ö z 
gyű lésén  e lfo g ad o tt h a tá ro z a to k , ille tve  eg y esü le tü nk  
k ö z é p tá v ú  m u n k a te rv e  a la p já n  végzi. F e lad a ta in k  v ég 
r e h a j tá s á t  n ép g azd aság u n k  p én zü g y i-g azd aság i eg y en 
sú ly á n a k  h e ly reá llítá sa , h aza i lehetőségeink  m ax im ális  
k ih aszn á lása  vezérli.

A z 1979. év i fő fe lad a to k  a  k ö v e tk ez ő k :

— A IX . ö n tő n ap o k , az V. nyom ásos ö n té sze ti n ap o k  
és a  X . m in tak ész ítő  n ap o k  előkészítése, sikeres le 
b o n y o lítása .

— Szak- és he ly i c so p o rtja in k , m u n k ab izo ttság a in k  
m u n k á já n a k  erősítése .

— Az 1980. év i ö n té sze ti n a p tá r  előkészítése  és k iad ása .
— A n k é to k , kerekasz ta l-m egbeszé lések  szervezése a  nép- 

g azd aság i fe lad a to k  m ego ldásának  elősegítésére.

Az Ö n töde i S zak o sz tá ly  1979-ben ö t  vezetőség i ü lé s t 
ta r t .  E zek  id ő p o n tja , he lye  és főbb  n a p iren d i p o n tja i a  
köv e tk ező k  :
— F e b ru á r , B u d a p e s t: az  1979. év i m u n k a te rv  és k ö l t 

ségvetés. A  n ag y ren d ezv én y ek  e lőkészü le te inek  ellen 
őrzése, a  Csepeli C soport beszám oló ja .

— Á prilis, K ecsk em ét : a  m u n k a b iz o ttsá g o k  beszám oló 
ja , kü lönös te k in te t te l  a  n em ze tk ö z i m u n k a b iz o ttsá g i 
m u n k á ra ; a  K ecsk em éti C sopo rt beszám oló ja .

— Jú n iu s , B u d a p e s t: nem ze tköz i k a p c so la ta in k  é r té 
kelése.

— S zep tem b er, P écs : az  Ö n töde i S zak o sz tá ly  szerepe a 
népgazdaság i fe lad a to k  v é g re h a jtá sá b a n .

— D ecem ber, B u d a p e s t: az 1979. év i m u n k a  értékelése , 
az Ö n tö d e i V á lla la t c so p o r tjá n a k  beszám oló ja .
1979 m á ju sá b a n  B orsodnádasdon  t i tk á r i  é r te k e z le te t 

ta r tu n k ,  aho l az  ú jo n n an  m eg a lak u lt B o rso d n ád asd i 
C soport m u n k a te rv é t k ész ítjü k  elő.

E z t  kö v e tő en  d r. B akó  K á ro ly  n é h á n y  szóban  v ázo lta  
a  szak cso p o rto k , he ly i cso p o rto k , m u n k ab izo ttság o k  
m u n k a te rv é t, m a jd  az 1979. évi u ta z ta tá s i  te rv e t  ism er 
te t te .

A szocia lista  o rszágokba  a k o rá b b i évekhez  hasonló  
szám ú  k iu ta z á s t te rv ezü n k . R ész t veszünk  az N D K  
m in tak ész ítő , fém ö n tő  k on ferenc iá in , a  fre iberg i fő 
iskolai n ap o k o n , a  fo rm ázás és m agkész ítés  an k é to n . 
D elegáció képviseli a  m ag y a r ö n tő k e t a  csehszlovák  
precíziós ö n tő k  szakm ai ta lá lk o zó ján , az a n y ag v iz sg á 
la t ta l  foglalkozó kongresszuson . T ervezzük  szak em b e 
re in k  ré szv é te lé t a  bo lgár ö n tő n ap o k o n , a  szo v je t fé l 
g y á rtm án y k ész íté sse l foglalkozó kon ferenc ián . A len 
gyel tá rseg y esü le t m ég nem  tá jé k o z ta to t t  b e n n ü n k e t 
ren d ezv én y e irő l.

T őkés v o n a tk o z á sú  ú t ja in k  a  k ö v e tk ez ő k : ré szv é te l a 
CAiSTING S’79 k iá llítá so n  B irm in g h am b en , a  G IF A  k o n 
fe ren c iá ján  és k iá llítá sá n , a  m ad rid i 46. nem ze tköz i 
ön tő k o n g resszu so n , a  leobeni o sz trák  ö n tő n ap o k o n . 
B ő v ítjü k  k a p c so la ta in k a t a  jugoszláv  és a . f in n  sz a k 
em berekkel is.

Az Ö n töde i S zak o sz tá ly  k ö ltség v e tési k e re te  1979-ben 
720 E  F t ,  am ely  in fo rm ációs an k é to k b ó l, n ag y ren d ezv é 
n y ekbő l, tan fo ly am o k b ó l s tb . tev ő d ik  össze. K ia d á sa in 
k a t  a  c so p o rto k  m űködési kö ltségei, k iad v án y o k  m eg 
je len te té se , egyesü le ti u ta z ta tá s o k  képezik . A rra  tö re k 
szünk , hogy  a  sz ig o rú b b á  v á lt  p én zü g y i n o rm ák n ak  
m esszem enően  e lege t teg y ü n k .

A  hozzászó lók  közül e lső k én t Sándor Jó zse f ism e rte tte  
az  V. n yom ásos ö n té sze ti n ap o k  p ro g ra m já t, költség- 
v e té sé t. A ren d ezv én y re  P é c se tt kerül sor szep tem b er 
13— 15. k ö z ö tt. F ő  fe la d a tu k  a  pécsi nyom ásos ön tő g ép  
jövő jéve l k ap cso la to s  te rv e k  m e g v ita tá sa  a  K GM , az 
О Т ille tékes szak em b ere in ek  b ev o n ásáv a l. A vezetőség  
ú g y  d ö n tö t t ,  hogy a W O T A N  és B üh ler cégek in fo rm á 
ciós a n k é t ja i t  nem  az V. nyom ásos ö n té sze ti nap o k k a l 
p á rh u z a m o sa n  rendez ik  m eg.

H alász Is tv á n  а  IX . ö n tő n ap o k  e lőkészítésé t ism er 
te t te .  Az ö n tő n a p o k , m elynek  id ő p o n tja  áp rilis  26 — 28., 
he lye  K ecsk em ét, a  te ljes  m ag y a r ö n tő ip a r  seregszem 
léje, ennek  m egfelelően a  p ro g ra m b a n  k iá llítá s , gyár- 
lá to g a tá s  e g y a rá n t szerepel. Az ö n tő n a p o k a t a  B ács- 
K isk u n  m egyei m ű szak i h e tek  első n a p já n  a  T echn ika  
H á z á b a n  n y it já k  m eg.

A vezetőség  ú g y  h a tá ro z o tt ,  hogy  sem  az előbbi, sem  
az u tó b b i ren d ezv én y  e lő ad ása in ak  nem  je le n te ti m eg a  
te lje s  szövegét, h an em  csu p án  az összefog la lókat a d ju k  
k i m a g y a r és n é m e t nyelven .

P énzes Im re  n éh án y  szóban  v ázo lta  а  X . (jub ileum i) 
m in tak ész ítő  n ap o k  e lőkészü le te it. A ren d ezv én y re  e lő re 
lá th a tó a n  a u g u sz tu sb a n  k erü l sor A ggteleken .

A  to v á b b ia k b a n  dr. B akó  K áro ly  is m e rte tte  az 
O M B K E  leg u tó b b i e lnökségi és ti tk á r i  ü lésének  h a tá r o 
z a ta it ,  m a jd  ja v a s la to t  t e t t  a  n ag y ren d ezv én y ek  h á ro m 
éves ism étlődésének  bevezetésére . A vezetőség  a ja v a s 
la t r a  a  köv e tk ező  ülésen  té r  vissza.

K ovács László  az  Ö n tö d e  c ik k e llá to ttsá g á v a l k a p c so 
la tb a n  fe j te t te  k i ag g o d a lm ait. Ernőd G yula, K isze ly  
G yula, S zá sz  Jó zse f, S z í j  Z o ltán  és T óth  A n d rá s  jo b b ító  
szán d ék k a l szó lt hozzá  az e lh an g z o ttak h o z . Felkéréssel, 
p á ly á z a to k  k iírásáv a l az eddigi ta p a s z ta la to k  sze rin t 
alig  fo k o zh a tó  a szak iro d a lm i kedv . D r. V örös Á rp ád  
h an g sú ly o z ta , hogy  kom oly  lehetőségek  v a n n a k  m ég a  
g y á ri k o llek tív ák , he ly i c so p o rto k  ere jében .

A vezetőség i ü lés egyéb n ap iren d i p o n tja ih o z  h o zzá 
szó lva  N a g yzsa d á n y i E ndre  a  sopron i ren d ezv én y ek rő l, 
Lan tos Is tv á n  az  u ta z á s i te rv rő l f e j te t te  ki vé lem ényét.

A z igen a k tív  légkö rben  le z a jlo tt ü lés végén  a  v eze tő 
ség m e g h a llg a tta  D udás G yula  t i tk á r  to lm ácso lásáb an  a 
C sepeli C sopo rt 1978. év i m u n k á já ró l k é sz íte tt  b e szá 
m o ló t és az  1979. évi te rv e k e t.

A vezetőség i ü lés d r. V örös Á rp ád  zá rszav áv a l é r t

Szabványosítási hírek
Új szabvány

MSZ 8268 — 78 Pörgetve öntött csőelemek hőálló acélból 
petrokém ia i célra

A sz a b v á n y  k ró m m al és n ikkelle l erősen ö tv ö z ö tt, 
0,25 — 0,40%  á tlag o s  k a rb o n ta r ta lm ú , cen tr ifu g á l-ö n tésű  
csőelem ekre v o n a tk o z ik , am ely ek e t nagy  n y om áson  és 
h ő m érsék le ten  üzem elő  p e tro k ém ia i berendezésekben  
h a szn á ln ak . Az acélm inőségek  a  k ö v e tk ez ő k :

A öX  25 C rN iSi 20 14 
A öX  30 C rN i Si 25 12 
A öX  40 C rN i 27 4 
A öX  40 C rN i 25 20 
A öX  40 N iC r 37 17

A m inősítés  a la p ja  a  vegy i össze té te l és a  20 °C-on 
m é r t szak ító sz ilá rd ság , fo ly á sh a tá r  és n y ú lás . A  k ú sz á s 
h a tá r t ,  a  m elegsz ilá rd ságo t és a  la p íth a tó sá g o t csak 
k ü lö n  e lő írásra  v izsgálják .

A csőelem ek á tm érő je  90 — 200 m m , ö n tö t t  fa lv a s ta g 
ság a  8 — 30 m m , hosszúsága  2000 — 4000 m m  k ö zö tti. 
A szá llítá s  tö r té n h e t

ö n tö t t  kü lső  és belső fe lü le tte l, 
fo rgácso lt kü lső  és belső  fe lü le tte l, 
ö n tö t t  kü lső  és fo rgácso lt belső fe lü le tte l, 
fo rgácso lt kü lső  és ö n tö t t  belső fe lü le tte l.

A szá llítá si á lla p o t hőkezele tlen .
К . E .
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A világ öntészeti folyóiratai

G I E S S E R E I
A Qiesserei (Ö n tészet) a  v ilág  egyik  leg rég ibb  ö n té 

sze ti sz ak lap ja , 1914-ben je le n t m eg először. 1931-ben 
m ag áb a  o lv a s z to t ta  az  1904 ó ta  m eg je lenő  G iesserei- 
Z e itu n g o t. Je len leg  a  N ém e t Ö n tő k  E g y esü le tén ek  
(V D G ), to v á b b á  a  n y u g a tn é m e t ö n tö d ék , a  m in tak ész ítő  
ip a r  és az  ö n tő  szak m u n k áso k  szövetségének  lap ja . Az 
Ä4 a la k ú  fo ly ó ira t k é th e te n te  24 o ldal te r jed e lem b en  je 
len ik  m eg, ehhez  jö n n ek  m ég az Ö n tésze ti rö v id  h írek  és 
az  Ö n tésze ti iro d a lm i szem le cím ű m ellék le tek  (szám o n 
k é n t m in teg y  6 o ldal) és a  h ird e tések . A  la p o t a  V D G  
a d ja  ki D üsse ldo rfban . A  főszerkesztő  W olfgang S tandke . 
A G iessereiben  szám o n k én t 2— 3 n ag y o b b  cikk  je len ik  
m eg, a  lap  év e n k é n t rész le tesen  beszám ol a  V D G  és m ás 
szövetségek  tevékenységérő l. Á llandó  ro v a ta i:  m űszak i, 
gazdaság i szem le, szab ad a lm i, szab v án y o s ítá s i, egye 
sü le ti h írek , ren d e le tek , jo g szo lg á lta tá s , kö n y v ism erte té s . 
1964 ó ta  év en te  összefoglalja  az  ö n té sze t fő te rü le te irő l 
m eg je len t leg fon to sabb  p u b lik á c ió k a t (Ja h re sü b e rs ic h t) : 
az  ö n tö d e  m in t üzem egység ; lem ezg rafito s  ö n tö t tv a s , 
g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s ;  ö tv ö z ö tt ö n tö t tv a s ;  ö tv ö ze tlen  
és gyengén  ö tv ö z ö tt a cé lö n tv én y  ; ö tv ö z ö tt a cé lö n tv én y  ; 
kéreg- és h en g e rö n tv én y  ; k ö n n y ű fém  ö n tv é n y  ; nehézfém  
ö n tv é n y  ; fo rm ázóanyagok  ; tű zá lló  an y ag o k  ; fo rm a- és 
m agkészítő  g ép ek ; beöm lő- és táp lá ló ren d sze rek ; p re c í 
ziós ö n tv é n y ; nyom ásos ö n tv é n y ; k u p o ló k e m e n c e ;v il 
lam os o lv asz tó k em en cék ; ö n tv é n y  t is z t í tá s ;  szá llító b e 
ren d ezések ; vegyelem zés; k ö rn y eze tv éd e lem ; m u n k a- 
védelem , m unkafiz io lóg ia  és -pszichológia. A  lap  m e l 
lék le te in  a  m űszak i és g azd aság i é le t a k tu á lis  röv id  h í 
rei, szem élyi h írek , e sem én y n ap tá r , cégek m űszak i k ö z 
lem ényei o lv a sh a tó k . A G iesse re i-L ite ra tu rsch au  a  v ilág  
v a lam en n y i je len tő s , ö n té sz e tte l foglalkozó sz a k la p já t 
re fe rá lja . A fo ly ó ira t e le jén  o lv a sh a tó  a  n ag y o b b  cikkek 
angol és fran c ia  ny e lv ű  összefoglaló ja.

G I E S S E R E I F O R S C H U N G
A G iessereiforschung  (Ö n tésze ti K u ta tá s )  c ím ű, n e 

g y ed év en k én t m eg je lenő  fo ly ó ira to t u g y an csak  a  N é 
m e t Ö n tők  E g y esü le te  a d ja  k i D ü sse ld o rfb an . A  lap o t 
G iesserei, techn isch -w issenschaftliche  B eihefte  cím m el 
E ugen  P iw ow arsky  p ro fesszo r a la p í to t ta  1949-ben, 
1967-től je len ik  m eg  a  m ai cím  a la t t .  A z A4 a lak ú  fo lyó 
i r a t  szám o n k én t m in teg y  40 o lda l te r jed e lm ű , s 5— 6 m a 
gas sz ín v o n a lú  m ű szak i-tu d o m án y o s  d o lg o za to t t a r t a l 
m az  az ö n té sze t kü lönböző  te rü le te irő l. A  lap  elején 
m e g ta lá lh a tó  a  c ikkek  n ém e t, angol és fran c ia  n y e lv ű  
összefoglaló ja. E z  a  fo ly ó ira t m ás a n y a g o t (h írek e t s tb .) 
nem  közöl, s h ird e té se k e t sem  ta r ta lm a z . A főszerkesztő  
W olfgang S tandke .

Gießerei-Praxis
A N y u g a t-B e rlin b en  m egjelenő  G iesserei-P raxis  (Ö n 

té s z e ti G y ak o rla t)  is n ag y  m ú ltra  te k in th e t  v issza, m i 
vel e lő d jé t, az  E isen -Z e itu n g o t 1878-ban a la p í to t tá k .

A la p o t a  F a c h b u c h v e rla g  Schiele & Schön G m bH  a d ja  
ki, a  főszerkesztő  E rn s t B runhuber. Az A 4 a la k ú  lap  h a 
v o n ta  k é tsze r je len ik  m eg  16— 18 o lda lon  (év en te  tö b b  
k e ttő s  szám  v an ). E g y  szám b an  á tla g  k é t  n ag y o b b  cikk  
ta lá lh a tó . E zek  k ö z ö tt g y ak o ri az  o ly an , am ely  egy  té 
m a k ö r t az  iro d a lo m  a la p já n  te k in t  á t,  nem  a n n y ira  t u 
d o m án y o s a lap o n , m in t in k á b b  a  g y a k o r la ti  szak em b er 
szám ára . A fo ly ó ira tb an  m ég a kö v e tk ező  ro v a to k  t a 
lá lh a tó k : beszám olók  kon fe ren c iák ró l, fo lyó ira tszem le , 
szab v án y o s ítá s i, szem ély i h írek , k ö n y v ism erte té s , to 
v á b b á  kü lönféle cégek m űszak i közlem ényei.

Gießerei-
Erfahrungsaustausch
Az N S Z K -b an , H ed d esh e im b en  m egjelenő  Giesserei- 

E rfahrungsaustausch  (Ö n töde i T ap asz ta la tc se re ) c é ljá t a  
fejléc m o ttó ja  h a tá ro z z a  m eg : A szak em b er kérdez  —  a 
szak em b er válaszo l. A fo ly ó ira tb a n  sz a k o s íto tt c so p o r 
to s ítá sb a n  (A v asö n tő , A  fém ö n tő , A  kok illaö n tő ) közzé 
tesz ik  a fe l te t t  k é rd ések e t, s ezeke t egy v ag y  tö b b  válasz  
k ö v e ti ; g y a k ra n  később  is v issza té rn ek  egy-egy  g y a k o r 
la t i  p ro b lém ára . A  v á laszo k  rö v id ek , r i tk á n  h a la d já k  
m eg az egy o ld a lt. A  lap  végén a  ren d ezv én y ek rő l szóló 
beszám olók , szab v án y o s ítá s i és szem ély i h írek , k ö n y v is 
m e r te té s  és a  cégek m ű szak i közlem ényei ta lá lh a tó k . 
A lap  szerkesz tő je  és k ia d ó ja  M a x  Schied. M egjelenik 
1957-től fogva h a v o n ta  A 4 a la k b a n , a  h ird e té se k e t nem  
sz á m ítv a  m in teg y  16 o ldalon .

Giesserei
Rundschau

A G iesserei-Rundschau  (Ö n tésze ti Szem le) az  O sz trák  
Ö n tő k  E g y esü le tén ek  (V ÖG ), az  O sz trák  Ö n tő ip a ri Szö 
v e tségnek  és az  O sz trák  Ö n tésze ti In té z e tn e k  a la p ja .  
A fo ly ó ira to t 1954-ben a la p í to t tá k  G iessere i-N ach rich ten  
néven , ennek  jo g u tó d a  a  je len leg i lap . A  G iesserei- 
R u ndsehau  A 4-es fo rm á tu m b a n  h a v o n ta  je len ik  m eg. 
N eg y ed év en k én t egy  44 o lda las  szám  (ennek  fele h ird e 
tés) lá t  n ap v ilág o t, m elyben  2— 3 n ag y o b b  c ikk  ta lá l 
h a tó . A to v á b b i ro v a to k  : egyesü le ti h írek , szem élyi h í 
rek , a  leobeni Ö n tésze ti in téze t közlem ényei, ú j sz a b a 
d a lm ak , k ö n y v ism erte té s , cégek in form áció i. A  közbülső  
szám ok  csak  4 o ld a lasak , lényegében  a  VÖG közlem é 
n y e it ta r ta lm a z z á k . A lap  főszerkesztő je  F ra n z S ig u t, 
k ia d ja  az  O sz trák  Ö n tők  E g y esü le te  B écsben .

K . L .
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Az Öntöde 28. és 29. évfolyama

L eg u tó b b  1977-ben te k in te t tü k  á t  az  Ö n tö d e  u to lsó  
k é t  év fo ly am án ak  ta r ta lm á t ,*  m o s t u g y a n e z t te sszü k  az 
1977— 78. év  szám aiva l. A ren d sze rezést az előzőleg le 
f e k te te t t  szem p o n to k  a la p já n  v ég ez tü k .

Az Ö n töde  28. és 29. é v fo ly am á t m eg tö ltő  anyagok  
sz á m á t és te r je d e lm é t az  1. táblázat ta r ta lm a z z a .

H a  ö sszeh aso n lítá s t te szü n k  az előző év fo lyam okkal, 
m e g á lla p íth a tju k , hogy  az önálló dolgozatok szám a  és t e r 
jed e lm e  to v á b b  csö k k en t. A z e lm ú lt k é t  év b en  á tla g  31 
d o lg o za t lá to t t  n a p v ilág o t, s ezek az össz te rjede lem nek  
közepesen  6 0 ,8 % -á t fo g la lták  el (1975— 76-ban  á tla g  
34 n a g y o b b  cikk  je le n t m eg  év en te , m ely  a  te rjed e lem  
6 3 ,6 % -á t te t te  ki). A c ikkek  á tlag o s  te r jed e lm e  5,5 o ldal 
v o lt, ez a  szám  az  u tó b b i ö t évben  lényegében  nem  v á l 
to z o tt.  C sö k k en t a  k ü lfö ld i szerzők tő l szárm azó  do lgo 
z a to k  szám a is (4 ,5-ről 3,5-re).

A n ag y o b b  c ikkek  szám án ak  csökkenésével eg y id e 
jű leg  n ő t t  a  beszám olók , h írek  szám a  és te rjed e lm e .

A konferenciákról szóló beszámolók, útijelentések  szám a 
m in teg y  5 0% -kal, te r jed e lm e  ped ig  c saknem  d u p lá já ra  
n ő tt .

A 45. n em ze tk ö z i ön tőkong resszussa l k ap cso la to s  k ö z 
lem ények  is m eg szap o ro d tak , kü lönösen  az e lm ú lt é v 
ben .

Történeti tárgyú kisebb közlem ény, m územ i beszámoló 
1977-ben nem  je le n t m eg, 1978-ban v iszo n t négy  ilyen 
a n y a g o t k ö zö ltünk .

A Szakosztá ly i h írek  szám a a v izsgá lt k é t  év fo ly am 
b a n  ném ileg  kevesebb  vo lt, m in t e z t m egelőzően. E n n ek  
o k a  az, hogy  az ö n tő k o n g resszu sra  való  felkészülés a 
S zak o sz tá ly  és a  he ly i c sopo rtok  egyéb  tev ék e n y ség é t 
—  főleg az e lm ú lt év b en  —  k o rlá to z ta . M indazoná lta l 
ú g y  v é ljü k , hogy  az Ö n töde a  S zak o sz tá ly  é le tének  m in 
den  esem ényéről beszám o lt. É v e n te  k ö z read ju k  a  szak- 
és he ly i c sopo rtok  beszám o ló it, és az  évközi e sem ényeke t 
is, am en n y ib en  m egkü ld ik  a  szerkesztőségnek .

A z 1976-ban m e g in d u lt M ű sza k i és gazdasági hírek  
ro v a t to v á b b  g az d a g o d o tt és te r jed e lm e  is n ő tt .  Ö rv en 
d e te s , hogy  i t t  egyre  tö b b  h aza i v o n a tk o zá sú  h ír  is o l 
v a sh a tó , ezen a  té re n  azo n b an  m ég b ő v íte n ü n k  kell az 
in fo rm ác ió k a t.

R endszeresen  je len n ek  m eg  az öntészeti tanszék hírei, 
a  szabványosítási h írek, a  fo lyó ira tszem lék  és a  kö n yv is 
mertetések.

A szem élyi híreket az  e lm ú lt években  k ib ő v íte ttü k  
idős ta g tá rsa in k n a k , szak em b ere in k n ek  köszöntésével 
k e rek  szám ú  szü le té sn a p ju k  a lk a lm áb ó l.

1977-ben, ho g y  a  lap szám ok  m egje lenésének  késésé t 
fe lszám oljuk , k é t  ízben  d u p la  szám o t a d tu n k  ki, sa jn o s 
e red m én y  nélkü l.

Célszám  csak  az e lm ú lt év b en  je le n t m eg, a  45. n e m 
ze tk ö z i ön tő k o n g resszu s a lk a lm áb ó l, első e se tb en  m a 
g y a r  és angol ny e lv en . E n n e k  ta r ta lm á t  ú g y  v á lo g a ttu k  
össze, hogy  a  kongresszus rész tv ev ő in ek  —  ak ik  kézhez 
k a p tá k  ez t a  szám o t —  m inél á tfo g ó b b  k é p e t a d ju n k  
h a z á n k  ö n tésze té rő l és la p u n k  ta r ta lm á ró l.

Az önálló  d o lgoza tok  tém akörök  sz e r in ti m egosz lásá t a  
2. táblázat m u ta tja .

Az e lm ú lt k é t év b en  a  leg tö b b  c ikk  —  az á lta lán o s  
ö n té sze ti p ro b lém ák o n  k ív ü l —  az an y ag o k k a l és tu l a j 
d o n ság a ik k a l, a  fo rm ázó an y ag o k k a l és üzem gazdaság i 
kérdésekke l fog la lk o zo tt. T öbb  cikk  d o lgoz ta  fel az ön- 
té s z e ttö r té n e t és az  a n y ag v iz sg á la t tö r té n e té n e k  egy- 
egy  fe jez té t. Az o lv asz tásró l és az ön tésrő l k ev eseb b e t 
ír ta k . A v izsg á lt k é t  év fo ly am b an  egy c ikk  sem  je le n t 
m eg  az ö n tv é n y  tisz títá s ró l, ö n tv é n y ja v ítá s ró l , v a la m in t 
a  k ö rn y eze t- és m u n k av éd e lem rő l.

A h aza i c ikkek  szerző inek  m egoszlásá t a  m unkahelyek  
sz e r in t a  3. táblázat m u ta tja .  N év  sze rin t csak  a z o k a t a  
v á lla la to k a t, in té zm én y ek e t so ro ltu k  fel, am elyeknek  
do lgozó itó l a  k é t  év  a la t t  k e ttő n é l tö b b  c ikk  je le n t m eg. 
(A tá rsszerző s c ik k ek e t a rán y o sa n  v e ttü k  figyelem be, 
e zé rt a  tá b lá z a tb a n  tö r tsz á m o k  is e lő fo rdu lnak .) A leg 
tö b b  c ik k e t az  Ö n tö d e i V á lla la t és a  Csepel M űvek d o l 
gozói ír tá k , a  h a rm a d ik  he lyen  a  V A S K Ú T  áll. Az üzem i

•  Az Öntöde 26. és 27. évfolyam a. Öntöde 28 (1977) 7. sz. 148— 150. old.

1. táblázat

Az Öntődet megtöltő anyagok megoszlása

1977 1978

Megnevezés

A cikkek A cikkek

összterje- 
, delm eЯ7.Я.ГПЯ. . . ...

összterje- 
, delm e

old. % old. %

Ö nálló dolgozat 30 178 64,0 32 160 57,6
E b b ő l: hazai 26 160 57,5 29 145 52,2

külfö ld i 4 18 6,5 3 15 5,4
Beszám oló k o nferen 

c iákról, ú t i  jelen 
tés 16 34 12,2 16 35 12,5

Szakosztály i h írek 9 17 6,1 7 12 4,3
A C IA T F m u n k ája 3 12 4,3 — — —
45. N Ő K 2 2 0,7 3 11 3,9
M úzeumi, tö rtén e ti 

an y ag _ _ __ 4 13 4,7
M űszaki és g azd a 

sági h írek 6 12 4,3 7 13 4,7
Folyóiratszem le 
K önyvism e rte tés

4 7 2,5 3 8 2,9
5 4 L5 9 7 2,5

Szem élyi h írek 5 2 0,7 4 2 0,7
Az ö n tésze t i T a n 

szék hírei 1 1 0,4 1 1 0,4
Szabványosítási

h írek 2 1 0,4 1 1 0,4
E gyéb 10 8 2,9 8 15 5,4

2.

Л cikkek m egoszlása témakörök szerint

táblázat

1977 1978

A cikkek A cikkek

Megnevezés összterje-
delm e

összterje-
delm e

o ld . % o ld . %

Á lta lá n o s 5 27 15,2 5 26 16,3
Ö n té s z e t tö r té n e t 3 25 14,0 5 33 20,6
A n y a g o k  é s  tu la j 

d o n sá g a ik 4 29 16,3 8 35 21,9
O lv a s z tá s , ö n té s 6 37 20,8 — — —
F o r m á z ó a n y a g o k ,

fo r m á z á s 3 14 7,9 5 23 14,4
M in ta - é s  sz e r sz á m 

k é sz íté s 1 4 2,5
ö n t v é n y e k  g y á r 

t á s a 1 7 3,9 2 13 8,1
T is z t ítá s ,  ja v ítá s ,  

m e g m u n k á lá s ' _ _ _ — — —

H ő k e z e lé s — — — 2 13 8,1
G é p e s íté s , a u to m a 

t iz á lá s 2 8 4,5 _ _ _
E lle n ő r z é s , v iz s g á 

la t 2 9 5,1 _ _ _
K ö r n y e z e t-  é s  

m u n k a v é d e le m _ _ _ _ _
Ü z e m g a z d a sá g  é s  

-sz e r v e z é s 4 22 12,3 4 13 8,1

szerzők tő l szárm azó  c ikkek  h á n y a d a  m in d k é t évben  
m eg h a la d ta  az 5 6 % -o t, ez a  szám  az u tó b b i évek  közül 
m o s t v o lt a  leg m ag asab b . A  v idék i szerzők a rá n y a  
1975— 76-hoz k é p e s t v is sz a e se tt: 20 ,9%  vo lt.
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3. táblázat

A hazai cikkek megoszlása a szerzők munkahelye szerint
Folyóiratszemle

1977 1978

M unkahely
Egyé-

ni

Társ-
szer-
zős

össz.
Egyé-

ni

Társ-
szer-
zős

össz.

Ö ntödei V álla lat 3 1 4 5 1,5 6,5
Csepel M űvek í 1,3 2,3 3 4,8 7,8
VA SK Ú T í 2,2 3,2 l 1,5 2,5
MVG 2 3,5 5,5 — — —

NM E —L 1,5 1,5 1 2 3
G T I — 1 1 — 2 2
K O G É P T E R V í 1 2 — 1 1
LKM t — 1 — 2 2
E gyéb  üzem i 1 1 2 — — —
E gyéb nem  üzem i 2 1,5 3,5 3 1,2 4,2

összes üzem i 8 6,8 14,8 8 8,3 16,3

összesen 12 14 26 13 16 29

B udapesti 9 7,5 16,5 12 11 23
Vidéki 3 6,5 9,5 1 5 6

4. táblázat

1977— 78-ban kettőnél több cikket publikáló szerzők

Sor 
szám N év E gyé 

ni

T árs 
szer 
zője

össz.

1 Dr. H egedűs Z oltán 3 1 4
2 Szíj Z oltán 2 2 4
3— 5 Dr. B akó K áro ly 2 1 3
3— 5 R ácz O ttó 2 1 3
3— 5 Dr. V arga Ferenc 2 1 3
6— 9 D r. Csontos Is tv á n 1 2 3
6— 9 D r. N ándori G yula 1 2 3
6— 9 Dr. P ilissy  Lajos 1 2 3
6— 9 P in té r  A ndrás 1 2 3

10— 12 T okár Is tv á n — 3 3
10— 12 D r. Vörös Á rpád — 3 3
10— 12 V rabély  E rv in — 3 3

A d o lg o za to k n ak  közel a  fele többszerzős. K é t sze r 
ző je v o lt az  összes d o lg o za t 3 2 ,3 % -án ak , k e ttő n é l tö b b  
szerző je  p ed ig  a  16 ,1% -ának .

Az e lm ú lt k é t év b en  k e ttő n é l tö b b  c ik k e t p u b lik á ló  
szerzőke t a  4. táblázatban  so ro ltu k  fel. E zek tő l a sz e r 
zők tő l —  részben  m in t tá rssze rző k tő l —  sz á rm a z o tt a  
h aza i d o lg o za to k n ak  69% -a . Az u to lsó  n ég y  é v e t t e 
k in tv e  rendszeres  c ik k író ja  v o lt mép; az  Ö n tö d én ek  ( á t 
lag  év en te  egy cikkel): D ú l Jenő , Jó n á s  P á l, dr. M acher 
F rigyes  és dr. V id a  László.

A kü lfö ld i d o lgoza tok  közül ö tö t  szoc ia lis ta , k e t tő t  
ped ig  k a p ita lis ta  o rszágbeli szerzők ír tá k . Az előbbiek  
jugosz láv , lengyel, N D K -b e li és szo v je t szak em b erek  
to lláb ó l szá rm a z ta k .

B á r az Ö n töde  á llan d ó  c ik k író in ak , m u n k a tá rsa in a k  
szám a  ö rv en d e tesen  n ő tt ,  a  c ikkek  re n d sz e rin t nem  á ll 
n ak  o ly an  szám b an  rende lkezésre , hogy  te m a tik u s  lap - 
te rv e k e t leh e tn e  kész íten i. H aza i „ tu d ó s ító in k ”  szám a 
is szap o ro d o tt, de  m ég m ind ig  sok esem ény  m a ra d  em 
lítés né lkü l a  la p u n k b a n . Az e lm ú lt k é t  év b en  csak egy 
hozzászó lás és egy  ja v a s la t  é rk e z e tt a  szerkesztőségbe 
—  ezek e t k ö zö ltü k  is — , te h á t  a  v itasze llem  m ég nem  
n ag y o n  é lénk . S z a k la p u n k a t tö b b  ízben  ille tté k  •— k ü l 
fö ld rő l is —  d icsé re tte l, m in d a m e lle tt úg y  é rezzük , m ég 
sok  a  te n n iv a ló n k , am elyhez  k é rjü k  ta g tá rs a in k , o lv a 
só ink  seg ítségét.

K .  L.

A vasöntvények hőm érséklet-ingadozással szembeni 
ellenállóképessége

A hőm érsék le t-in g ad o zás erősen igénybe veszi az 
ö n tö t tv a s a k a t,  e zé rt eleve k isebb  é le t ta r ta m m a l kell 
szám o ln i.' I ly en  ig én y b ev é te ln ek  v a n n a k  k itév e  p l. az 
acélm űi kok illák , fék tá rc sák  és -dobok, k ipu fogócso n 
kok , hengerfe jek , üv eg ip ari kok illák  s tb . A hősokkálló - 
ság  az a n y ag o k n ak  nem  a lap v e tő , szám szerűen  m eg 
h a tá ro z h a tó  je llem zője, m in t a  szak ító sz ilá rd ság , k e 
m énység  s tb ., h an em  tö b b  a n y a g tu la jd o n sá g tó l függ, 
m in d en ek e lő tt azo n b an  az üzem e lte té si k ö rü lm én y ek tő l.

A h őm érsék le t-ingadozásbó l eredően  négy a la p v e tő  
káro sodás é rh e ti az ö n tv é n y e k e t:

1. U n . m árványosodás, m ely  lényegében  összefüggő 
rep ed ó sh á ló za t. E z k iin d u lá sa  leh e t a  n ag y o b b  re p e d é 
seknek .

2. Vetemedés, m ely  az a lk a tré sz  fe lh a szn á lá sá t, ú jbó li 
beszere lésé t m egakadá lyozza .

3. D urva, átm enő repedések, m elyek  az első h ő m érsék 
le t-ingadozás h a tá s á ra  k e le tk ezn ek , és tö n k re te sz ik  az 
ö n tv é n y t. E z  ö n tv é n y h ib á n a k  te k in te n d ő  (hely te len  
összeté te l, szöve t, ö n tés i h ib ák ).

4. E rő s  belső és kü lső  oxidáció. E z  e lsőso rban  n ag y  
hőm érsék le teken  je len tk ez ik , de a  h ő m érsék le t-in g ad o 
zás te tem esen  m eg g y o rs íth a tja  a  fo ly a m a to t.

M indezeket a h ib á k a t a te rm ik u s  feszü ltségek  o k o z 
zák . E zek re  nézve  az a lá b b i k é p le t é rv én y es :

E a A T S
^term ------ :---------

1 — V

aho l E
a
A T
S

a  rug a lm asság i m odu lus, 
a  h ő tág u lá s i tényező , 
a  h ő m érsék le t-kü lönbség , 
a lak tén y ező , 
a  P oisson-szám .

A fen ti k é p le t a  te rm ik u s  feszü ltségek  k v a n ti ta t ív  
m eg h a tá ro zásáh o z  nem  h aszn á lh a tó , m e r t a  tén y ező k  a  
h ő m érsék le ttő l és az  id ő tő l is függnek .

A te rm ik u s  igén y b ev é te l h a tá s á ra  az ö n tv é n y  m ele 
g ebb  részében  nyom ó-, a  h idegebb  részében  h ú zó fe szü lt 
ségek éb red n ek . E g y  m ereven  b e fo g o tt rú d b a n  a  m eleg í 
té sk o r nyom ófeszü ltség  k e le tkez ik . N ag y o b b  h ő m érsék 
le ten  a  nyom ófeszü ltség  kép lék en y  a lak v á lto zá s  közben  
m egszűnik , és az így  z ö m íte tt  rú d b a n  a lehű lésko r húzó- 
feszü ltség  éb red . A feszü ltségek  an n á l n a g y o b b ak , m inél 
n agyobb  az a n y ag  rug a lm asság i m o du lusa . Az ism é te lt 
hőm érsék le tc ik lu sok  o k o z ta  v á ltak o zó  igénybevé te l h a 
tá s á ra  az  an y a g  k ifá rad . A  fo ly a m a t te h á t  egy — a  
tág u lás  á lta l vezére lt — fá ra sz tó v iz sg á la tn ak  felel meg.

A te rm ik u s  k ifá ra d á s t a  szö v e tá ta lak u lá so k  ;s m o ti 
v á ljá k . A  p e r lit  a  h ő m érsék le t-in g ad o záso k  h a tá s á ra  
3 — 4-szer g y o rsab b an  fe rrite sed ik , m in t á llan d ó  h ő m ér 
sék le ten  ta r tv a .  U g y an ez  é rv én y es  az o x id ác ió ra  is. 
A lem ezgrafito s ö n tö t tv a s b a -az ox igén  a  g ra fitlem ezek  
m en tén  k ö n n y en  be tu d  h a to ln i. A g ö m b g ra fito s  ö n tö t t 
v as az  o x id ác ió ra  sokkal kevésbé  é rzékeny . M ind a  pe rlit-  
bom lás, m ind  az ox idáció  a  h ő m érsék le t növekedésével 
ro h am o san  nő.

A te rm ik u s  ig én y b ev é te len  be lü l h á ro m  szakasz  k ü 
lö n b ö z te th e tő  m eg. K iseb b  h ő m érsék le ten  az a n y a g o k a t 
e lsősorban  a  te rm ik u s  feszü ltségek  veszik  igénybe. E n n ek  
a  szak aszn ak  a felső h a tá r a  az ö ssze té te ltő l és a  hón- 
ta r tá s i  idő tő l függően 450 — 550 °C. N ag y o b b  h ő m é r 
sék le ten  ehhez m ég h o zzá já ru l a  belső ox idáció  és a  p e rlit 
szé tb o m lása . E n n e k  a  szak aszn ak  felső h a tá r á t  a  fe rrit-  
nek a u s te n it té  való  á ta la k u lá s a  sz a b ja  m eg. Az á ta la k u 
lás h őm érsék le te  a  sz ilíc iu m ta rta lo m tó l függően 750 — 
900 °C. E z t  m eghaladó  h ő m érsék le ten  a  fe rrit , ille tve  
a  p e r l it  fo k o za to san  a u s te n it té  a la k u l á t ,  lehű léskor 
ped ig  az  a u s te n itb ő l fe r r it , p e r lit , b a in it v ag y  a k á r  
m a r te n s it ke le tkez ik . E z e k e t az  á ta la k u lá s o k a t igen je 
len tős feszü ltségek  k ísérik , am i az o x id ác ió t a n n y ira  
m eg g y o rsítja , hogy  az ö n tv é n y  n ag y o n  g y o rsan  tö n k re 
m egy.
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A te rm ik u s  repedésekke l szem ben i e llenállás növelése 
v é g e tt eg y rész t növeln i kell a  sz ilárdság i tu la jd o n sá g o 
k a t, u g y a n a k k o r a  fe szü ltségeke t és d e fo rm ác ió t e lő 
idéző h ő tág u lá s i té n y e z ő t és a  ru g a lm asság i m o d u lu st, 
v a la m in t a  h ő m érsék le t-k ü lö n b ség e t csö k k en ten i kell. 
E z e k e t a  tén y ez ő k e t a zo n b an  nem  le h e t egym ástó l 
függe tlenü l, te tszé s  sze rin t v a riá ln i. A lem ezgrafito s 
ö n tö t tv a s  szak ító sz ilá rd ság a , ru g a lm asság i m o d u lu sa  és 
h ő tá g u lá sa  elsőso rban  a  g ra f it a la k já tó l és m enny iségé 
tő l függ. N ag y  szak ító sz ilá rd ság  és k is ru g a lm asság i 
m odu lus nem  b iz to s íth a tó . J a v í th a tó  e k e ttő  v iszonya 
b izonyos ö tvözőkkel. K ü lönösen  je len tő s a  m olibdén , 
m ely  n ag y  h ő m érsék le ten  is növeli a  szak ító sz ilá rd ság o t. 
A m olibdén  a z é r t is e lőnyös, m e r t nyom ó ig én y b ev é te l 
ko r növeli a  re lax ác ió  h a tá r á t ,  te h á t a  k ép lékeny  a lak - 
v á lto zá ssa l szem ben i e llená llást, így  a  lehű lésko r k isebb  
húzófeszü ltségek  éb rednek .

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  szak ító sz ilá rd ság á t és ru 
ga lm asság i m o d u lu sá t a  gfcafit m enny isége  alig  b e fo ly á 
so lja , in k á b b  az a lap szö v e t. A g ö m b g rafito s  ö n tö t tv a s  
n ag y o b b  rug a lm asság i m o d u lu sa  m ia t t  b izonyos alak- 
v á lto zá s  m e lle tt lényegesen n ag y o b b  húzófeszü ltségek  
ke le tk ezn ek , m in t a  lem ezgrafito s ö n tö t tv a s b a n . A  ver- 
m ik u lá r is  ö n tö t tv a s  e te k in te tb e n  is a  lem ez- és a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k ö z ö tt foglal h e ly e t.

A z ö tv ö z e t h ő veze tő  képessége elsőso rban  a z é r t fo n 
tos, m e r t e ttő l függenek  a  hő m érsék le tc ik lu s a la t t  lé tre 
jö v ő  hőm érsék le t-k ü lö n b ség ek . A lem ezg rafito s ö n tö t t 
v as h ő veze tő  képessége an n á l nag y o b b , m inél n ag yobb  
a k a rb o n ta r ta lm a . Az ö tv ö zö k  h a tá s a  m eglehetősen  
ö ssz e te tt , m ivel eg y rész t b e fo lyáso lják  a  fe r r it  h á n y a 
d á t ,  m ás ré sz t a sz ilá rd  o ld a t h őveze tő  képességét.

Az ox id ác ió v a l szem ben i e llen á llást és a p e rlit  s ta b il i 
tá s á t  b izonyos ö tvözőkkel, kü lönösen  k ró m m al, növeln i 
leh e t. A  fe rrite s  g ö m b g rafito s  és v e rm ik u lá ris  g ra f itú  
ö n tö t tv a s  rev eá lló ság á t nem  leh e t k róm m al növeln i, 
ily en k o r sz ilíc ium m al kell ö tv ö zn i. A 4%  szilícium - 
ta r ta lm ú  g ö m b g rafito s  ö n tö t tv a s  kb . 800 °C dg reveálló . 
A szilíc ium  h á trá n y a , hogy  csö k k en ti a  hővezető  k ép es 
séget, így  növeli a  te rm ik u s  fe szü ltségeke t. 'A szilícium  
k ito lja  a  fe r r it  — a u s te n it á ta la k u lá s  h ő m érsék le té t is 
m in teg y  750 °C-ig. A g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s b a n  a 
p e r l it  s tab iliz á lá sa  m ás ö tvözőkkel nem  já rh a tó  ú t ,  m e r t 
ro m la n a k  a  sz ilá rd ság i tu la jd o n ság o k , kü lönösen  a  sz í 
vósság.

Az ö n tö t tv a s a k  h ő m érsék le t-ingadozássa l szem ben i 
e llen á llá sá t kü lönféle  berendezésekkel, kü lönféle  p ró b á 
k o n  h a tá ro z z á k  m eg. E z é r t  a  k a p o tt  e red m én y ek  n eh e 
zen  h a so n líth a tó k  össze, és n éh a  e llen tm o n d áso sak  is. 
Az 1. ábra kü lönféle  ö n tö t tv a s a k  h ő m órsék le t-vá ltozás- 
sal szem ben i e llen á llá sá t m u ta t ja  650 °C -ra v a ló  gyors 
(in d u k tív ) fe lhev ítés  és m érsék e lt sebességű  leh ű tés  
m e lle tt.

A  rep ed és jellege is e lté rő  az egyes ö n tö t tv a s a k b a n . 
A lem ezg rafito s  ö n tö ttv a s b a n  egy á tm en ő  főrepedés 
fig y e lh e tő  m eg, m e ly e t k isebb  m ellék repedések  vesznek  
kö rü l. A főrepedés a  g ra f itlem ezek e t k ö v e ti, egy ik  lem ez 
rő l „ á tu g r ik “ a  m ás ik ra , e zé rt c ikk -cakkos. A v e rm ik u 
lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s b a n  a  fő repedés egyenesebb , és 
kevesebb  a  m ellék repedés is. A g ö m b g ra fito s  ö n tö t t 
v a sb an  n incs fő repedés, han em  tö b b , nem  á tm e n ő  re p e 
dés ke le tkez ik .

Vegyi összetétel, %
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Ciklusok szarra

l . ábra. Különféle öntöttvasak ellenállóképessége a hőmérséklet-in yadozás- 
sal szemben

7’xnax =650 °C, Tniin =  20 °C; Vöv. =  vermikuláris grafitú öntöttvas

A m i az ö n tv é n y  a n y a g á n a k  k iv á la sz tá sá t ille ti, a  k ö 
v e tk ező  főbb  sz a b á ly o k a t kell k ö v e tn i. G yors fe lh ev íté s 
k o r és lehű lésko r (hősokk) e lsőso rban  a  k a rb o n -, ille tv e  
a  g ra f i t ta r ta lo m  a  d ö n tő  tényező . A g ra f it  növeli a 
h ő veze tő  képességet, és ezzel csö k k en ti a  h ő m érsék le t 
k ü lö n b ség e t, to v á b b á  csö k k en ti a  ru g a lm asság i m o d u 
lu s t, és ezzel a te rm ik u s  feszü ltségeke t. K evésbé  gyors 
h ő m érsék le t-v á lto zás  ese tén  a  sz ilá rd ság n ak  is szerepe 
v an . A zonos k a rb o n ta r ta lo m  m e lle tt a  sz ilá rd a b b  ö n tö t t 
v a sak  e llená llóbbak  a  h ő m érsék le t-v á lto zá sn ak . A leg 
jo b b  a p e rlite s  a lap szö v e t. A p e r l ite t a  k róm  s tab iliz á lja . 
A m o libdénne l va ló  ö tvözés a k k o r k ív á n a to s , am ik o r 
az ö n tv é n y  ho sszab b  ideig  v a n  n ag y o b b  h ő m érsék le tnek  
k itév e .

G yors h ő m érsék le t-v á lto zá sk o r a  v e rm ik u lá ris  g ra f itú  
ö n tö t tv a s  kevésbé  jó , m in t a  lem ezgrafito s . K isebb  
h őm érsék le t-ingadozáshoz  v iszo n t a  v e rm ik u lá ris  és a 
g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  e lőnyösebb . A m i az a lap szö v e te t 
ille ti, m ég  nem  a la k u lt k i egységes vélem ény .

A m ásod ik  ig én y b ev é te li szak aszb an , am ik o r a fe 
szü ltségek  m e lle tt  az ox idáció  és a  szö v e tá ta lak u lá so k  is 
szerephez ju tn a k , a v e rm ik u lá ris  és a g ö m b g rafito s  
ö n tö t tv a s a t  e lőnyben  kell részesíten i. E zek n ek  h á trá n y a  
a  n ag y o b b  ru g a lm asság i m odu lus, m ely  n ag y o b b  t e r 
m ikus fe szü ltségeke t, v e tem ed ések e t okoz. Az u tó b b i 
m olibdénnel va ló  ö tvözésse l c sö k k en th e tő .

H a  az e rede tileg  lem ezg rafito s  ö n tö ttv a s b ó l k észü lt 
ö n tv é n y t g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s b ó l k ív á n ju k  g y á rta n i, 
a k o n s tru k c ió t á t  kell a la k íta n i az e lté rő  tu la jd o n ság o k  
figyelem bevéte lével. Az ú j k o n stru k c ió , ille tv e  any ag - 
m inőség  b ev eze tések o r ü gye ln i kell a r ra , hogy  a  hőcik lus 
m ax im ális  h ő m érsék le tén ek  kis (20 — 50 °C-os) n ö v e 
kedése — főleg 600 °C a la t t  — lényegesen m egnöveli a 
te rm ik u s  ig én y b ev é te lt, s az eddig  jó n ak  b izo n y u lt 
a n y a g  fe lm o n d ja  a  szo lg á la to t. A sz ilá rd ság o t an n á l 
k isebb  é r té k e n  kell ta r ta n i ,  m inél h ir te len eb b  a h ő m ér 
sék le t-v á lto zá s  és m inél m eredekebb  a  h ő m érsék le t- 
g rad ien s  az ö n tv é n y b e n . Ily en  k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt a 
kis sz ilá rd ság ú , n ag y  k a rb o n ta r ta lm ú  lem ezgrafito s ö n 
tö t tv a s  a legm egfelelőbb.

Röhrig, K.: Giesserei-Praxis 1978. 23/24. sz. 375— 392. old.

Alumíniummal ötvözött 
gömb- és vermikuláris grafitú öntöttvas

B áz ik u s  ív k em en céb en  0 ,2 % -nál k isebb  szilícium - 
ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a t  o lv a s z to t ta k  50%  acé lh u llad ék 
ból és 50% acé ln y e rsv asb ó l. Az a lu m ín iu m o t 1500 — 
1540 °C-on ö tv ö z té k  az o lv ad ék b a . A 3 ,0 % -nál n agyob b  
k a rb o n -é s0 ,5 % -n á l n ag y o b b  a lu m ín iu m ta r ta lm ú  ö n tö t t 
v a s  k ris tá ly o so d ásak o r m inden  to v á b b i né lkü l lem ez 
g ra f i t  k e le tk e z e tt , h a  p ed ig  m ag n éz iu m m al v ag y  r i tk a -  
fö ld fém ekkel k eze lték , g ö m b g ra fito t k a p ta k .

A dalékok  né lkü l a k k o r k a p h a tó  g ö m b g ra fito s  ö n tö t t 
v as , h a  az ö n tv é n y  m érték ad ó  fa lv a s ta g ság án ak  m eg 
felelő techno lóg ia i p ró b a  a  m e ta s ta b ilis  ren d sze r sze rin t 
d e rm ed  m eg. Az ö n tö t tv a s n a k  2,2 — 3,0%  k a rb o n 
ta r ta lo m  m e lle tt 1,5 — 3,0%  a lu m ín iu m o t és 0 ,2 % -nál 
kevesebb  sz ilíc ium o t kell ta r ta lm a z n ia . Az ilyen  össze 
té te lű  ö tv ö ze tb ő l ö n tö t t  ö n tv é n y  szö v e te  70 m m  fal- 
v a s tag ság ig  led eb u rito s  m á tr ix b a  á g y a z o tt k o m p ak t 
g ra f itb ó l áll. T e h á t m agnéz ium os vagy  ritk afö ld fém es 
kezelés né lk ü l g ö m b g rafito s  ö n tö t tv a s a t  k ap u n k . G ra- 
fito s ító  a d a lé k k é n t szilíc ium , F eS i, C aSi v ag y  ezek k e 
v e rék e  h a sz n á lh a tó . A  CaSi so k k a l h a tá so sa b b , m in t a 
FeSi.

A  g ra f it  a la k ja  a  m ó d o s ítá s  hőm érsék le té tő l, a  m ó d o 
s ító a n y a g  m en ny iségé tő l és az  ö tv ö z e t ö ssze té te lé tő l 
függ. À F e  —C —À1 ö tv ö z e t je llegzetessége a  finom szem 
csés szöve t. E z en k ív ü l a  fém es a lap szö v e tb en  k em ény  
fázisok  je len n ek  m eg. Az FejA lC * ko m p lex  k a rb id o k  
a n n y ira  m egnövelik  az  ö n tv é n y  k em én y ség é t és r id eg 
ségét, hogy  m eg m u n k á lása  nehézségekbe ü tk ö z ik .

A n ag y  sz ilá rd ság ú  ö tv ö z e t sz ív ó sság á t m egfelelő h ő 
kezeléssel lényegesen ja v í ta n i lehet. A hőkezelés e lőnye 
m ég, hogy  így  az ö n tv é n y e k  a k á r  900 °C-on v ég ze tt 
25 — 50 ó rás  izz ítá s  a la t t  is so k k a l n ag y o b b  té rfo g a t-  és 
m é re tá llan d ó ság o t m u ta tn a k , m in t a  h ag y o m án y o s  ö n 
tö t tv a s a k . Az a lu m ín iu m m al ö tv ö z ö tt  ö n tö t tv a s  
fo lyékonysága , fo rm a tö ltő  képessége k ielég ítő , u g y a n 
a k k o r a kérgesedésre  kevésbé  ha jlam os.
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Az a lu m ín iu m m al ö tv ö z ö tt ö n tö t tv a s  fe lh aszn á lásá 
nak  fő nehézsége ab b an  je len tk ez ik , hogy  az a lum ín ium - 
ox id  és a lu m ín iu m -sz ilik á t zá rv án y o k  m ia t t  n ag y  a 
se le jt. E z é r t  az  o lv a sz tá s tech n o ló g iá t p o n to san  be kell 
ta r ta n i .

Az a lu m ín iu m m al ö tv ö z ö tt ö n tö ttv a s b ó l tö b b e k  k ö 
z ö tt  D iese l-m oto rok  d u g a tty ú g y ű rű i t  kész ítik . Az a d a 
go lóberendezések  és nyom ásos ön tő g ép ek  a lk a trésze in ek  
ta r tó ss á g a  5 — 6-szor ak k o ra , m in t a  közönséges ö n tö t t 
v asbó l k észü lteké . Az a lu m ín iu m o lv asz tó  tége lyek  és a  
hőkezelő edények  é le t ta r ta m a  30— 100% -kai növelhető . 
Az a lu m ín iu m m al ö tv ö z ö tt ö n tö t tv a s a t  e redm ényesen  
h aszn á lják  vas- és fém k o h ásza ti kok illákhoz , ö n tö d e i 
kon v e jo ro k  a lk a tré sze in ek , cen trifu g á lis  ön tőgépek  ko- 
k illá in ak  készítéséhez, k om presszo rfe jek  ön téséhez.

Kuznecov, B. L Lit. Proizv. 1978. 6. sz. 6— 7. old.
K .  L .

Szuperképlékeny fehér öntöttvasak

A  feh ér ö n tö t tv a s  no rm ális  á l la p o tá b a n  nem  ta r to z ik  
az a la k í th a tó  ö tv ö ze tek  közé. A S ta n fo rd b a n  ú ja b b a n  
v é g z e tt k ísé rle tek  azo n b an  b e b iz o n y íto ttá k , hogy  m eg 
felelő te rm o m ech an ik a i szem csefinom ító  hőkezelés u t á n  
a  fehér ö n tö t tv a s a k  m ég  szu p erk ép lék en y  á lla p o tb a  is 
h o z h a tó k , és az  ilyen a n y a g n a k  szobahőm érsék le ten  is 
n agyon  jó k  a  m ech a n ik a i tu la jd o n ság a i. Az e m líte tt  ú j 
felism erés a  S tan fo rd  E g y e tem en  ú g y  a la k u lt ki, hogy  
a  h ip e reu tek to id o s  (U H C ) acélok  te rm o m ech an ik a i k e 
zelésének leh e tő ség e it v izsgáló  k ísé rle tek  e red m én y e it a  
feh ér ö n tö t tv a s a k ra  is k ite r je sz te tté k . Az 1—2%  k a r 
b o n ta r ta lm ú  acélok  nehezen  a la k íth a tó k , a  2 — 2,4%  
k a rb o n ta r ta lm ú  fehér ö n tö t tv a s a k  a la k ítá s a  ped ig  
eg y á lta lán  nem  szokásos. A k ísé rle tek  so rán  azonban  
m e g á lla p íto ttá k , hogy  a  d u rv a  p e r lit  és a  c e m e n tit tű k  
a lk a lm as  m ódon  való  összetörésével, a p rítá sá v a l 0,1 — 
0 ,5 / ím  szem cseá tm érő jű  cem en titrészecsk ék  a la k u ln a k  
ki, am elyek  lf itn  szem cseá tm érő jű  fe rr itb e  v an n ak  
ág y azv a . Az így  re n d k ív ü l finom  szö v e tű v é  a la k í to t t  
ö tv ö z e t tu la jd o n sá g a i az e red e titő l te lje sen  e ltérőek .

A k ísé rle tekhez  h a sz n á lt feh ér ö n tö t tv a s  ö ssze té te le : 
2 ,1 3 -2 ,3 6 %  C, 1 ,4 - 1 ,5 %  M n, 0 ,1%  a la t t i  Si, 0,02%  
a la t t i  P  és 0 ,01%  a la t t i  S. A  n ag y  m an g án - és k is sz ilí 
c iu m ta r ta lm a t az  in d o k o lja , hogy  a  kezelés közben  a 
g ra f it  k iv á lá sá t o k v e tlen ü l m eg  kell akad á ly o zn i.

E zekbő l az  ö n tö ttv a s a k b ó l 45 kg  töm egű , 75 m m  
v a s ta g  ö n tv é n y e k e t ö n tö t te k , am elyekbő l 75 m m  é l 
ho sszúságú  k o c k á k a t v á g ta k  k i. E zek  szöve te  d u rv a  
p e rlitb ő l és c e m e n tit tű k b ő l á llt.

A k o c k á k a t 2,5 ó rán  á t  1120 °C-on h e v íte tté k , aho l a 
c e m e n tit fe lo ld ó d o tt és belőle n ag y  k a rb o n ta r ta lm ú  
a u s te n it k e le tk e z e tt. A k o c k á k a t e zu tá n  sa jtó n  m ag assá 
g u k  5 0 % -ára  la p í to t tá k , m ajd  levegőn  h ű ln i h a g y tá k . 
A sa jto lá s  nem  j á r t  nehézséggel, egye tlen  p ró b a d a ra b  
sem  re p e d t be.

A la p í to t t  p o g ácsákbó l 40 X 40 X 75 m m -es b lo k k o k a t 
v á g ta k  k i, ezeket 1100 °C -ra h e v íte tté k , hogy a  c e m e n tit 
n ag y o b b ik  h á n y a d á t — de nem  az összesé t — fe lo ld ják . 
A b lo k k o k a t e zu tá n  tö b b  szú rássa l k ih en g ere lték . A h e n 
g e rlé s t 650 °C-on fe jez ték  be, a  k ih en g e re lt csíkok v a s 
tag ság a  ek k o r 11 m m  v o lt ;  e z t 16 szú rássa l é rté k  el. 
A  k ih en g e re lt csíkok végein  repedés eg y á lta lán  nem , 
v ag y  kevés v o lt észlelhető .

A hengerlés fo lyam án  az 1100 °C-ról hű lő , a u s te n ite t  
és v a s -k a rb id o t ta r ta lm a z ó  ö tv ö ze tb ő l c e m e n tit v á lik  ki, 
m iközben  az e g y m á s t k ö v e tő  a la k ítá so k  a  szem cséken 
á llan d ó an  ú j tö ré se k e t, és ezzel ú j sze m c se h a tá ro k a t 
ho zn ak  lé tre . E z á lta l az  a lap szö v e t je len tő s  m érték b en  
finom odik . Az A c , k r i tik u s  h ő m érsék le t a la t t  az a u s te n it 
p e r l it té  a lak u l á t.  E z u tá n  ú ja b b , de  m o s t m á r izo 
te rm ik u s  hengerlés k ö v e tk ez ik  650 °C-on, szú rá so n k én t 
5 — 10% vastagságcsökkenésse l, 2,9 m m  v astag ság ig . 
E z a la t t  az  első hengerlés u tá n  v is sz a m a ra d t p e r l it  
szfe ro id izá ló d o tt, és a  fe r r it  is fin o m o d o tt.

A k ih en g ere lt sza lagokbó l szak ító  p ró b a p á lc á k a t m u n 
k á lta k  k i, am e ly ek e t 650 °C-on 1 % /m in  sebességgel 
n y ú jto tta k . A 2,13%  k a rb o n ta r ta lm ú  p ró b ák o n  526% , 
a  2,36%  k a rb o n ta r ta lm ú a k o n  291%  m arad ó  n y ú lá s t 
m értek .

Ez a  no rm ális  szerk eze tű  ö tv ö ze tek n é l nem  ta p a s z ta l 
h a tó , ren d k ív ü l n ag y  m é rté k ű  a lak ít h a tó ság  a  szuper- 
kép lékenység , am ely  csak  nagyon  finom  szem csés és 
szfero id ites szö v e tű  ö tv ö ze tek k e l fo rdu l elő. A finom  
szem csés szferiod ites szö v e tű  ö n tö t tv a s a k  m echan ika i 
tu la jd o n ság a i szo b ah ő m érsék le ten  is k iv á ló ak , az  e re 
d e tileg  te lje sen  rideg  an y a g  n y ú lá sa  a  te rm o m ech an ik a i 
kezelés u tá n  1 — 7 % -ra  n ő tt ,  az ö n tö t tv a s  sz ilá rd ság a  
ped ig  880— 1050 N /m m ! vo lt.

Wadeworth, J .  —  Scherby, 0 . D.: Foundry 106 (1978) 10. sz. 59— 74. 
old.

G. M .

Műszaki és gazdasági hírek
Olasz m űszak i napok  B udapesten

A K ereskede lm i K a m a ra  és az  M T E SZ  1979 őszén 
o lasz m űszak i n a p o k a t rendez , m elynek  té m á ja  az ö n t 
v én y g y á rtá s .

A m űszak i napok  e lőkészítésére  1979. ja n u á r  23-án 
k erekaszta l-m egbeszélésre  k e rü l t sor a  K ereskedelm i 
K a m a rá b a n , m elyen  olasz részről:

D r. In g . C om m . G iovann i M alasp ina,
D r. G iuseppe M arcian i (IC E ),
In g . A lfredo D onn in i, az  A M A FO N D  fő titk á ra ,
D r. G iuseppe O p ina to , az O lasz N ag y k ö v e tség  K ere sk e 

de lm i I ro d á já n a k  ig a zg a tó ja ;

m agyar részről:
Ű jfa lu ssy  R ó b e r t  (TCE),
K a ran csy  Z so lt (IC E ),
P á lov ics P á l (M AT),
L e n te  G ábo r (K GM ),
D r. P ilissy  L a jo s  (V A SK Ú T ),
W e in g a rtn e r P á l (K O G É P T E R V ),
Schön  G ábo r (N IK E X ),
S zán tó  Já n o s  (G T I),
D r. V ida  L ászló  és Som ogyi L ászló  (О. V .),
D r. V örös Á rp ád  (CSMVA) 
v e tte k  rész t.

A m egbeszélés tá rg y a  azo k n ak  az ö n té sze ti té m á k n a k  
az egyez te tése  vo lt, am elyek rő l az o lasz szakem berek  
m a g y a r kollégáik  ja v a s la tá ra  a m űszak i napok  a lk a lm á 
ból e lő ad á s t fognak  ta r ta n i .

A m eg je len t olasz és m a g y a r  szak em b erek e t dr. Vörös 
Á rp á d , az O M B K E  Ö n töde i S zak o sz tá ly án ak  e lnöke 
ü dvözö lte , m a jd  is m e rte tte  a  m a g y a r—olasz szakm ai 
k a p c so la to k a t és a z o k a t a  té m a k ö rö k e t, am elyekrő l 
é rdek lődésre  szám o t ta r tó  e lőadások  h an g o z h a tn a k  el. 
A je len  levő m a g y a r szakem berek  ism e rte tté k  az á lta lu k  
kép v ise lt v á lla la t, in té zm én y  m u n k á já t  és p ro b lém á it.

A m egbeszélés ré sz tv ev ő i a v v a l a  m eggyőződéssel 
fe jez ték  be  m u n k á ju k a t, hogy  e red m én y eseb b  k ap cso la 
tok  k ia la k ítá sá ra  van  lehetőség.

Megkezdődött Csepelen 
a M eelianite-öntöttvas kísérleti gyártása

A Csepel M űvek Vas- és A célön tödé jóben  a  m ú lt  év 
végén  m eg k ez d ő d ö tt a  M eehan ite  m inőségű ö n tö t tv a s  
k ísé rle ti g y á r tá sa . A k ísé rle te k e t a  licencadó  k épv ise le 
téb en  1978. no v em b er 13-tól D onald Frederick K n igh t, 
no v em b er 27-tő l p ed ig  M alcolm  L aving ton  i rá n y ít ja .
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A K ínai N épköztársaság  ön tőegyesü le té t (Chinese 
F ou n d ry  In s titu te ) a  B udapesten  ta r to t t  45. nem zetközi 
ön tőkongresszuson  fe lv e tték  a C IA TF 31. tag ján ak .

A K ín a i N épköztársaság  ön tvény  te rm e l őséről a  be 
lépési k é re lem ben  a  következő  a d a to k a t közölték  (ezer 
to nnában ) :

A K ínai N épköztársaság öntvényterm elése

L em ezgrafito s vasön tvény  3535
G öm bgrafito s vasön tvény  350
T em perön tvény  195
A célön tvény  800
F ém ön tvény  120

ö sszesen  5180

FOND—EX 80

1980 jú n iu sáb an  h a rm ad szo r rendez ik  m eg B m ó b an  
a FOND—EX nem zetközi ön tészeti k iá llítá s t. A z elsőt 
1972, a  m áso d ik a t 1976 jú n iu sáb an  ta r to ttá k . A FOND— 
EX  célja , hogy az  ön tő  szakem berek  m eg ism erjék  a 
leg ú jab b  techno lóg iákat, eszm ecserét fo ly tassan ak  az 
im p o rt—ex p o rt s a kooperáció  lehetőségeirő l, és k icse 
ré ljé k  tap a sz ta la ta ik a t. 1976-ban 20 országból 122 k i 
á llító  v e tt  rész t a  FO N D —E X -en, és m in tegy  8500 szak 
em b er lá to g a tta  m eg a  k iá llítá s t. 1980-ban ism ét k i 
o sz tják  az  „A ran y -ü s t” d íjak a t. 1976-ban 15 k iá llító  
n y e rte  el ez t a  d íja t. A FOND—EX  80 je len tő ség é t fo 
kozni fog ja  a K G ST -országok részvéte lével m eg rende 
zendő k o n feren c ia  az  ön tödei fo lyam atok  irán y ítá sá ró l. 
A FO ND —EX rendező je : B rnói V ásárok  és K iállítások ,

V ÿstav istë  1, 602 000 Brno.

Növekvő részvétel a G IFA -n

A G IFA  ’79 nem zetközi ön tészeti k iá llításo n  rész t vevő 
országok  szám a je len tő sen  bővü lt. A z előző k iá llításhoz  
k ép est négy ú jab b  ország cégei je le n te tté k  b e  részv éte 
lü k e t: M agyarország, a  Szovjetun ió , B raz ília  és Ind ia . 
A Szov jetun ió  részv é te lé t a szov je t és n y u g a tn ém et ön- 
töde igép -gyártó  szakem berek  5. ü lésén  je le n te tté k  be 
m ú lt év  szep tem berében , M oszkvában. A szovjet szak 
em berek  a G IFA  79 a lk a lm áb ó l rendezendő  ö n té s te c h 
n ik a  ’79 kongresszuson  is ré sz t k ív án n ak  venn i. A G I 
FA  79 k iá llítá s t, m elynek  m o ttó ja : „A z ön tészetnek  van  
jövője”, 1979. jú n iu s  9. és 15. közö tt D üsseldo rfban  fog 
já k  m egrendezni.
NOW EA P resse -In lo rm a tio n e n

Ű j szürkevasöntöde N agy-B ritanniában

A sheffie ld i R ecord R id g w a y  Tools és a  d án ia i Disa 
cég 2 m illió  fo n t é r té k ű  szerződést í r t  a lá  egy ú j szü r 
kevasön töde fe lép ítésére . A D isa a  szerződésben  v á lla l 
ta , hogy S heffie ldben  egy zö ld te rü le ten  fe lép íti E urópa 
egyik  legm odernebb  ön tödéjé t. A  te rv eze t sze rin t 
az  ön töde  1980 e le jén  kezd  te rm e ln i és a  R ecord  R idg 
w ay  részé re  fog ö n tvényeke t g y á rtan i, e lsőso rban  sa tu 
k a t és kéziszerszám okat. A z ön töde  le lk e  egy D isam atic  
2013 M k III te ljesen  au tom atikus, nagynyom ású  fo rm á 
zóberendezés lesz, m ely  ó rá n k é n t 360 fo rm á t készít. A 
kiegészítő  berendezések  közé ta r to z ik  egy D isam atic  
m agberakó  gép, egy au to m atik u s  fo rm ázókonvejo r és 
egy D isa-V icon forgódobos ö n tvény - és hom okhű tő  be 
rendezés.
In tern . M ordesn  F ou n d ry , 1978. 3. sz.

Szovjet plazm aíves vágóberendezés

A C seljab inszk i T rak to rg y á rb an  szov je t szakem berek  
á lta l k ife jle sz te tt p lazm aíves vágóberendezés t helyez 
tek  üzem be. A P lasm atron  ö tvözetlen  és ö tvözött acél, 
v a lam in t réz- és a lu m ín ium ö tvöze tek  v ág ásá ra  h aszn á l 
h a tó . A p lazm aívben  a  h ő m érsék le t 20 000 °C fe le tt 
van . A vágási idő a p lazm aívve l 80% -kal k isebb, m in t 
az  eddigi m ódszerrel.
G iessere itech n ik , 1978. 5. sz.

A N ew  Y ork-i Z inc In s titu te  közlése sze rin t az  egy 
am erik a i gépkocsiba b e é p íte tt nyom ásos c inkön tvények  
sú lya  m in tegy  14 k g -b an  stab ilizá lódo tt. A  jövő re  néz 
ve is ilyen h án y ad d a l szám o lnak ; 1980-ban az U SA -ban 
14,5 m illió  szem élygépkocsi g y á rtá sá t te rvezik . Az egy 
gépkocsira  eső nyom ásos c inkön tvények  sú lya  1967-ben 
m ég 27 kg volt. A c inkö n tv én y ek n ek  n y ilv án  a fröccs 
ö n tö tt m űanyag  a lka tré szek k e l ke ll osztozn iuk  a fe lv e 
vő piacon.

G iesserei, 1978. 17. sz.

Üj cinkölvözet nyomásos öntvényekhez
Az au sz trá lia i Su lp h id e  C orporation P ty. L im ited  

(Boolaroo) SCDA3 je lű  nyom ásos ön tészeti ötvözete 
nagy tisz taságú  cinkből, 4,1% alu m ín iu m b ó l és 0,05% 
m agnéz ium ból áll. Az a lu m ín iu m  és m agnéz ium  adalék  
igen soko ldalúvá  teszi ez t az  ö tvözetet. A jó  m ech an i 
k a i tu la jd o n ság o k  m e lle tt k itű n ő ek  az  ön tészeti tu la j 
donságai: nagy fo lyékonyság, k is zsugorodás, nagy m é 
re tpon tosság . A z ö tvözet ko rrózióállósága  jó, az ö n t 
v ények  fe lü le te  sim a, védőré teggel könnyen  b ev o n h a 
tó. Az új ö tvözet szövete szferoidokból és rozettákbó l 
áll, szem ben a közönséges nyom ásos c inkötvözet d en d 
r ite s  szerkezetével.
L in e  T oday , 1978. 34. sz.

A vákuum form ázás újabb am erikai öntödékben

T izenhé t részv én y tá rsaság  az U SA -ban, m elyhez kö 
rü lb e lü l 40 kü löná lló  ön töde  ta rtoz ik , m eg v ásáro lta  a 
vák u u m fo rm ázás licencét, közölte  W. J. W illm o t, a 
H e rm an —S in to  V -P rocess Со. elnöke. A H erm an —S in - 
to  a  ja p á n  S in tokogio , L td . o f N agoya  és a T he H er 
m an  Co. o f th e  U S A  tá rsu lása , m ely  1977-ben abból a 
célból jö t t  lé tre , hogy a  v ák u u m fo rm á zást e lte rjessze  
A m erik áb an . E ddig  ö t ön töde  g y á rto tt a z  U S A -ban  k í 
sé rle ti vagy  p róbaüzem ben  ö n tv én y ek e t v ák u u m fo rm á 
zással. 1978 végén h á ro m  ú j te rm e lő so rt helyeztek  
üzem be, és 1979 első negyedében  v á rh a tó a n  h a t ú jab b  
egység in d u l be. T öbb ön tödében  a vák u u m fo rm ázás a 
te rvezés vagy  k iv ite lezés s tád iu m áb an  van .
F ou n d ry  T rade I. In tern . 1978. 1. sz.

K enőolajszűrő öntvénye M eehanite-öntiittvasból

A kö ln i B oll & K irch  F ilterbau  G m bH  á lta l g y á r 
to t t  kü lönböző  kenőo la jszű rőkhöz  sok ö n tv én y t hasz 
n á ln ak . Az au to m a tik u s  szű rőke t p é ldáu l ha jóm otorok , 
fú ró - és h ű tő o la jn ak  szű résére , to v áb b á  h en g erm ű v ek 
ben , m osógépekben  h aszn á lják .

G y ártás techno lóg ia i szem pontbó l legérdekesebb  az a 
középrész, am e ly re  a  szű rő k am rá t ép ítik , s am ely  egy-

14 kg nyomásos cinköntvény gépkocsinként

1. ábra Autom atikus kenőolajszűrő középrésze GD 250 Meehanite- 
öntöttvasból
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ú tta l a  szűrés au to m atik u s  szabályozására  is szolgál. 
M in t az  1. ábra  m u ta tja , ez az  a lk a tré sz  m eglehetősen  
kom plikált. Fontos köve te lm ény  a  nagy  m ére tá lló ság  és 
szilárdság , a  feszü ltségm entesség , a  nyom ásállóság  és a 
jó  m egm unkálhatóság .

E zeket az  ö n tv én y ek e t régebben  közönséges ö n tö tt 
vasbó l k ész íte tték . A z ön tv én y ek e t gyártó  gesekei 
Sch o n la u -W erke  1977-től á t té r t  a  M eehan ite-m inőségre . 
E zálta l ja v u lt a z  ö n tvények  nyom ásállósága  és m eg- 
m u n kálha tó sága . Ez u tó b b i igen  lényeges szem pont, m i 
vel a  szóban  fo rgó  a lk a tré szek  m eg m u n k álása  elég 
m unkaigényes. A z ön tvények  fa lv astag ság a  8 és 25 m m  
közö tt v an , legnagyobb  sú ly u k  m in tegy  280 kg. N orm á 
lis üzem i v iszonyokhoz a  GD250 m inőségű  M eehan ite- 
ö n tö ttv a sa t haszn á lják , m elynek  m in im ális  szakítószi 
lá rd ság a  250 N /nm 2. N agyobb nyom ások  ese tén  a  göm b 
g rafito s SFF400 M eeh an ite -ön tö ttvasbó l ö n tik  ezeket az 
a lka trészeke t.
M echan ite  P ressem itte ilu n g

ВВС-kemencék Venezuelában
A svájc i B row n B overi cég m á r  1975-ben je len tős 

m eg rende lés t k ap o tt a  fe jlődő  venezuela i ö n tő ip a r r é 
széről. Egy ú j tem p erö n tö d én ek  h á ro m  indukciós k e 
m encé t szá llíto tt összesen 7,5 t/h  te ljesítm énnyel. 
U gyanez a  cég, a  M etalurg ica  A n d in a  C. A ., m ost egy 
acélön tődét szándékozik  lé tesíten i. A z a rm a tú ra ö n tv é 
nyek  gyártásáh o z  k é t 6 to n n ás ív k em en cé t ren d e ltek  
a B BC -től, ezek közül a z  egy ike t m á r  m ú lt év novem 
berében  üzem be helyezték , így a  szá llítás i h a tá r id ő  
m indössze 7 h ónap  volt. A  to v áb b iak b an  négy 1,5 to n 
nás középfrekvenciás indukciós k em encé t is fe lá llíta 
nak, ezekből ő rlőgolyókat és ércfeldolgozó gépek k ü 
lönböző a lk a tré sze it fo g ják  ön ten i. A középfrekvenciás 
kem encéke t h á ro m  1200 kW -os, s ta tik u s  frek v en c iaá t 
a lak ító v a l fe lsze re lt tápegység  fog ja  m űköd te tn i.
BBC In form ation en

Terjed az ívkemencében való olvasztás
1977-ben a  v ilág  acé lte rm elése  csak  3 ,4% -kal nő tt, de 

a z  ívkem encében  g y á rto tt acél m enny isége  5,7% -kal 
em elkede tt. A v ilág  acélte rm elésébő l 18,6% ese tt a  v il 
lam os kem encék re . A z U S A -ban  az  e lek traacé lg y ártá s  
9,8% -kal nő tt, és e lé r te  a  te lje s  acé lte rm elés  21,5% -át. 
Ó vatos becslések  sze rin t a  következő  5 évben  a  v il la 
m os kem encék  k ap ac itá sa  v ilág v iszony la tban  30% -kal 
fog nőni.

A z ívkem encék  h a sz n á la ta  a  v a s-  és acélön tödékben  
is tovább  te r jed . A z U S A -ban  1977-ben a v illam os v a s 
o lvasztó  k ap ac itá s  7,1% -kal, az  acélo lvasztó  kapac itás  
5,5% -kal nő tt. A  nagyobb vaso lvasztó  egységek közé 
ta r to z ik  a  Jo h n  D eere  h á ro m  15 tonnás és a  G ould, Inc. 
egy 15 to n n ás  kem encéje . A z acélön tödei ívkem encék  
közül m eg ke ll em líten i h á ro m  15 to n n ás  (A m stead 
Ind u stries) és egy-egy 50 tonnás kem en cé t (M ackin tosh- 
H em phill, ill. B law -K nox).

E u ró p áb an  a  P eugeo t—C itroen  ch a rk ev ille -i v asön tö 
d é jében  régebben  üzem be he ly eze tt 22 tonnás , 18 MVA- 
es ívkem encével igen  jó  ta p a sz ta la to k a t szereztek , s 
m ost m ég egy ugyan ilyen  egység fe lá ll ítá sá t tervezik . 
E lectric  A rc F u rn ace W orld w ide N ew sle tte s

A koksznélküli kupolókemence továbbfejlesztése
Az N SZ K -beli E isen w erke  F. W. D üker G m bH  & Со. 

K G  (K a rls tad t és L aufach) to v áb b fe jle sz te tte  az  angol 
szabadalm on  a lapu ló  kokszné lkü li kupo lókem encét. Ezt 
a m u n k á t a  Szövetségi F e jlesz tési és T echnológiai M i
n isz té riu m  is tám o g atta . E lőször egy 5 t/h  te lje s ítm én y ű  
kúpolókem ence k e rü l a  p iacra , később a  te lje s ítm én y t 
12 t/h -ig  fog ják  növeln i. M ár m eglevő kupo lókem encék  
is á ta la k íth a to k  az ú j ren d szerre . A z o la jja l és gázzal 
fű tö tt kűpo lókkal je len tő s  en e rg iam eg tak a rítá s  érhe tő  
el, és egyben csökken a  po rk ibocsá tás is. Ezzel szem 
ben  m indössze a  kem ence  tűzá lló  ágyaza ta  je len t tö b b 
letkö ltséget.

Üj POLYVAC-spektrométer
A w iesbaden i R a n k  P recision In d u s tr ie s  G m bH  új 

vákuum em issziós sp ek tro m é te rt hozo tt a  p iacra . A PO - 
LYVAC E 960 e lőd jét, a  PO LY VA C E 950-et h e ly e tte 

síti. A z új sp ek tro m é te r je llegzetessége  a  ho lografikus 
rács, am ely  leh e tő v é  teszi a  színkép  k itű n ő  fe lbon tásá t. 
E nnek  a  ren d sze rn ek  az  az  előnye a  hagyom ányos rác s 
hoz képest, hogy „szellem kép” n em  jö h e t lé tre , így az 
op tika i ren d sze r k ifo g ásta lan  sz ín k ép e t szo lgálta t. A 
g ö rb ü lt k ilépőrés rév én  a  sz ínképvonalak  a  va lóságost 
igen jó l m egközelítik , és így a  szom szédos vo n a lak  
n em  z a v a rjá k  a  m eg h a tá ro zan d ó  elem et. A  PO LY V A C - 
ren d sze r acél, a lu m ín iu m -, m agnéz ium ötvözetek , szí 
nesfém ek  (réz, sá rg aréz , bronz) és o laj e lem zéséhez 
használható . V alam enny i R an k  H ilg e r PO LYVAC 
sp ek tro m éte rh ez  h aszn á lh a tó  az  ú j „ Je t-e le k tró d -e ljá -  
rá s”, am ellyel a  nyersvasak , ö n tö ttv a sak  és a u to m a ta 
acélok elem zése jo b b an  elvégezhető. A sp ek tro m éte rek  
á ra  az  e lek tro n ik á tó l függően 150 és 200 E DM között 
mozog.
G iesserei, 1978. 22. sz.

SAPIC gyorskeverő
A z eusk irchen i W E B A C  G esselscha ft fü r  M asch inen 

bau m b H  ú j gyo rskeveró je  m in ta -  és tö ltőhom okok 
készítésére  a lkalm as . A z e lő re  bep ro g ram o zh ató  h é tfé le  
re c e p tú ra  és négyfé le  hom okm inőség  igen  sokoldalúvá 
teszik  a  berendezést. E lek tro n ik u s vezérlés b iz to s ítja  a 
pontos, ko n stan s adago lást. A k ev erés  nagy  fo rd u la t 
szám m al tö rtén ik . A kö tőanyag  és a  k a ta liz á to r  (fu rán , 
izocianát, vízüveg, feno l stb.) gyorsan  cserélhető , u g y an 
csak  gyorsan  v á lto z ta th a tó k  a  m enny iségek  is. A kö 
tő anyag  és a k a ta liz á to r  o p tim á lisan  eloszlik  a  k eve 
rékben . M ivel a  k ev e rő k am ráb an  kevés hom ok van , 
m á r  az  első  kev erék  is haszn á lh a tó . A  keverő  lek ap - 
cso lása u tá n  nem  m arad  hom ok a  k ev erő k am ráb an . 
A gyo rskeverő  tisz títá si időszükség lete  kb. he ti 1 óra. 
A cég h á ro m fé le  típ u s t 14 nagyságban  g y á rt 1,2—8 m 
h a tó su g á rra l és 1—50 t/h  te ljes ítm én n y el.
G iesserei, 1978. 26. sz.

I la lk a b b  ívbem eneék

A K atow icé i M űszaki E g y e te m  g é p g y á rtá s i in té z e té 
b en  v iz sg á la to k a t vég ez tek  a rra  v o n a tk o zó a n , h o g y an  
le h e t az  ívkem encék  z a já t  c sö k k en ten i. H a  a  g ra f i t 
e lek tró d  b izonyos m enny iségű  ti tá n -d io x id o t ta r ta lm a z , 
ak k o r az ívkem encék  m ű k ö d ésé t k ísérő  za j leg a láb b  
5 dB -lel csökken . B á r  egyes e se tekben  a  t i tá n  m ég  kis 
m en n y iség b en  sem  k ív á n a to s  az  acé lb an , a  k ísé rle ti 
e redm ények  a  szigorú  k ö rn y eze tv éd e lm i elő írások  m ia t t  
figyelem re m éltó ak .
Giesserei 1978. 15/16. sz.

Űj automatikus karbon- és kénelemző

A L eybold— H eraeus G m bH  db Go. CSA 2002 t íp u s 
szám ú  a u to m a tik u s  e lem zőberendezése az ü zem i k ö v e 
te lm én y ek  k ie lég ítésére  k észü lt. A  n a g y  te lje s ítm én y ű  
n ag y frek v en c iás  k em encében  a  p ró b a  gy o rsan  és tö k é 
le tesen  e lég e th e tő  az o x ig én á ram b an . A z elem zendő 
gáz  СО-ta r ta lm a  e lh an y a g o lh a tó an  kicsi. A  be ren d ezés 
hez kü lönféle  p e rifé riák  c sa tla k o z ta th a tó k , p l. a u to m a ti 
ku s  e lek tro n ik u s  m érleg . E z  u tó b b i k iküszöbö li a  p ró b á k  
sú ly k o rrek c ió jáb ó l szárm azó  h ib á t . A z e lem zőberende 
zést b e ta n í to t t  m u n k ás  keze lhe ti. A  k észü lékkel 0,0001 
és 6%  k ö z ö tti  k a rb o n ta r ta lo m  elem ezhető  an é lk ü l, hogy  
a m é ré sh a tá r t á t  ke llene  kap cso ln i, ille tv e  k a lib rá lá s t 
kellene végezni. A  k é n ta r ta lo m  0,0001 és 0 ,4%  k ö z ö tt 
h a tá ro z h a tó  m eg, ez a  m é ré s ta r to m á n y  a  fém es a n y a 
g o k b an  előforduló  k é n ta r ta lm a k a t  te ljesen  á tfo g ja . 
Giesserei 1978. 18. sz.

Forgácsszárítás nyomásos öntödékben

Sok nyom ásos ö n tö d e  az ö n tv é n y e k e t részben  m eg 
m u n k á lv a  szá llítja . I ly e n k o r o la jja l szen n y eze tt fo rgács 
és ö n tv é n y  m arad  v issza. E z t  a  h u lla d é k o t az  á to lv asz- 
tá s  e lő t t  go n d o san  sz á r íta n i és o la j ta la n íta n i kell. E rre  
a  cé lra  az am erik a i College Research Corporation  (B u tle r, 
W ís.) egy  m esszem enően  g é p e s íte t t  b e ren d ezés t fe jlesz 
t e t t  k i, m ely  a u to m a tik u s  üzem re  is á tá l l í th a tó . A z e l 
já rá s  lényege, hogy  a  sz á r ítá s  lev eg ő h ián y  m e lle tt fo ly ik , 
így  az o la jok  és a  szén h id ro g én -m arad v án y o k  v iszo n y 
lag  k is h ő m érsék le ten  elgőzölögnek. A  fo rgács és a  h u l 
lad ék  a  b e ren d ezés t te lje sen  szá razo n  és o la jm en tesen
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A formázó- és inaghomokok kötőanyag-rendszereinek összehasonlítása
Kidolgozta az American Foundrym en’s Society homokbizottsága
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1. Kötőanyag-rendszerek szerves kötőanyagokkal
Melegen kötők
Héjformázás 1 2 3 2 M j 1 260 M K 4 2
Meleg magszekrényes élj. 

Furángyanta* 1 1 3 1 J M 1 _ 230 G J 2 2
Fenolgyanta** 1 1 3 2 J J 1 — 230 G J 2 2

Olajos homok 
Magolaj 2 2 2 1 J J 3 — 205 M M 1 2

Hidegen kötők 
Furángyanta*** 1 2 3 2 J J 1—45 27 G J •  1 2
Fenolgyanta 2 2 3 2 J J — 2—45 27 G J 1 2
U retán

Módosított kötőolajok 1 2 3 2 M J — 2—45 32 M M 1 1

Gáz hatására kötök
Hideg magszekrényes élj.**** 2 1 3 1 J M 1 24 , G J 1 2

2. Kötőanyag-rendszerek szervetlen kötőanyagokkal

Melegen kötők
Silicat (meleg magszekr.)* 1 3  3 2 G M 1 120 G J 2 2

Hidegen kötök 
У ízüveg

Szilárdító: észter 2 3 1 3 G G 5—60 24 M J 2 4
FeSi 1 3 3 3 G G — 30 24 M J 1 4
2 CaO.Si02 3 3 3 3 G G — 30 24 M J 1 4

Cement
Cementhomok 2 3 3 3 G M 45 24 M M 3 4
Folyékony homok 3 3 3 3 G M — 30—60 24 G J 3 3

Foszfátos kötőanyagok 
Szilárdító: oxid 2 3 3 2 J G — 30—60 32 M M 1 4

Gáz hatására kötök 
Vízüveg—CO g 3 3 3 3 G G 1 24 M M 1 4

l= n a g y ,  2 =  közepes, 3 =  kicsi, 4 =  nincs 
K =  kitűnő, J =  jó, M =  megfelel6, 0  =  gyenge

* Acélöntvényhez minimális nitrogéntartalommal.
Mod. Cast. 68 (1978) 1. sz.

** Acélöntvényhez nem alkalmas.
*** A nagy nitrogéntartalmú nem alkalmas acélöntvényhez. 

**** Acélöntvényhez vas-oxid adalékkal.

h a g y ja  el. A  k e le tk e z e tt fü s tö t és g őzöke t először egy 
c ik lonba  v eze tik , ah o l a  p o r  leválik , m a jd  az u tó ég e tő b e , 
aho l a  szénh id rogének  te ljesen  e lbom lanak . A z u tó b b i 
h ő m érsék le te  1000 °C-ig n ö v e lh e tő . A z u tó ég e tő b en  
lé tre h o z o tt c ik lo n h a tá s  a z t  a  cé lt szo lgálja , h o g y  a  nehéz 
szénh id rogének  m in d ad d ig  v issz a m a ra d ja n a k , am íg  t ö 
k é le tesen  el nem  b o m lan ak .

Die Cast. Eng. 1978. 2. sz.

Űj impregnáló eljárás öntvényekhez

A z N S Z K -beli In g . H ubert M aldaner G m bH  az  ang lia i 
U L T R A S E A L  céggel e g y ü ttm ű k ö d v e  egy te lje sen  ú j 
ö n tv én y im p reg n á ló  e ljá rá s t d o lg o zo tt k i, m ely  k ik ü szö 
bö li az eddig i m ódszerek  h ib á it.  A z igen  fo lyékony  
PC  604 im pregná ló szer v á k u u m  a la t t  tö l t i  k i az  ö n tv é n y  
leg finom abb  p ó ru s a it is. A  m ű an y ag  kem én y íté se  (poli- 
m erizáció ja) forró  v ízben  m egy  végbe. A  m ű v e le t 10 — 12 
p e rc e t vesz igénybe. Az im p reg n á lt d a ra b o k  tis z ta  vízzel 
egyszerűen  lem o sh a tó k , így  az im preg n á ló an y ag b ó l nem  
m a ra d  v issza sem m i sem  az ö n tv é n y  fe lü le tén , am i a  
m eg m u n k á lás  szem p o n tjáb ó l e lőnyös. A z im p reg n á ló 

a n y a g  n em  ta r ta lm a z  s z tiro lt, így  k á ro s gőzök nem  
k e le tk ezn ek , e lszívóberendezés n em  szükséges. A  PC 604 
lo b b a n á sp o n tja  + 9 6  °C, te h á t  n em  ta r to z ik  a  veszélyes 
an y ag o k  közé. A z im p re g n á lt ö n tv é n y  250 °C -ot is k ib ír. 
A z e ljá rá s  az a m erik a i és az N S Z K -beli szab v án y o k n ak  
m egfelel, és a z t  a  L lo y d ’s is engedélyezte , g ázveze tékek  
a lk a trésze ih ez  is h a sz n á lh a tó . Az ú j im p reg n á ló b eren d e 
zés fele a n n y i h e ly e t sem  igényel, m in t az  eddigiek .

Qiesserei-Rdsch. 1978. 9. az.

Automatikus üntőbemence alumíniumötvözetekhez

A w iesbaden i W estofen G m bH  W e s to m a t n e v ű  a u to 
m a tik u s , e llen á llá sfű tésű  ö n tő k em en cé je  nyom ásos, 
kok illa - és h o m o k ö n tö d ó k b en  e g y a rá n t h a szn á lh a tó  
a lu m ín iu m ö tv ö ze tek  ön tésére . A  kem encék  350 — 1000 kg  
a lu m ín iu m  b efo g ad ásá ra  készü lnek . A  fű té s t  a  te tő  a la t t  
e lh e ly eze tt h á ro m  fű tő rú d  végzi. A  fém be m erü lő  fe l 
szállócső kü lön leges k e rám iáb ó l készül. Ö n tésk o r a  n y o 
m ólevegő  a  m ágnesszelepen  á t  a  kem en ce té rb e  á ram lik , 
és a  fém  a  felszállócsövön és a  c sa to rn á n  á t  egyen le tes 
sebességgel az ön tő g ép h ez  fo ly ik . A z a u to m a tik a  a  fü rd ő 
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m élység tő l fü g g e tlen ü l á llandó  ö n tés i sebességet b iz to s ít, 
a  fém adago lás p o n to sság a  1 — 2 % . A z ö n tés i sebesség 
0,5 és 5 kg /s k ö z ö tt, az  a d a g o lt m enny iség  100 kg-ig  
előre b e á llíth a tó . Az ö n tő k em en ce  energ iaszükség le te  a  
n ag y ság tó l függően  ó rá n k é n t 5 — 10 k W h , a  sű r íte t t-  
levegő-felhasználás lö v ésen k én t közepesen  25 1. A  fe l 
szállóeső é le t ta r ta m a  3 h ó n ap ig  te r je d , cseréje  10— 15 
p e rc  a la t t  e lvégezhető . A z ön tő k em en céb en  a  n yom ás 
0,5 b a r  a la t t  v an , a  k em en c e té rfo g a t p ed ig  k isebb  m in t 
2000 1, így  az üzem e lte té sh ez  a  n y o m á s ta r tó  b e ren d e 
zésekre v o n a tk o zó  engedély  nem  szükséges.

Giesserei 1978. 15/16. sz.

Folyékony fémek szűrése

A  S zo v je tu n ió b an  e ljá rá s t do lg o z tak  k i a  fo lyékony  
fém ek szű résére , am ellyel a  kén- és g á z ta r ta lo m , v a la 
m in t a  nem fém es z á rv á n y o k  m enny isége csö k k en th e tő . 
A  F IE A M -e l já r á s  lényege egy  igen  h a tá so s  beöm lő- 
ren d sze r, am e ly e t ü v eg ro s t s z ű rő b e té tte l é rn ek  el. E zzel 
az  e ljá rássa l — m ely e t k ite r je d te n  h aszn á ln ak  a  S z o v je t 
un ió  gépkocsi-, tra k to r -  és n eh ézg ép -a lk a tré szek e t g y á rtó  
ö n tö d é ib en  — c sö k k en th e tő  a  z á rv á n y  o k o z ta  se le jt, 
és ja v í th a tó k  az ö n tv é n y e k  m ech a n ik a i és f iz ik a i tu la j 
donságai, v a la m in t a  m eg m u n k á lh a tó ság a . A  szűrő , 
m e ly e t tö m e g g y á rtá ssa l le h e t kész íten i, 1600 °C ö n tés i 
h ő m érsék le tig  h a szn á lh a tó . A  F IR A M -e ljá rá ssa l g y á r 
t o t t  v a sö n tv én y ek  sokka l jo b b a n  h eg esz th e tő k , szö v e tü k  
eg y ö n te tű b b , m in t a  szokványos v a sö n tv én y ek é . A  szű 
réssel k ik ü szö b ö lh e tő  a  szö v e tb en  a  szab ad  cem e n tit , 
és a  foszfidos e u te k tik u m z á rv á n y o k  m ére te  is csökken. 
A z e ljá rás  n öve li a  fo lyékony  fém  h íg fo lyósságá t, fe lü le ti 
feszü ltségé t és a  sű rű sége t.
Soviet Export 114. sz. 1978.

K orám iarostbó l készü lt fo rm ate s tek  fo lyékony fém ekhez

A T h e  C arborundum  C om pany  á lta l g y á r to t t  F ib e r- 
fo rm  GC 50 m á rk a je lű  fo rm a te s te k  (2. ábra) k is o lv a d á s 
p o n tú  fém ek  (a lum ín ium , ó lom  s tb .)  szá llítá sá ra  hasz-

2. ábra. Fiberform GC 50 formatestek folyékony fémek szállításához

n á lh a tó k . A  fo rm a te s te k  n ag y  (800— 880 k g /m 3) s ű rű 
ségű  k e rám ia ro s tb ó l sze rv e tlen  k ö tő an y ag g a l készü lnek . 
A  fo rm a te s tek , am e ly ek e t az  o lv a d t fém ek  n em  n e d v e 
s íten ek , 1260 °C-ig h a sz n á lh a tó k  csapoló-, ön tő -, e losz tó 
c sa to rn á k , ü s tö k  s tb . bélelésére. A  F ib e rfo rm  GC 50 
hővezető  és h ő tá ro ló  képessége k icsi, hő sokkálló ság a  
p ed ig  jó . G y ak o rla tilag  m indenfé le  fo rm a, am ely  dön- 
göléssel e lő á llíth a tó , 18 — 50 m m  v as ta g sá g b a n  ren d e lk e 
zésre á ll. A  béléselem ek a  c sap o ló v á ly ú b a  egyszerűen  
b e ra k h a tó k , k ö tő a n y a g  nem  szükséges. A z egyes szeg 
m ensek  közé F ib e rfra x  p a p ír tö m íté s t  kell he lyezn i, és 
a  fu g á k a t F ib e r fra x  Q F  150 c e m e n tte l kell elkenni. 
A z u tó b b it  5 p erc ig  lán g g a l ke ll s z á r íta n i, a  c sa to rn a  
e g y éb k én t e lőm elegítés né lk ü l h a szn á lh a tó . A z e lk o p o tt 
v ag y  m eg sé rü lt bélés fél ó rá n  belü l k icseré lhető .

E IB IS Press Inform ation
K . L

Könyvismertetés
H einz S c h m id tk e :  E rgonom ie. B d. 2. G esta ltu n g  von 

A rb e itsp la tz  u n d  A rb e itsu m w elt (E rgonóm ia, 2. kö tet. 
A  m u n k a h e ly e k  és m u n k a h e ly i kö rn yeze t kia lakítása .)

S zerk esz te tte  H einz S ch m id tk e  p ro fesszo r M ünchenben, 
12 m u n k a tá rs  közrem űködésével. A  háro m k ö te tes  m ű  
2. kö te te  330 oldalon, 126 áb ráv a l, 16,5X24 cm -es a la k 
b a n  je le n t m eg  a C arl H a n se r  V erlag  M ünchen—W ien 
k iad ásáb an .

A z első k ö te t az  em beri m u n k a  és te ljes ítm én y  a la p 
ja iv a l foglalkozott. A  m ásod ik  k ö te t célja , hogy á t te 
k in té s t ad jo n  azokró l a  lehetőségekrő l, m elyek  a  m u n 
k ah e ly n ek  és m u n k ah e ly i k ö rn y eze tn ek  az  em b er em - 
b erm éréstan i, fiziológiai és pszichológiai ado ttságaihoz  
való  ig az ítá sáv a l a  te lje s ítm én y  egészségkárosodás n é l 
k ü li növelésé t seg ítik  elő.

E n n ek  k e re téb en  a z  első  rész  ta g la lja  a  m u n k a - és 
üzem i segédeszközök helyes k ia la k ítá sá n a k  e lveit, a 
m unkaaszta lok , konzolok, ü lések  kezelő- és szabályo 
zószerelvények  em b erm érés tan i szem p o n tja it és a  kom 
p a tib il itá s t k ielég ítő  k ia lak ítá sá t, seg ítséget n y ú jtv a  ez 
zel a  te rv ezésért, fe jle sz té sé rt és a  m űszak i rendszerek  
a lk a lm azásáé rt felelős szakem bereknek .

A k ö te t m ásod ik  része a  m u n k ah e ly i kö rnyezetnek  
az em beri te lje s ítm én y re  g y ako ro lt h a tá sáv a l fog la lko 
zik.

Ism erte ti a  „k lím a”, a  hőm érsék le t, a  re la tív  nedves 
ség tarta lom , a  szélsebesség op tim ális  fe lté te le it a  k ü lö n 
fé le  m unkavégzések  esetében , a  k lím a  és az  em beri 
te ljes ítm én y  összefüggéseit. Foglalkozik  a za jn a k  az 
em beri szerveze tre  g y ako ro lt h a tá sáv a l, a  zaj és a te l 
je s ítm én y  összefüggésével, a  za jto m p ítá s  és -szigete lés 
lehetőségeivel, v a la m in t a za jm érés és k ié rtéke lés 
m ódszereivel.

Ism erte ti a  m echan ikus rezgéseknek  és lökéseknek  
az em beri szerv eze tre  g y ako ro lt h a tá sá t, m érésé t és 
m egíté lését. Foglalkozik  a  m u n k ah e ly i v ilág ítássa l, en 
nek  m érésével.

K ü lön  fe jeze tb en  ism erk ed h e tü n k  m eg a  vegyi a n y a 
goknak  az  em b e rre  g y ako ro lt h a tá sáv a l, a  robbanás-, 
gyúlásveszélyes, m érges, m aró , izgató  h a tá sú  vegyi 
anyagokkal. V égül ism erte ti a  sugárzás fiz ika i h a tá sa it 
és a  dózism érés m ódszereit.

A  könyv  in fo rm atív  segédeszközül szolgál a  m u n k a 
előkészítéssel, szervezéssel, te rvezésse l és fejlesz téssel 
foglalkozó szakem berek  szám ára .

H o rvá th  László
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Lapunk példányonként megvásárolható 

V., Váci utca 10.

V.) Bajcsy-Zsilinszky út 73. szám alatti 
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С О Д Е Р ЖА Н И Е

Арсов, Я .:  Сопоставительное исследование тре- 
щ иноустойчивости отливок из литой стали  . С 121

Автором изложены оборудование для опытного 
определения склонности стали к образованию 
горячих трещин, потом данные исследования 
горячеломкости и трещиноустойчивости нелеги
рованных и легированных литых сталей. На 
основе данных опытов выведено предложение 
для преодоления опасности образования трещин.

Б реит нер , Р .— Т илъх, В .—Ф лемминг, Е. : П роб 
лемы автом атического дозирования воды в обо
рудования дл я  подготовки формовочных сме
сей ..................................... ........................... .................... С 125 ,

В работе изложены требования, предъявленные 
к  качеству формовочных материалов и методы 
для автоматического дозирования воды. Опи
саны заводские опыты, полученные в результате 
применения прибора для автоматического изме
рения содержания вляж ности в формовочной 
смеси и автоматического дозирования воды 
„Зандгигроматик“ , выработанного совместно 
будапештским Институтом приборостроения и 
фрейбергской Горной Академией (ГДР).

Чонтош, И .:  Н екоторы е точки  зрен и я  производ 
ства  износостойких отливок из мартенситного 
ч у г у н а ..............................................................................  С 131

Автор занимается одной группой мартенсит
ных белых чугунов, так называемыми сплавами 
„Н и —Х ард“ , производство которых было на 
чато на заводе Металлургического Комбината 
им. В. И. Ленина. Изложены химической состав 
сплавов, их свойства, особенности плавки и раз 
ливки, а такж е и вопросы термической обра
ботки отливок.

I N H A L T
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Öntött acélok repedésállóságának összehasonlító vizsgálata
D R .  J A N K Ó  A R S Z O V  mérnök, a műsz, tud. doktora 

Bolgár Tudományos Akadémia Fém tani és Technológiai Intézete

D K :620 .191 .669 .15— 14

A  szerző először ism erteti a  melegrepedékenység 
m eghatározására szerkesztett kísérleti berendezést, 
m ajd  a vizsgált'jotvözetlen és ötvözött acélok repedés
állóságát tárgyalja . A  kísérleti eredm ények a lap 
já n  javasla toka t tesz a  melegrepedések veszélyének 
csökkentésére.

A vizsgálóberendezés

Az öntött ötvözetek  melegrepedékenységének 
meghatározására a szerző vezetésével kidolgozott 
kísérleti berendezést ( 1. ábra)  alkalmaztuk. A ké 
szülék lehetővé teszi a szabad és a gátolt zsugoro
dás mérését és a melegrepedékenység vizsgálatát. 
Alkalm azásával m eghatározható a próbatest kris 
tályosodási folyam atának a jellege is.

A készülék működése a lineáris zsugorodásnak 
vagy a zsugorodás gátlása során fellépő erőhatás
nak arányos potenciálkülönbséggé történő átalakí
tásán alapszik. Az átalakítást nyúlásmérő bélyegek  
végzik, am elyek Wheatstone-áíáon keresztül re 
gisztráló műszerekhez (millivoltmérő, elektronikus 
potenciométer) csatlakoznak.

A melegrepedékenységet 65G1 acélból készült, 
13 mm széles laprugó által gátolt zsugorodás m el
le tt vizsgáltuk. A rugó mindkét oldalához egy-egy  
360,5 ohm ellenállású nyúlásmérő bélyeget ragasz
to ttunk  (2. ábra). H ogy a repedés kialakulásának 
pillanatában feszültség mérésével regisztrálhassuk 
az erő nagyságát, a laprugót előzetesen hitelesítet 
tük és kalibráltuk.

A próbatestet (3. ábra) formaszekrényben be 
formázzuk. A próbatest egyik végét egym ással á t 
mérőben szemben levő két csavarral rögzítjük. 
A csavarok szorító végein előzetesen kialakított 
tűzálló bevonat megakadályozza összehegedésüket 
az öntendő próbatesttel. A  próbatest másik végébe 
rudat rögzítünk, am elynek egyik végét a vizsgá 
landó fémm el körülöntjük, másik végét pedig a 
nyúlásmérő bélyeggel felszerelt laprugóhoz rögzít 
jük. A formákat L alakú beöm lőcsatornával ellá 
to tt  magon keresztül öntjük le.

A próbatest gátolt zsugorodása a rugó rugalmas 
alakváltozását okozza, aminek következtében m eg 
változik a ráragasztott bélyegek hossza. Ennek

1. ábra. A z  öntött ötvözetek repedésállóságának meghatáro 
zására szolgáló kísérleti berendezés

2. ábra. L aprugó  szim m etrikusan  felragasztott 
nyúlásm érő  bélyegekkel
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3. ábra. Próbatest a repedésállóság vizsgálatához

következtében m egváltozik az ellenállás, a híd 
egyensúlya megbomlik, a potenciálkülönbséget a 
regisztráló műszer rögzíti.

Abban a pillanatban, amikor repedés képződik 
(4. ábra), a zsugorodási erő hatása csökken, a m ű 
szer m utatója ellenkező irányba kezd mozogni. 
A m illivoltmérő által m utatott értékek maximum a 
megadja azt az erőt, amelynek hatására a repedés 
kialakult.

A kapott eredmények és értékelésük

Mint ismeretes, a homokformákban gyártott ö t 
vözetlen és ötvözött acélöntvények repedéseinek 
kialakulása összefüggésben van az anyag megdeí-

medésével. A folyékonyból a szilárd állapotba való 
átm enetet térfogatcsökkenés és feszültségek ébre
dése kíséri. A melegrepedések keletkezésében és 
növekedésében az alábbi tényezők játszanak fontos 
szerepet :

—  a forma által k iváltott gátolt zsugorodás, am ely 
zsugorodási feszültségeket ébreszt,

—  az öntvény egyes részeinek különböző lehűlése 
m iatt kialakuló term ikus feszültségek.

A szilárd és a szilárd-folyékony fázis határfelü 
letén m eghatározott körülmények között képző 
dött melegrepedések a későbbiekben továbbterjed 
nek az öntvényben. H a az öntvény egyes részeiben 
kialakuló zsugorodási és termikus feszültségek m eg 
haladják az adott hőmérsékleten az anyag szilárd 
ságát, akkor nyílt külső repedés képződik.

Az öntvény kialakulása során a hőátadási folya 
m at különböző intenzitású lehet. A  hőcsere inten 
zitása egyrészt az öntvény anyagának A hővezető 
képességétől, másrészt a fém  és a forma közötti ax 
hőátadási együtthatótól függ :

ahol bj=y kfCfQf a forma hőakkumuláló képessége, 
T az idő,
с/ a forma fajhője,
0/  a forma sűrűsége.

A hőcsere intenzitása a .Bioí-kritérium alapján 
határozható meg :

4. ábra. Öntött próba, am elynek meggyengült keresztmetszetében repedés van

1550 1600 1650
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5. ábra. A z  1H 18N 9T L  acél repedésállósága  az  öntési hőmérséklet függvényében különböző hőakkum ulá ló  képességű
fo rm ában

a— bf=  1,13, b— bf=  2,15, e— bf=  3,36 кJ/(in 2. *0,5. oC)
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Bi =
OLjX

T
b/x 

A]/ six

ahol X  az öntvény jellemző mérete.
A formában végbem enő hőtani jelenségek és a 

repedésképződés feltételei közötti összefüggések  
tanulm ányozása nagy lehetőségeket n y it meg az 
öntvények minőségének javítása terén. Az egyik  
ilyen lehetőség a megfelelő term ofizikai jellemzőjű 
formázóanyagok alkalmazásában nyilvánul meg.

A fenti módszerrel 1H18N9TL, H l8N 25Sz2L , 
110G13L (Hadfield-acél), 25L és 45L jelű acélokon 
végeztünk kísérleteket. M egvizsgáltuk az öntési 
hőmérséklet és a forma hőakkumuláló képességé
nek hatását a melegrepedések képződésére.

Az 5. ábra az 1H18N9TL korrózióálló acél repe
désállóságát szem lélteti az öntési hőmérséklet függ 
vényében növekvő hőakkumuláló képességű for
mázókeverékben. Repedésállóság alatt azt az erőt 
értjük, am elynek a próbatest még repedés nélkül 
ellen tu d  állni.

Az ötvözet kezdeti hőtartalmának növelése a re
pedésállóság észrevehető csökkenését okozza (fo
kozza a m elegrepedékenységet). E z azzal függ ösz- 
sze, hogy az öntvény felületén később képződik 
szilárd kéreg, szilárdsága pedig lassabban növek 
szik. Ezért a gátolt zsugorodás során előbb m eg 
szakad az öntvény, a továbbiakban pedig a kezdeti 
szakadásból melegrepedés fejlődik ki.

Hasonló összefüggéseket kaptunk a H l8N 25Sz2L  
és a 110G13L acélra vonatkozóan is.

M egvizsgáltuk a FeTi hatását a 110G13L acélból 
készült próbatestek repedésállóságára. A  0,2—  
0,3% titánadalékot csapolás előtt 5— 10 perccel a 
kemencébe, vagy csapoláskor az üstbe juttattuk.

A 6. ábra a 110G13L acél repedésállóságának vá l 
tozását m utatja titán  nélkül és titán  adagolásával. 
Látható, hogy a titántartalom  növeli az acél repe 
désállóságát. M egállapítottuk, hogy 0,2— 0,3%  
titán  a repedésállóságot 10— 15%-kal növeli. A 
vizsgálatok szerint az öntési hőm érséklet növelése 
kisebb mértékben befolyásolja a 110G13L acél 
repedésállóságát.

K is mennyiségű cérium (48— 50% [Ce-tartalmú 
m ischm etall alakjában) igen kedvező hatást gya 
korol a repedésállóságra. A 7. ábrán a H l8N 25Sz2L  
ötvözött és a 25L ötvözetlen acél repedésállóságá
nak változását látjuk az öntési hőm érséklet függ 
vényében cérium nélkül és 0,15— 0,18% Ce-tarta-

Öntési hőmérséklet, °C

6. ábra. A  titán  hatása a  110G 13L acél repedésálló 
ságára az öntési hőmérséklet függvényében -, b /=  2 ,1 5 k J /

1 — titán nélkül; 2 — titán adagolásakor

7. ábra. A  cérium  hatása a  H 18N 25Sz2L  (1 )  és a  25L 
acél ( 2 )  repedésállóságára az öntési hőmérséklet fü ggvé 

nyében

a —  cérium nélük ; b —  0,15— 0,18 % Ce-tartalommal

lom  m ellett. M egállapítható, hogy a vizsgált acélok 
repedésállósága észrevehetően m egnőtt a cérium  
hatására.

A kapott összefüggések értékelése alapján arra a 
következtetésre jutunk, hogy a cériumos m ódosí
táskor az acélok repedésállóságának a növekedését 
a zsugorodási folyam at kinetikájának a m egválto 
zása, nevezetesen a nagy hőm érsékletek tartom á 
nyában (amikor az anyag szilárd-folyékony állapot
ban van) a zsugorodás sebességének a csökkenése 
váltja ki.

m  то то то
Öntési hőmérséklet, °C

M 0 1500 1600 1700
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8. ábra. A  25L  acél repedésállósága az öntési hőmérséklet függvényében  

a —  bf=  1,13, b— bj=  2,15, c— bj=  3,36 kj/(m * ■ s°>5 • °C)
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Meg kell jegyezni, hogy ha a cériumtartalmat 
0,3— 0,35% -ra növeljük, akkor a repedésállóság 
csökken, ami annak a következm énye, hogy a szem 
csehatárokon cériumot tartalm azó fázis jelenik 
meg.

Különböző lehűlési körülmények között előállí
to tt, 25L ötvözetlen acélból készült próbatestek  
repedésállóságát szem lélteti a 8. ábra. Megállapí
tottuk, hogy a 25L acél repedésállósága nagyobb, 
m int a 45L acélé.

Az ötvözetlen acélok melegrepedékenysége kö 
zötti különbség a következőképpen m agyarázható 
meg. A vas-szén állapotábra I  pontja feletti hő 
mérsékleten a kristályosodás folyam án a 0,20%  
C-tartalom körüli acélokban jelentős mennyiségű 
folyékony fázis van jelen. Ennek következtében a 
növekedésben levő dendritek közötti mikroszkopi
kus térfogatokat folyékony anyag tudja kitölteni, 
ennek megfelelően növekszik a repedésállóság.

Az I  pontnak megfelelőnél nagyobb (0,4— 0,45%) 
széntartalmú acélok a szilárd-folyékony állapotban

1 2 3
Hdakkumulálá képesség! kü/frr^s0'5- °C)

m o9-g\ 1

9. ábra. A z  1H 18N 9T L  acél repedésállósága a fo rm a  hő 
akkum ulá ló  képességeinek függvényében  

1 —  (0= 1465  °C; 2 —  íö = 1495°C ; 3 —  tg = 1525 °C; 4 — tg=  1555 °C

1232521

10. ábra. A  vizsgált acélok repedésállóságának függése az 
öntési hőmérséklettől; bf — 1,13 k J /( rn 2 • s°>5 - °0 )

1 —  1H 18N9TL; 2 —  H18N25Sz2L; 3 — 110G13L; 4 —  25L; 5 —  45L

viszonylag kevés folyékony fázist tartalmaznak, 
ami megnehezíti a dendritközi tér kitöltését és ez 
zel csökken a repedésállóság.

A 9. ábra az 1H18N9TL acél repedésállóságának 
változását a különféle formázókeverékek bf  hő
akkumuláló képességének függvényében ábrázolja. 
A bf növekedésével a repedésállóság fokozódik. 
Ez azzal hozható összefüggésbe, hogy a próbatest 
lehűlési sebességének a fokozódásával meredekebb 
lesz az öntvény keresztmetszetében a hőmérséklet
gradiens. Ennek következtében nő a szilárd kéreg 
vastagsága, csökken az átlagos hőmérséklet és nö
vekszik az öntvény szilárdsága.

Ha meredek a hőmérséklet-gradiens, akkor a 
kristályosodási folyamat minden pillanatban vé
kony rétegben megy végbe, azaz a kristályosodás 
majdnem frontális jellegű. Az intenzív hőcsere ré 
vén a próbatest felületén kialakult szilárd kéreg 
vastagabb és szilárdabb, mint lassúbb hűtéskor, 
amikor a kristályosodás vastagabb rétegben folyik. 
Ennek következtében a bf megnövelése javítja a 
vizsgált ötvözetek repedésállóságát.

A vizsgált acélok repedésállósága és az öntési 
hőmérséklet közötti összefüggést a 10. ábra mu
tatja. Látható, hogy az öntési hőmérséklet, azaz a 
kezdeti hőtartalom  növelésével az összes acél m e
legrepedékenysége megnő. A legnagyobb repedés
állósága a 110G13L acélnak van, utána következ 
nek a H 18N 25Sz2L és az 1H18N9TL ötvözött acél, 
majd a 25L és a 45L szénacél.

A különböző típusú acélok repedésállóságának a 
különbözősége nyilvánvalóan az eltérő termofizikai 
jellemzőikkel hozható összefüggésbe. A  45L acél 
lehűlési intenzitása kisebb, m int a H l8N 25Sz2L  
vagy az 1H18N9TL acélé (különbözik a hővezető 
képességük), ennek folytán a próbaöntvény kereszt- 
m etszetében kisebb a hőmérséklet-gradiens. A  
110G13L acél megrepedéséhez körülbelül kétszer 
akkora terhelésre volt szükség, m int az ugyanolyan  
formába öntött [ó /= l,1 3  k J /(m 2-s0-5-°C)] 45L 
acél megrepedéséhez. Ez alátám asztja azt a fel- 
tételezést, hogy a 110G13L acélból öntött próba
testek  felületén vastagabb kéreg alakul ki, és a 
viszonylag kisebb felületi hőmérséklet következté 
ben ennek a kéregnek nagyobb a szilárdsága.

Megvizsgáltuk az acélok repedésállóságát a for
ma hőakkumuláló képességének a függvényében, 
állandó túlhevítéssel beállított öntési hőmérséklet 
mellett is (tg= ti+ 30 °C). A bf növelése ebben az 
esetben is fokozza a repedésállóságot (11. ábra). 
Ez azt jelenti, hogy az öntvénygyártás során a 
forma hűtőhatásának a növelésével csökkenthető 
az öntvények melegrepedése miatti selejt.

I
K övetkeztetések

1. A homokformába öntött ötvözetlen és ötvö 
zött acélöntvényekben a melegrepedések a szoli- 
dusz-hőmérséklet közelében levő hőmérséklet-tar
tományban alakulnak ki.

2. Az ötvözetlen és az ötvözött acélok repedés
állósága között elvi különbség van. A H l8N 25Sz2L , 
az 1H18N9TL és a 110G13L acélok kristályosodása 
kisebb hővezető képességük következtében v é 
kony, kétfázisú rétegben folyik, miközben a szilárd
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A 25L és a 45L acélok kristályosodása nagyobb 
hővezető képességük révén vastagabb, kétfázisú  
övezetben folyik, a szilárd kéreg vastagodása las 
súbb, a felületi réteg hőm érséklete a szolidusz- 
hőmérséklet közelében marad, így az nem szilárd, 
és nem képes ellenállást tanúsítani a zsugorodási 
feszültségekkel szemben.

3. H a az öntvény lehűlése lassú (kicsi a forma 
hőakkumuláló képessége), akkor az öntvény széles 
zónában kristályosodik, a szilárd felületi kéreg 
vastagsága és szilárdsága lassan növekszik. Ilyen 
kor a zsugorodás mechanikai gátlásával együtt járó 
feszültségek melegrepedéseket váltanak ki.

4. A  melegrepedések veszélyének a csökkentése 
céljából a vizsgált acélok öntési hőmérsékletének 
—  bf= 1,13— 3,36 k J /(m 2-s0’8 -°C) hőakkumuláló 
képességű formák esetén —  a likvidusz-hőmérsék 
let felett 25— 30 °C-kal kell lennie.

5. A  vizsgált acélok repedésállósága az alábbi 
sorrendben csökken: 110G13L, H l8N 25Sz2L , 
1H18N9TL, 25L, 45L.

11. ábra. A  vizsgált acélok repedésállóságának függése a 
fo rm a  hóakkum uláló  képességétől (öntési hómérséklet : 

ti + 30°C )

1 —  1H 18N 9TL; 2 — H18N25Sz2L; 3 — 110G13L; 4 —  25L; 5 —  45L

felületi kéreg gyorsan vastagodik és szilárdsága nő. 
A szilárd kéreg nagy ellenállást fejt ki a zsugoro
dási feszültségekkel szemben.

I R O D A L O M

[1] A rszov, J a . B . : É k sz p e rim e n ta l’n ü j i m a te m a tik o - 
sz ta tisz tic seszk ij an a liz  n ek o to rü h  li te jn ü h  szpla- 
vov . (Az ö tv ö ze tek  egyes ö n tésze ti tu la jd o n sá g a in a k  
k ísé rle ti és s ta tis z tik a i v izsg á la ta .) D o k to ri d isszer 
tác ió . M oszkvai A cél és Ö tv ö ze t In té z e t , M oszkva, 
1974.

O roszról f o rd íto t ta :  dr. K ovács T ibor

Az automatikus vízadagolás problémái a homokelőkészítő
berendezésekben*

B Î I I T O E  B Ö B É É T  
Műszeripari K utatóintézet

W E B B E R  T U C H  - E C K A R T  I L Ï M M I K G  
Freibergi Bányászati Akadémia

A  dolgozat ism erteti a  form ázóanyagokka l szem 
ben tám asztott követelm ényeket és a  nedvesség- 
tartalom  au tom atikus irá ny ítá sának  módszereit. 
B em uta tja  a budapesti M ű szer ip a ri K utatóin tézet 
és a  Freibergi B á n yá sza ti A ka d ém ia  együ ttm ű 
ködése keretében kifejlesztett Sandhygrom atik  auto 
m a tiku s nedvességnérő és vízadagoló berendezéssel 
szerzett ü zem i tapasztalatokat.

A  korszerű form ázóberendezések form ázóanyagával 
szem ben tám asztott követelm ények

Annak ellenére, hogy számos új formázóeljárást 
fejlesztettek ki, ezek gazdaságosság és rugalmasság 
tekintetében még nem érték utol a nyersformázást. 
A nyersformázás további előnyei: a kis helyszük 
séglet, a viszonylag kis formázási költségek, a kör
nyezetre nem káros és a formázóanyag ism ételten  
felhasználható. Az agyagkötésű formázóanyagok 
kal dolgozó eljárások közül egyre inkább a nagy 
nyom ású formázás válik uralkodóvá, m ivel ezzel 
lehet az öntvényekkel szemben tám asztott foko-

* E lh a n g z o tt a  45. nem ze tköz i ön tőkong resszuson .

D K :6 2 1 .742.42:542.932

zott követelm ényeket a legjobban kielégíteni. Az 
öntvénym inőség reprodukálhatóságának azonban 
elengedhetetlen feltétele a formázóanyag megfelelő 
minősége. A formázóanyag összetétele és minősége 
a technológiától függően bizonyos határok között 
változhat. íg y  pl. a nagynyom ású, szekrény nélküli 
formázáshoz jobb m inőségű (mindenekelőtt na 
gyobb szilárdságú) formázóanyag kell, m int a szek 
rényben való formázáshoz, és a gyártandó öntvény  
fajtája is befolyásolja a formázóanyag minőségét. 
Az egyéb form ázástechnológiai tulajdonságoknak 
—  m int pl. a for mázhatóságnak, a töm öríthetőség- 
nek, a folyékonyságnak —  bizonyos szintet kell 
elérniük, hogy a forma, és ezzel az öntvény m inő 
sége biztosítható legyen. Az ilyen formázóanyagok 
feldolgozásakor a fő probléma a nedvességtartalom , 
illetve a formázhatóság állandó értéken való tar 
tása.

Az agyagkötésű formázóanyagoknak az a sajá 
tossága, hogy tulajdonságuk döntő mértékben a 
nedvességtartalom tól függ. A töm öríthetőség, for
mázhatóság, szilárdság, folyékonyság és képlé-
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1. ábra. A  víztartalom  hatása a form ázóanyag  néhány fo n to s tulajdonságára. (N a g yn yo m á sú  form ázáshoz használt
hét ü zem i hom ok)

Fj) — formázhat óság Dietert szerint ; a — nyers-nyomószilátdság; Fq — folyékonyság Orlov szerint

kenység optim um a különböző víztartalm aknál van. 
A nedvességtartalom  kismértékű ingadozását a 
formázóanyag tulajdonságainak szám ottevő vá lto 
zása kíséri.

Az 1. ábra nagynyom ású formázáshoz használt 
hétféle üzemi homok víztartalm a, valam int a for- 
mázhatóság, a nyers-nyomószilárdság és az Orlov- 
féle folyékonyság közti összefüggést m utatja. 
Am int látható, már a víztartalom  kis változása  
jelentősen m egváltoztatja a tulajdonságokat. Ezért 
a korszerű —  elsősorban a nagynyom ású —  for
mázóberendezésekhez használt homok optimális 
víztartalm ának betartása igen fontos.

A formázóanyag optim ális víztartalm a a Dietert- 
féle formázhatóság, a Hoffmann-féle töm öríthető- 
ség vagy a halom súly alapján határozható meg. 
A nagynyom ású formázáshoz az optim ális tu laj 
donságok kb. 40% töm öríthetőséggel (ez megfelel 
kb. 0,85 g /cm 3 halomsúlynak, illetve kb. 90% 
Dietert-féle formázhatóságnak) érhető el. A for
mázóanyag vízigénye azonban nem állandó, hanem  
a mindenkori iszaptartalm ától (aktív és kiégett 
bentonit, finom  kvarcszemcsék) és az adalékok 
(kőszénliszt, dextrin stb.) minőségétől és m ennyi
ségétől függ. Bizonyos tűrésen belül azonban m eg 
határozható az a víztartalom , am ely a formázó
anyag optimális tulajdonságait biztosítja.

A víztartalom  megengedhető ingadozását általá 
ban +0,2% -ban adják meg. E zt az eddig ismert 
vízadagoló berendezésekkel csak bizonyos gyártási 
feltételek m ellett (igen egyenletes régi homok, 
állandó és alacsony homokhőmérséklet, hosszú 
ideig tartó keverés stb.) lehetett elérni. A korszerű 
öntödékre azonban a nagy rugalmasság a jellemző, 
vagyis a berendezések adta kereteken belül az 
öntvények viszonylag széles skáláját gyártják. 
A rugalmasság növekedésével azonban nőnek a 
tervezéssel és a technológiával szembeni követel 
mények is. A  hom ok-előkészítést illetően ez azt 
jelenti, hogy a visszatérő homok minőségének nagy

ingadozásával kell számolni. Ez m indenekelőtt a 
használt homok hőmérsékletére, nedvességtartal
mára és a bentonitkiégés mértékére vonatkozik. 
Mindezek a körülmények, valam int a korszerű, 
nagy teljesítm ényű keverőkben a homok rövid elő 
készítési ideje megfelelő vizsgáló- és adagolóberen 
dezések üzembe helyezését teszik szükségessé.

Lehetőségek a íormázóanyag nedvességtartalmának 
automatikus ellenőrzésére és irányítására

Az elm últ években számos berendezést szerkesz
tettek  a formázóhomok nedvességtartalm ának  
autom atikus ellenőrzésére, illetve irányítására. 
Dietert [1], Vorob’ev [2] és Akszenov [3] szerint a 
homok-előkészítőkben a formázóhomok tulajdon 
ságainak irányítására a következő alapvető lehető 
ségek vannak :

1. Irányítás mereven programozott ciklus szerint. 
Ebben a rendszerben a formázóanyag tulajdonsá 
gait nem ellenőrzik, hanem az egyes alkotókból 
(víz stb.) állandó m ennyiséget adagolnak. Az ilyen  
irányítás a már elm ondottak m iatt korszerű for
mázóberendezésekhez nem jöhet számításba, mivel 
a kívánt pontosság nem biztosítható.

2. Irányítás előkalkulációval. Ebben a rendszer
ben a visszatérő homok tulajdonságait és m ennyi
ségét (víztartalom, hőmérséklet, töm eg stb.) a ke 
verőbe való belépés előtt mérik. Ezekből az adatok 
ból és az elérendő nedvességtartalom ból számítják 
ki az adagolandó víz m ennyiségét. Az adagolás 
pontossága, és így a formázóhomok nedvességtar 
talm ának egyenletessége attól függ, hogy a vissza 
térő homok minőségét meghatározó tényezők (hő
mérséklet, nedvességtartalom  a keveréskor és a 
formázógépekhez való szállításkor) m ilyen repro
dukálhatósággal vehetők figyelem be.

3. Irányítás a mindenkori tényleges állapot szerint. 
Az ilyen rendszerek keverés közben vizsgálják a 
formázóhomok specifikus jellem zőit. Ezeket az elő 
írt értékekkel folyam atosan összehasonlítják, és a
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1 . tá b lá za tszabályozás időfüggvényének figyelem bevételével 
adagolják a vizet.

4. Irányítás a feldolgozott homok minőségének 
ellenőrzésével. Ilyenkor közvetlenül a feldolgozás 
után ellenőrzik a formázókeverék legfontosabb 
tulajdonságait. A feldolgozás eredm ényét azonban 
már nem lehet befolyásolni, csupán a következő  
adagok víztartalm át lehet beállítani, feltétve, hogy 
a visszatérő homok tulajdonságai lényegesen nem  
ingadoznak. A gyakorlatban sokszor az 1. és a 4. 
irányító m ódszert kombinálják, az eredmények 
azonban így  sem felelnek meg a korszerű formázó
berendezések követelm ényeinek. Ezenkívül igen 
sok vizsgálat szükséges.

A 2. és a 3. irányító módszert visszacsatolásos 
zárt szabályozási körré lehet fejleszteni, ha közvet 
lenül a formázógép előtt (illetve a formázógép ada 
golóbunkerében) még egyszer ellenőrizzük a for
mázóanyag nedvességtartalm át. A kapott ered 
m ényt az előírt értékkel összehasonlítva, eltérés 
esetén (pl. tú l sok nedvesség m ent veszendőbe) be 
lehet avatkozni a szabályozórendszerbe.

A következőkben közelebb m egvizsgálunk né 
hány vízadagoló rendszert, és bem utatjuk azok elő 
nyeit és hátrányait. Az 1. és a 4. irányítási módot 
figyelm en kívül hagyjuk, m ivel ezek a korszerű 
öntödékben nem alkalmazhatók.

Néhány ismert irányítórendszer

Irányítás előkalkulációval (adott modell szerint)

E zt a rendszert akkor lehet használni, ha ismer
jük a fontosabb befolyásoló tényezőket és ezek 
kölcsönhatását. A kapcsolatot egy matem atikai 
modell terem ti meg azzal a céllal, hogy a végter 
mék (a formázóanyag) tulajdonságai állandóak m a
radjanak. A használt homok nedvességtartalm át 
és hőm érsékletét a hom ok-előkészítő berendezés 
adagolóbunkerében vagy a keverő előtti szállító- 
szalag feladóhelyén mérik [4, 5].

A  konstans vagy változó feltételek (a formázó
anyag mennyisége, a bentonitszuszpenzió előada- 
golása, vízveszteség a feldolgozás, illetve a formázó
gépekhez való szállítás közben stb.) figyelem be
vételével az előírt érték betartásához szükséges víz 
m ennyisége meghatározható, és megfelelő szabá 
lyozóberendezésekkel (vízóra, áramlásmérő, m ág 
nesszelep) beadagolható.

Az ism ert berendezések a maradék nedvesség- 
tartalm at kapacitív adókkal határozzák meg [6, 7]. 
A mérés pontosságát ± 0 ,2 — 0,3% maradék ned 
vességtartalom m al adják meg. Azonban nem mond
ják meg, m ilyen feltételek m ellett teljesül ez a 
reprodukálhatóság, és hogyan befolyásolja a mérés 
eredm ényét pl. a visszatérő homok hőm érsékleté 
nek és összetételének változása.

A legnagyobb technológiai előny a homokfeldol
gozás nagy intenzitása. A homok-előkészítés folya 
m atának újabb vizsgálatai egyértelm űen bizonyí
tották , hogy a kötőanyag „aktiválása” (az agyag 
részecskék feltárása, diszpergálása) csak akkor in 
dul meg, ha a formázókeverék a szükséges víz- 
m ennyiséget tartalm azza. E zért a v izet a lehető 
leggyorsabban kell beadni. Ez csak olyan adagoló- 
berendezésekkel valósítható meg, am elyekkel a

A vízadagolás sebességének h a tása  
a lo rm ázóanyag tu la jdonságaira

K ollerkeverő  G yorskeverő
(keverési idő (keverési idő

6 m in.) 2 m in.)

A form ázóanyag  
tu la jd o n ság ai

A víz hozzáadása

gyors 
(20 s)

fokoza 
to s

■(4 m in.)

gyors 
(10 s)

foko 
zatos 

(90 s)

N yers-nyom ószilárd 
ság, N /cm 2 18,3 15,8 16,7 13,9

N yers-nyírószilárd- 
ság, N /cm 2 4,2 3,7 3,9 3,3

N yers-húzószilárd- 26,3 19,7 22,2 17,8
ság, 10-2  N /cm 2 

Folyékonyság 
O rlo v  szerin t, % 81,9 72,8 76,9 72,8

S h a tte r-in d ex , % 82,5 75,3 77,3 74,3
A form ázhatóság- 

hoz szükséges 
v íz ta rta lo m , % 3,43 3,72 3,62 3,81

A form ázóanyag összetátele: 95% régi homok (hét különböző üzemi 
homok)
3,8% új homok 
0,8% betonit 
0,4% kőszénliszt

szükséges vizet közvetlenül a keverési szakasz kez 
detekor, hirtelen lehet bejuttatni [8]. E zt bizonyít 
ja az I. táblázat, am ely hét üzemi homok adatait 
tartalm azza [9]. L átható a vízadagolás sebességé
nek hatása a formázóanyag legfontosabb tulajdon 
ságaira két különböző keverőberendezés használa 
takor (kollerkeverő, gyorskeverő). A  víz azonnali 
hozzáadásával a teljes keverési idő a kötőanyag 
diszpergálására és a kvarcszemcsék bevonására 
fordítható, és kedvező —  „nedvesről szárazra” —  
feldolgozás folyik.

Ennek az irányításnak hátránya, hogy a v íz 
igény m egváltozását —  pl. a változó iszaptartalom  
m iatt —  idejében észre kell venni, és a víztartalom  
előírt értékét m ódosítva ki kell egyenlíteni. Ez az 
irányítás a keverék abszolút nedvességtartalmára 
reagál, nem a formázhatóságára. Rendszeres ho 
m okvizsgálattal, m ely a szilárdság betartása v é 
gett is szükséges, a vízigény meghatározható.

Irányítás a tényleges állapot szerint 
(párhuzamos irányítás)

A formázóanyag jellemző tulajdonságainak tén y 
leges értékét három alapvető módon lehet rend
szeresen, részben folyam atosan ellenőrizni:

1. A keverőbői vett próba gyors vizsgálatával. Az 
előírt értékkel való összehasonlítás után követke 
zik a víz adagolása.

Az ilyen szabályozás ism ert mérőrendszere a 
Moldability-Controller, vagyis a formázhatóság 
vizsgálata [1]. A  keverőbői rezgővályún folyam a 
tosan érkezik a homok az állítható résekig. H a a 
homok tú l száraz, akkor átesik a nyíláson, és el 
takarja a fotocellákkal szemben elhelyezett két 
fényforrást. Ez jelt ad a vízszelepek nyitására; 
az első szakaszban durva, a másodikban finom  
adagolás folyik. H a a homok elérte a k ívánt for-
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mázhatóságot, akkor átcsúszik a rés felett, a fény 
források szabaddá válnak és a vízszelepek zárnak. 
A vízadagolás szabályozható még a keverőberen
dezésen elhelyezett, töm öríthetőséget mérő beren 
dezéssel [1] vagy többszörös ellenőrző berendezés
sel is [10].

Ennek a mérő-, ill. szabályozórendszernek az a 
fő^előnye, hogy berendezései viszonylag egyszerű 
ek, és hogy az irányítás a formázhatósági tulajdon 
ságok alapján történik. A  rendszer pontosságát 
±0,3% -ban adják meg, sok esetben azonban ez 
nem  érhető el. M indenekelőtt a visszatérő homok 
nagy hőm érséklete jelent hátrányt a szabályozás 
pontosságára, bár az újabb mérőrendszerekben 
megvan a hőmérséklet szerinti korrekció lehető 
sége [11].

2. A vízadagolás szabályozása a formázókeverék 
konzisztenciája alapján. A  formázókeverék nedves 
ségtartalm a és összetétele meghatározza a feldol
gozás erőszükségletét. A  k ívánt formázhatóság e l 
éréséhez szükséges víztartalm at a teljesítm ényszük 
séglet (forgatónyom aték) [12] vagy az áram felvétel 
alapján lehet megállapítani [13— 16]. A  speciális 
mérőrendszerekben az iszaptartalm at és a régi ho 
mok hőm érsékletét helyesbítő potenciométerrel 
lehet figyelem be venni. H átránya ennek az irányí
tásnak, hogy it t  is a hom ok feldolgozása „szárazról 
nedvesre” történik, és így az agyag kötőképességét 
nem  lehet kihasználni.

3. A vízadagolás szabályozása a homok speciális 
tulajdonságainak a keverőben való meghatározásával. 
A formázókeverék tulajdonságait közvetlenül a 
keverőben mérik. V iszonylag egyszerű eljárás a 
halom súly mérése a keverőben [17, 18]. E gy  ilyen  
ism ert szabályozórendszer a halom súly tartom á 
nyát (0,73— 0,87 g /cm 3) írja elő. Speciális mérő
szondák jelzik a keverőben, ha az előírt hom ok 
térfogatot elértük. A jelzésnek m eghatározott időn 
belül kell bekövetkeznie, különben utánszabályozás 
lép fel.

A  vízadagolásnak ez a módszere csak bizonyos 
keverőtípusokhoz alkalm azható, az adagolás pon 
tossága csak közepes követelm ényeket elégít ki, a 
hőmérséklet kom penzálása nem lehetséges.

A  másik lehetőség a nedvességtartalom  közvet 
len mérése a keverőben speciális mérőcellákkal 
[19, 20]. Ezeknek a berendezéseknek ±0 ,3%  pon 
tossággal kell mérniük. A mérőcellák csak különle 
ges keverőkbe építhetők be.

összefoglalva az előkalkuláció alapján végzett 
irányítás előnyei a következők:

—  Jó tulajdonságú formázóanyag nyerhető, m ivel 
a víz gyors hozzáadása elősegíti a kötőagyag 
feltárását.

—  Jó hőm érséklet-kom penzáció érhető el.
—  Ez a vízadagolás gyorskeverőkhöz is használ

ható, m ivel a víz a legrövidebb idő alatt bead 
ható.

A  tényleges állapot szerinti szabályozás legfőbb 
előnye, hogy a víz adagolását a formázástechnoló 
giai tulajdonságok szabják meg. Mindazonáltal ez 
zel a rendszerrel azonos összetétel m ellett csak 
gyengébb tulajdonságú formázókeverék nyerhető.

A Sandhygrom atik R S-210 A berendezéssel kapott 
üzem i eredm ények

A berendezés működése

A Sandhygrom atik berendezés a régi homok ned 
vességtartalm át a dielektromos állandó mérésével 
határozza meg. A mérőszondával, m elyet célszerű 
en a mérőbunkerba helyeznek el, meghatározzák a 
visszatérő homok átlagos víztartalm át (2. ábra). 
A korrigált mérőjelet az előírt értékkel való össze
hasonlítás után, további meghatározó tényezők  
(a visszatérő homok hőmérséklete, a beállított elő- 
adagolás, a homok tömege) figyelem bevételével a 
központi egységben az adagolóberendezés vezérlé 
sére használják.

A Sandhygrom atik a következő egységekből áll :
1. R S— 210 А /S t szonda, m ely a mérőérzékelőt 

és a mérőáramkört foglalja m agába (mérőfej).
2. A  központi egység, m ely az R S— 210 A/M  

mérőegységből, az R S— 210 A /A  vezérlő- és szá 
mítóegységből,. valam int az áramellátó egységből 
áll.

3. A vízadagoló egység. Ide tartozik az R S—  
210/U vízmennyiségm érő az im pulzusadóval és a 
két mágnesszelep (RS— 210/Va és R S— 210/Vb).

A m eglevő vagy tervezett hom ok-előkészítő be 
rendezésnek megfelelően a Sandhygrom atik szim p 
lex (egy keverő), duplex (két keverő) vagy triplex 
(három keverő) üzemben dolgozhat. M indegyik 
keverőegységhez mérőszonda szükséges. Az egy 
idejűleg dolgozó egységek keverési ciklusát időben 
el kell tolni, m integy a vízadagolás idejének m eg 
felelően. A  központi egység jelzi a mért víztartal
mat, a bunkerben levő homok szintjét és hőmér
sékletét (lásd az 5. ábrát). E zenkívül a kapott 
adatok távjelzőre is átvihetők. A berendezéshez 
elektronikus mérésellenőrző is csatlakozható, en 
nek eredm ényét a vízadagoló figyelem be veszi. 
Ezáltal igen pontos adagolás érhető el.

A  berendezés működése a következő.
A visszatérő homok az adagolóbunkerbe kerül. 

A mérőszondában szintérzékelő van, m ely mint 
vezérlőelem működik. A szonda hőm érséklet 
érzékelője méri a visszatérő homok hőmérsékletét. 
Ezzel korrigálják a mért nedvességtartalm at.

Ezeket az információkat a mérőszonda fejében 
átalakítják, és ily  módon zavarm entesen vezetik

Ш Ш

2. ábra. A  Sandhygrom atik  szabályozórenszer vázlata
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a központi egységbe, m ely nagy távolságban (100 
m-ig) is lehet. Az S  (nedvesség) és a T  (hőmérsék
let) információt a beállítóegység által m eghatáro 
zott adatokkal (a visszatérő homok mennyisége, 
előadagolás) együtt az aritm etikai és tárolóegység 
be vezetik . Ez kiszámolja az adagolandó víz m eny- 
nyiségét. Ezután a vízvezeték mágnesszelepe nyit, 
és megkezdődik az adagolás. Az adagolt víz töm e 
gét folyadékm ennyiség-mérő ellenőrzi. H a a kiszá 
m ított vízm ennyiséget beadagolták, zár a mágnes
szelep. Ezután a mérőrendszer előkészül a követ 
kező adagoláshoz. A  bunker töltése közben a be 
rendezést autom atika hitelesíti. H a egy központi 
egységhez több mérőszondát kapcsolunk, az m in 
dig csak abba a keverőbe adagol v izet, amelynek 
mérőbunkere éppen kiürült. Az egyes szondák m é
rőjelének kapcsolása, értékelése és az adagolás 
autom atikusan folyik.

A beállítóegységbe a következő adatok táplálha- 
tók be :

—  Előírás a régi homok mennyiségére. E lektroni
kus mérleg használatakor a tényleges érték köz 
vetlenül az aritm etikai egységbe vezethető.

—  A víz előadagolása az adagolási idő csökkentése 
érdekében, hogy az effektiv keverési idő (főleg 
a gyorskeverőkben) növelhető legyen.

—  V alam ely komponens (pl. kötőanyag-szuszpen- 
zió) víztartalm a.

Üzemi eredmények

A vízadagoló berendezést 1977 novem berétől 
1978 januárjáig az N D K  egyik temperöntödéjében  
próbálták ki. Az öntödében két nagy teljesítm ényű, 
nagynyom ású formázóberendezés dolgozik. A  ho 
mok-előkészítő műben két 1600 literes kollerkeverő 
van. A  használt homok hőmérséklete 35 és 75 °C 
között változik, néha 80 °C feletti hőmérsékleteket 
is mérnek. A teljes keverési idő 6 perc. A  Sand- 
hygrom atik beépítése előtt először a M oldability- 
módszer szerint adagolták a vizet. Az utóbbi be 
rendezés hőm érséklet-kom penzáció nélkül dolgo 
zott, így a formázókeverék minősége erősen inga 
dozott (2. táblázat).

Ezután egy másik adagolóberendezést próbáltak 
ki, m ely a homok konzisztenciája alapján (áram
felvétel) működött. Ennek pontossága már jobb 
volt ugyan, de az erős hőmérséklet-ingadozást nem  
lehetett kiegyenlíteni. A vízadagolás ideje kb. 4 
perc volt, így csak m integy két perc m aradt az 
effektiv keverésre. Ez alatt az idő a latt a kötő 
anyagot nem lehetett teljesen feltárni, egy nehe- 2

2. táblázat

A különböző vízadagolással előkészített form ázőbom ok 
töm öríthetőségének sta tisz tik a i értékelése

T öm öríthetőség  M oldability- ° П c'ia en Sandhygro-
H ofm ann  szerin t m ódszer m ódszer m atik

x% 49,7 48,3 45,3
n 33 33 36
S x % 7,69 6,40 22,39
V  % 16,26 13,22 6,28
R % 24,3 20,6 8,6

zebben diszpergálható bentonitra áttérve még job 
ban rom lott a helyzet.

A 3. ábra m utatja, hogy a Sandhygrom atik alkal
m azása előtt a hom ok-előkészítés nem volt kielé 
gítő. Az októberi kiindulási keverék*minősége u tó 
keveréssel lényegesen j avu ltad é az előkészítés ha 
tásfoka csak kb. 57% volt. A  decemberi homok-

3. ábra. A  form ázóhom ok tu la jdonságai a Sandhygrom atik  
beállítása előtt és u tán

К  —  kiindulási homokkeverék. Utókeverés laboratóriumi 
kollerban
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4. ábra. A  form ázóanyag  tu la jdonságainak középértéke 
és relatív szórása a régi és az ú j  vízadagolással
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keverék —  m integy 6 héttel az új adagolóberende
zés beállítása után —  azonos iszap- és aktív agyag- 
tartalom  m ellett lényegesen jobb minőségű volt. 
Az előkészítés hatásfoka kb. 80% volt. Ezzel teljes 
mértékben m egerősítést nyert a gyors vízadagolás 
már em lített kedvező hatása.

A próbaüzem alatt a keverőbe beadtak olyan  
zagyot is, am ely különböző arányban aktív és k i 
égett agyagból, kőszénlisztből és változó m ennyi
ségű vízből állt. E zt a vízm ennyiséget az adagolás 
kor nem lehetett figyelem be venni, így a beállított- 
nál nagyobb víztartalm ak, valam int a nedvesség- 
tartalom  bizonyos ingadozása volt tapasztalható, 
amit nem lehetett a berendezés működésére vissza 
vezetni. A  kapott eredmények bebizonyították, 
hogy a Sandhygrom atik szabályozási pontossága 
igen jó.

A 4. ábra a nyers-nyomószilárdság középértékét 
és szórását m utatja a próbaüzem alatt. A közepes 
nyomószilárdság 12,84 N /cm 2-ről (október) 15,85 
N /cm 2-re (január) nőtt, a relatív szórás pedig 
ugyanakkor 10,80%-ról 7,75%-ra csökkent. Az 
iszap- és az aktív agyagtartalm at ez alatt az idő 
alatt még kissé csökkenteni lehetett. Ezek az ered
mények is megerősítik azt a megállapítást, hogy a 
„nedvesből szárazra” feldolgozás jobb tulajdon 
ságú formázókeveréket biztosít. A pozitív mérleget 
az 5. ábra szem lélteti, m ely a formázóanyag január

ban mért tulajdonságainak (napi átlagok) grafi
konja. A víztartalom  változásának megítélésekor 
figyelem be kell venni, hogy ellenőrizhetetlen meny- 
nyiségű zagyot adagoltak.

Összefoglalás

Á ttekintettük az autom atikus vízadagolás lehe
tőségeit. R ám utattunk az alapvető adagolórend
szerek és -berendezések előnyeire és hátrányaira. 
A hatásos homok-előkészítés érdekében az elő 
kalkuláción alapuló irányítás a legcélszerűbb.

A kifejlesztett új vízadagoló berendezésnek, a 
Sandhygromatiknak az üzemi tapasztalatok alap 
ján a következő lényeges előnyei vannak :

—  A szabályozás pontossága nagy ; ennek feltétele 
azonban az, hogy bizonyos technológiai perem- 
feltételeket betartsunk.

—  A hatékony keverési idő meghosszabbodásával 
nagyobb lesz a homok-előkészítés hatásfoka, 
így a formázókeverék tulajdonságai m integy 
20%-kal javulnak. A formázóanyag technoló 
giai tulajdonságai egyenletesebbek.

— A berendezés minden korszerű homokkeverőhöz 
alkalmazható, a gyorskeverőkbe is a legrövi
debb idő alatt beadagolható a szükséges víz- 
mennyiség.

ш ш т

5. ábra. A  form ázóanyag  tu la jdonságainak változása a Sandhygrom a tik  próbaüzeme alatt
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F o rd í to t ta :  K ovács László

Néhány szempont a kopásálló martensites öntöttvasak
gyártásához*

D R . C S O N T O S  I S T V Á N  oki. kohómérnök 
Lenin Kohászati Művek

D K :6 6 9 .1 3 1 .2.018.256

A  szerző  a  m a rten s ite s  fe h é r  ö n tö ttva sa k  egy 
csop o rtjá va l, a  N i - H a r d  ötvözetekkel fo g la lk o z ik ,  
a m e lyek  g yá rtá sá t a  L e n in  K o h á sza ti M ü v e k  m eg 
kezdte. B e m u ta tja  a z  ö tvözetek összetételét, tu 
la jd o n sá g a it, az o lva sztá s és a z  ön tés sa já to ssá g a it, 
és ism er te ti az ö n tvén y ek  hőkezelését.

Bevezetés

Az utóbbi másfél évtizedben a kopásálló ötvöze 
tek  fejlődése meggyorsult. A bányászatban, a m a
lomiparban, a cserépiparban olyan nagy teljesít 
m ényű gépeket alkalmaznak, am elyek alkatrészei 
igen nagy koptató igénybevételnek vannak kitéve. 
N agyon fontos szempont, hogy az alkatrészek a 
tervezett ideig elviseljék a koptató hatást, és így  
minél kisebb legyen a karbantartás m iatt a ter 
meléskiesés. A szokásos, gyakran alkalm azott ko 
pásálló vasötvözetek a következők [1]:

1. N agy (8— 32%) krómtartalmú fehér öntöttva 
sak.

2. Közepesen ötvözött m artensites fehér öntött 
vasak.

3. Perlites fehér öntöttvasak.
4. N agy és közepes karbontartalmú m artensites 

acélok.
5. Austenites acélok csökkentett (kb. 6%) mangán- 

tartalomm al.
6. Gyengén ötvözött perlites acélok (0,4— 1,3% C).
7. Austenites mangánacélok.
8. N agy szilárdságú, gyengén ötvözött acélok.
9. Ö tvözetlen acélok.

A felsorolásból kitűnik, hogy a felhasználási kö 
rülményeknek megfelelő alapanyag kiválasztására

* E lh a n g z o tt a  IX . Ö n tő n ap o k o n , K ecskem éten .

sok lehetőség van. Mindig az üzem eltetési jellemzők 
és a gazdaságosság szem pontjai alapján kell a m inő
séget m egválasztani.

№-Hard ötvözetek tulajdonságai és gyártásuk

Jelen tanulm ány a martensites fehér öntöttva 
sak egyik csoportjával, a Ni-H ard ötvözetekkel 
foglalkozik. Ezek tulajdonságait az 1. táblázat tar 
talm azza [2].

A N i-H ard ötvözetek különböznek a nagy króm 
tartalm ú fehér öntöttvasaktól, am elyek gyakran 
tartalm aznak primer és eutektikus karbidokat 
egyaránt [3, 4]. A  N i-H ard alapszövetében eutek 
tikus karbidokat, m artensitet, esetleg m artensitté 
vált nem alakult maradék austensitet találunk.

1. táblázat

A N i-H ard ötvözetek tu la jdonságai

Brinell-keménység, HB 500—750
Rocjcwell C-keménység 53—64
Shore- (Scleoscope) keménység 68—80
Hajlítószilárdság, N /mm2 500—850
Bahajlás, mm 2,0—3,8
Szakítószilárdság, N /m m2 270—700
Rugalmassági modulus, kN /m m 2 166— 180
Izod-ütőm unka, J 20—80
Sűrűség 20 °C-on, g/cms 
Hőtágulási együttható  10- e /K

7,6—7,8

10— 95 °C 8,1—9,0
10—260 °C 11,3— 11,9
10—425 °C 12,2— 12,8
20—500 °C (Ni-Hard 4) 

Hővezető képesség, W /(m -K )
15,3

120 °C-on 14,2
450 °C-on

Fajlagos elektromos ellenállás
18,8

25 °C-on, fiQ  m 0,8
Mágneses tulajdonság: ferromágneses
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Az alapszövetben grafit nem engedhető meg, 
mert ilyen esetben nemcsak a kem énység, hanem a 
kopásállóság is csökken. A jó kopásállóságot bizto 
sító alapszövet nikkellel és krómmal való ötvözés 
útján érhető el.

Az angol szabvány a nikkellel és krómmal ö tvö 
zött kopásálló öntöttvasakat a 2. táblázat szerint 
osztályozza [5].

Az öntvények legnagyobb kem énységét bizto 
sító összetételt a 3. táblázat alapján célszerű m eg 
választani.

A 2A  és 2В  osztályban a 15 mm -nél kisebb fal- 
vastagságú öntvények minimális nikkeltartalma 
2,5%, a 150 mm-nél nagyobb falvastagságú öntvé 
nyek maxim ális króm tartalma 3,5%.

A kis nikkel-, nagy szilícium- és kis króm tarta 
lom  a vékonyabb falú öntvényekhez kívánatos, 
míg nagy nikkel-, kis szilícium- és nagy króm tarta 
lom  a vastagabb szelvényekhez szokásos. A N i- 
Hard ötvözetek összetétele a 4. táblázatban ta lál 
ható [2].

Az egyes ötvözőelem ek hatását röviden az aláb 
biakban foglalhatjuk össze.

Karbon

Az, alapszövet karbidtartalma arányos az ö tvö 
zet karbontartalmával. A legkeményebb szövet 
elem  a karbidos fázis. Az 1. ábrán jól láthatók a 
keménységmérés lenyom atai a karbidos fázisban 
és a m artensitben ; a kisebb lenyom atok jól m utat 
ják a karbidok nagyobb kem énységét. A  növekvő 
karbontartalom fokozza az ötvözet kem énységét,

1. ábra. A  m ikrokem énységm érés lenyom atai N i-H a rd  
ötvözet szövetében. A  kisebb lenyom atok a karbidos fá z isb a n , 
a nagyobbak a m artensitben vannak . 3% -os alkoholos 

H N 0 3, N  — 300  X

ugyanakkor csökkenti a szívósságot és az ism ételt 
igénybevétellel szembeni ellenállóképességet. Olyan 
öntvényekhez, amelyeknél a szilárdság és a szívós 
ság egyaránt fontos, a kisebb karbontartalom ked 
vezőbb. A 3,8% -nál több karbont tartalm azó ötvö 
zetben fokozódik a grafitképződés veszélye, 2,8%- 
nál kisebb karbontartalom esetén viszont az ön t 
vények gyártási nehézségei fokozódnak [6]. A kar
bontartalm at mindig az öntvény rendeltetésének, 
igénybevételének megfelelően kell megválasztani.

2. táblázat

A nikkellel és krómmal ötvözött kopásálló öntöttvasak vegyi összetétele és keménysége [5]

Ősz-
V e g y i ö s s z e t é t e l ,  % Minimális

tá ly  c
Si Mn Ni Cr '  Mo max.

P s
max. max.

Brinell-
keménység

2 A  2,7—3,2 0,3—0,8 . 0,2—0,8 3,0—5,5 1,5 — 2,5 0,5 0,3 0,15 500
2 В  3,2—3,6 0,3—0,8 0,2—0,8 3,0—5,5 1,5-— 2,5 0,5 0,3 0,15 550
2 C 2,4—2,8 1,5—2,2 0,2—0,8 4,0—6,0 8,0-—10,0 0,5 0,3 0,15 500
2D 2,8—3,2 1,5—2,2 0,2—0,8 4,0—6,0 8,0-—10,0 0,5 0,3 0,15 550
2E  3,2—3,6 1,5—2,2 0,2—0,8 4,0—6,0 8,0-—10,0 0,5 0,3 0,15 600

3. táblázat
Az öntvények legnagyobb keménységét biztosító vegyi összetétel [5]

Falvastagság 2A, 2B osztály 2C, 2D és "IE osztály
mm

Si Mn Ni Cr Si Mn Ni Cr

16— 25 0,5 0,4 3,4 1,8 1,9 0,4 4,5 8,5
25— 50 0,4 0,5 3,8 2,0 1,8 0,5 5,0 9,0
50— 100 0,4 0,5 4,2 2,0 1,8 0,5 5,0 9,0

100-nál nagyobb 0,4 0,6 4,5 2,3 1,6 0,6 5,5 9,5

4. táblázat
A Ni-Hard ötvözetek vegyi összetétele, % [2]

Minőségi
jel

C Si Mn P S Cr Ni Mo

Ni-H ard 1 3,0—3,6 0,3—0,5 0,3—0,7 0,30 0,15 1,5—2,6 3,2—4,8 0—0,4
Ni-H ard 2 max. 2,9 0,3—0,5 0,3—0,7 0,30 0,15 1,4—2,4 3,3—5,0 0—0,4
Ni-H ard 3 1,0— 1,6 0,4—0,7 0,4—0,7 0,05 0,05 1,4— 1,8 4,0—4,75 —

Ni-H ard 4 2,6—3,2 1,8—2,0 0,4—0,6 0,06 0,1 8,0—9,0 5,0— 6,0 —
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Szilícium

A szokásos krómtartalmú ötvözetek szilícium 
tartalm át a legtöbbször 0,3 és 0,5% között tartják. 
Ennek célja, hogy az ötvözet az összes karbont 
kötött formában tartalm azza, a szabad grafit kép 
ződésének lehetőségét kizárjuk. A grafit m egjele 
nése csökkenti az ötvözet kem énységét, szívósságát 
és kopásállóságát. Az optim ális szilíciumtartalom  
m egválasztása mindig a falvastagság figyelem be 
vételével történik. A 2. ábra a m egengedettnél több  
szilícium ot tartalm azó ötvözet alapszövetéről ké 
szült m ikrofelvétel. A martensites-karbidos alap 
szövetben a grafit is m egjelent, az öntvény ke 
ménysége 50 HRC-re csökkent (a krómtartalom is 
az alsó határon volt).

Savanyú bélésű kemencékben végzett olvasztás 
során, az előírtnál nagyobb szilíciumtartalmú  
adagban a grafit m egjelenését csökkenti, ha a kró 
m ot a felső határig növeljük, esetleg ezt tú l is lép 
hetjük.

Mangán

A mangán az ismert módon stabilizálja az auste- 
nitet,' ezért kívánatos az előírás betartása. Mint 
később látni fogjuk, a mangán a nyers öntvény  
alapszövetében sokszor m egtalálható maradék 
austenit átalakítását bainitté megnehezíti. A m an 
gán kéntelenít, a kén pedig az ötvözet metastabilis 
rendszer szerinti kristályosodását segíti elő, ezért 
a m egengedettnél több mangán káros. A kén a kar- 
bidokat is állandósítja, ha a karbidok kevésbé sta 
bilak, csökken a kem énység, különösen a nagy fal- 
vastagságú öntvényekben.

Kén

Az ötvözet kéntartalm át az olvasztási módszer 
és a betétanyagok határozzák meg. Vastag falú 
öntvényekhez —  a karbidstabilizálás céljából —  a 
nagyobb kéntartalom  előnyös. H a viszont az ü tés 
állóság is követelm ény, minél kisebb kéntartalom  
kívánatos.

Foszfor

A  N i-H ard ötvözetek általában csak annyi fosz 
fort tartalm aznak, am ennyi oldódik a kristályoso 
dás hőmérsékletén az austenitben, így az alap 
szövetben nem találjuk meg a ferner eutektiku- 
mot, a steaditet. A  foszfor a Fe-C ötvözetek biner 
eutektikum ának karbontartalmát és kristályoso 
dásának kezdő hőm érsékletét csökkenti, a forma
tö ltő  képességet javítja. 0,25% -nál több foszfor 
nem szokásos, mert az öntvények törékennyé vá l 
nak. A foszfor a m átrix szilárdságát jelentős mér
tékben növeli [6]. Á ltalában a foszfortartalm at 
igyekeznek alacsony szinten tartani.

Nikkel

A nikkel jelentősen fokozhatja a m átrix kem ény 
ségét és szilárdságát. Az ötvözés mértékét az ön t 
vény típusa és méretei alapján szokás m egválasz
tani. Túlzott mértékű ötvözése stabilizálja az 
austenitet, sok a maradék austenit, s a hőkezelés

2. ábra. A  megengedettnél több szilíc ium ot tartalmazó N i-  
H ard  ötvözet szövete ( m artesnit, karbid, m aradék austenit, 

g ra fit) . H R G  50. 3% -os alkoholos H N 0 3, N  =  300 X

során nehezebbé válik ennek bainitté történő á t 
alakulása. Az előírtnál kevesebb nikkeltartalom  
esetén nő annak a lehetősége, hogy az austenit egy  
része eutektoidosan alakul át. Csökken a kopási 
ellenállás m ellett az öntvény szívóssága is. A n ik 
kel, am ely a primer austenitben található, késlel 
te ti az eutektoidos átalakulást, ezért jelentősége 
fokozott.

Króm

A krómnak a N i-H ard ötvözetekben fontos sze 
repe van a karbidok stabilitásának fokozásában, 
a grafitosodási hajlam csökkentésében. A nikkel 
a grafit képződését segíti elő, ezért szükséges egy 
idejűleg krómmal is ötvözni. A szokásos nikkel
króm arány 3 : 1. A  dermedés során az ötvözetben  
kom plex karbidok alakulnak ki. A króm m egtalál
ható valam ennyi karóidban, a karbidos eutekti- 
kum egyik fázisa a kom plex karbid. Feltehetően  
(FeCr)3C, (FeCr)7C3 stb. karbidokról van szó [7]. 
A karbidok kem énysége és króm tartalma között 
összefüggés van, ezért a növelt kem énységű és ko 
pásálló ötvözetben a króm igen fontos szerepet 
játszik. A nagyobb krómtartalmú N i-H ard ötvö 
zetek nemcsak a kopással, hanem a korrózióval 
szemben is ellenállóbbak.

Egyéb ötvözök

Esetenként molibdént és volfrám ot is ötvöznek. 
A cél legtöbbször a szívósság és a hősokkal szem 
beni ellenállás fokozása.

Az előzőekből látható, hogy a vegyi összetétel 
betartása az adaggyártás során nagyon fontos. 
A karbid- és grafitképző elemek arányának m eg 
változása minőségi változást okoz az alapszövet
ben, ami a mechanikai jellemzők és a kopásállóság 
romlásában jut kifejezésre.

Az angolszász irodalomban találkozunk az ún. 
eutektikus Ni-Hard ötvözettel. A karbidos szöve 
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té t a krómmal való ötvözéssel módosították. Az 
ötvözetlen fehér öntöttvasakban és a szokásos 
Ni-Hard ötvözetekben a felhasználás során be
következő repedés törésvonala keresztülhalad a 
karbidfázison is. A módosított Ni-Hard eutektikus 
karbidjainak finom eloszlása miatt a repedésnek 
ilyen kialakulása kevésbé valószínű, ezért az önt
vény szívóssága jobb. Az eutektikus Ni-Hard öt
vözet tájékoztató összetétele:

C =  3,0— 3,7%  
Si =  0,5— 3,0%  

Mn =  0,2— 1,5% 
N i =  4,0— 8,0%  
Cr =  4,0— 15,0%

_ Ni Cr Si , л r nn/ 
C + 28 +  24 +  T - 4 ’° ~ 5 ’0 / o -

bonizáció lehetőségét is kizárják. A dekarbonizáció 
veszélyes, mert a felületi rétegben nem találunk 
karbidokat, ezért a keménység és kopásállóság 
nagymértékben csökken, az öntvény felhasználásra 
alkalmatlanná válik.

Laboratóriumi kísérleteket végeztek — a karbi- 
dok és az alapszövet finom ítása céljából —  a der
medés közben ultrahangos vibrációval is [9]. Jelen 
tősen m egváltozik az ötvözet a kezelés hatására. 
A kis krómtartalmú minőségek grafitosodnak. Kb. 
5% krómtartalom m ellett ez a jelenség már el 
marad, és tűs jellegű, m egszakított karbidos fázis 
alakul ki. Az így gyártott öntvények keményebbek 
és szívósabbak a szokásosnál. Az eljárás alkalm a
zása elsősorban tartós formákban célszerű, mert 
a homokformák az ultrahangos kezelés hatására 
az öntvény megdermedése előtt tönkremennek.

A jelentősen megnövelt krómtartalom nemcsak 
a kopással, hanem a korrózióval szembeni ellen
állást is növeli.

Olvasztás, öntés

A betét lehetőleg tiszta  anyagokból álljon. Gra
fithabos nyersvasak növelik a selejt lehetőségét. 
Jó minőségű acélnyersvas használata m egenged 
hető.

A nikkellel és krómmal ötvözött (kis krómtar
talm ú) N i-H ard típusú öntöttvasak a leggyakrab 
ban hipoeutektikus összetételűek. A karbidos 
eutektikum  kristályosodási hőmérséklete kb. 1150 
°C. E zt figyelem be véve az adaggyártás és öntés 
hőmérséklete nem szükségszerűen nagy.

A gyakorlatban alkalm azott olvasztási hőmér
séklet 1500— 1430 °C. Az optim ális öntési hőmér
sékletet a forma anyagától, az öntvény falvastag 
ságától, bonyolultságától függően kell m egválasz 
tani. Figyelem be kell venni, hogy a N i-H ard 1 és 2 
ötvözetnél növekvő öntési hőm érséklettel növek 
szik a szívódás mértéke, míg kisebb öntési hőmér
séklet m ellett csökken [8]. A  kisebb karbontarta 
lom és öntési hőmérséklet a spirálpróbák kifolyási 
hosszát szám ottevően csökkenti. 1400 °C alatt a 
form atöltő képesség jelentős romlásával kell szá 
molni, s a különböző felületi hibák kialakulásának 
lehetősége is nő.

A Ni-H ard ötvözetek alapszövete martensitbe 
ágyazott karbidokat foglal magában. A rendkívül 
kem ény karbidos fázis akadályozza az alapszövet 
kopását, ezért a karbidok töredezése is nehezebben 
m egy végbe a koptató igénybevétel hatására. A 
kopásállóság növelése érdekében esetenként hűtő- 
kokillákat is használnak, ezáltal finom odik a szö 
vet.

A hűtőlapok, hűtőbetétek vastagsága rendsze
rint a hűtött felület vastagságával azonos. Ezeket 
—  a jó öntvényfelü let biztosítása érdekében és a 
beégések elkerülése céljából —  rendszerint bevo 
nattal látják el. A hűtőbetétek elhelyezésekor m in 
dig figyelem be kell venni, hogy növekszik az ön t 
vény repedésének lehetősége. Az összerakás előtt 
ezeket kb. 120 °C-ra elő kell melegíteni. A hűtő 
lapok irányított dermedést hoznak létre, ily módon 
belső hibák nem keletkezhetnek. A hűtőlapok az 
öntvények felületén esetenként előforduló dekar-

Hőkezelés

A N i-H ard ötvözetekből készült öntvények hő 
kezelése ajánlatos, ha nagy szilárdság és ism ételt 
ütőigénybevétellel szembeni ellenállás szükséges.

A 2 A  és 2В  jelű, kis krómtartalmú ötvözeteket 
kétféleképpen szokás hőkezelni (hasonlóan a Ni- 
Hard 1 és 2 ötvözetekhez) :

1. 2 7 5 + 2 5  °C-on hőntartás 12— 16 óráig. H űtés 
levegőn vagy kemencében (12— 24 óráig). Ennek  
során a maradék austenit átalakul bainitté, az ön 
tö tt  állapotú alapszövet m artensitje megeresztő- 
dik. Az öntvény kem énysége és szívóssága javul.

2. 450 + 2 5  °C-on 4— 6 óra hőntartás, utána hűtés 
levegőn vagy kemencében. E zt követően 2 7 5 + 2 5  
°C-on 12— 16 órás hőntartás, hűtés levegőn vagy  
kemencében. Ez a kétlépcsős hőkezelés igen ked 
vező tulajdonságokat biztosít.

А 2C, 21) és 2E  nagy krómtartalm ú ötvözetek  
hőkezelése lényegesen különbözik az előzőektől. 
Itt is kétfajta hőkezelés szokásos az alábbiak sze
rint:

1. 8 0 0 + 2 5  °C-on 6— 12 óra hőntartás, utána  
hűtés levegőn vagy kemencében.

2. 8 0 0 + 2 5  °C-on 6— 12 óra hőntartás, hűtés 
levegőn vagy kemencében 275 °C-ig. Ezen a hő 
mérsékleten 12— 16 óra hőntartás, hűtés levegőn 
vagy kemencében. Ez a kétlépcsős hőkezelés is az 
előzőnél kedvezőbb kem énységet és szívósságot 
biztosít [5].

Üzem ünkben a kis krómtartalmú ötvözeteknél 
szokásos kétlépcsős hőkezelés terjedt el.

A 3. ábrán az LKM gyártm ányú, kis króm tartal
mú hipoeutektikus Ni-H ard 1 minőségű öntvény 
ből származó próba mikrofelvétele látható hőkeze
lés után. Az eutektikus N i-H ard ötvözet szövetét 
hőkezelt állapotban a 4. ábra m utatja. Láthatók a 
hipoeutektikus és az eutektikus ötvözet alapszö 
vete közötti különbségek.

A hipoeutektikus ötvözet dermedése primer 
austenitdendritek kiválásával kezdődik. Amikor a 
maradék folyékony fázis összetétele eutektikussá  
válik, a karbidos eutektikum  kristályosodik. 
A további lehűlés során az austenit martensitesen 
alakul át. A tűs jelleg a kétlépcsős hőkezelés után  
is megmarad.
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3. ábra. W arm an-sziva ttyú  öntvényéből származó próba  
szövete kétlépcsős hőkezelés u tán . A  szövet nem  tartalm az 
m aradék austenitet. H l lC  58. 3% -os alkoholos H N 0 3, 

N  = 300 X

Az eutektikus N i-H ard ötvözet az összetételnek  
megfelelően viszonylag egyenletes eloszlásban tar 
talm azza a karbidos eutektikum ot. A karbidok 
láthatóan finomabbak, a martensit a hőkezelés so 
rán megeresztődik, tűs jellegű szövet nem látható.

A Ni-H ard ötvözetek egy részén korlátozott 
mértékű m elegalakítás végezhető. A karbidos fázis 
töredezése után a szilárdsági és szívóssági jellemzők 
javulnak.

A Ni-H ard ötvözetek alkalmazási lehetősége na 
gyon széles körű. Elterjedésüket az ötvözök magas 
ára lassítja.

I. ábra. E u tek tiku s  N i-H a rd  ötvözet szövete hőkezelés u tán  
( hőntartás 750 °C-on 8 h, lehűtés levegőn). 2% -os alkoho 

los H N 0 3, N  = 300 X
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1979. áp rilis  10-én ta r to t tá k  m eg  hely i szervezete ik  
a lak u ló  és v eze tő ségvá lasz tó  ü lésé t.

A G anz-M Á V A G  M űvelődési K ö z p o n t n ag y te rm éb en  
re n d e z e tt ü lé s t Gál Já n o s, a  v á lla la ti p á r tb iz o t ts á g  
t i tk á r a  n y i to t ta  m eg. M é lta tta  az é rte lm iségnek  a m ű 
szaki h a lad á sb an  b e tö l tö t t ,  m eg n ö v ek e d e tt szerepé t.

E z t  k ö v e tő en  dr. D u n a jszk i A n d rá s  vezérigazga tó  
t a r to t t  e lőadást a  te rm elési szerk eze t m e g v á lto z ta tá s á 
ról és a m űszak i érte lm iség  fe lad a ta iró l. E lm o n d ta , 
hogy  a  te rm elési szerk eze t á ta la k ítá s á ra  és a  g y á r tm á n y 
m inőség  ja v í tá s á ra  fo rd íto t t  h a ta lm a s  erő feszítések  
e red m én y ek én t a  G anz-M Á V A G  nyereséges v á lla la ttá  
v á lt ,  s m in t ilyen k ezd te  el re k o n s tru k c ió já t . Az o rszá 
gos je len tő ségű  szervező-fejlesztő  m u n k á b a n  k iem elkedő  
szerep  ju t o t t  m á r edd ig  is a  v á lla la t m űszak i-gazdaság i 
szakem bere inek . A m űszak i h a la d á s  te ré n  e lé r t e red m é 
n y ek  és az  ezekből adódó  ú ja b b  fe la d a to k  egyenes k ö 
v e tk ezm én y e , hogy  a  v á lla la t bekapcso lód ik  a  M űszaki 
és T e rm é sze ttu d o m án y i E g y esü le tek  Szövetségének  n é 
h á n y  tag egyesü le tébe , s ezek m u n k á já b a n  a k tív  szere 
p e t válla l.

A  m egalaku ló  he ly i c so p o r to k a t Prockl László, az  
M TESZ fő titk á rh e ly e tte s e  k ö sz ö n tö tte . Ü n n ep i beszéd 
h e ly e t t  n é h á n y  o ly an  — m ű szak i é le tü n k b en  je len levő  — 
k é rd é s t v e te t t  fel, m elyek  m egválaszo lása  m in d an n y iu n k  
közös ügye.

B efejezésü l Török Jó zse f m ű szak i igazga tó  t e t t  ja v a s 
la to t  a  G T E , az  O M B K E  és az SZV T he ly i sze rv eze te i 
n ek  m eg a lak u lá sá ra . R ö v id  e lő ad ásáb an  e lm o n d ta , 
hogy  a  G T E  hely i c so p o r tja  250, az  O M B K E -é 64, az 
SZV T-é 110 fővel a la k u l m eg. B iz to s íto tta  az  M TESZ 
veze tő ségé t a rró l, ho g y  a  sz e rv e z e tt k e re te k  k ö z t v ég 
z e t t  m u n k a  hasznos és a k tív  lesz, u g y a n a k k o r a  v á lla la t 
vezetősége és dolgozói sz á m íta n a k  a rra , hogy  az M TESZ 
— sa já to s  tev ék en y ség i és szak te rü le te in ek  m egfelelő 
en  — tá m o g a tja  m a jd  az e lő ttü k  álló  fe lad a to k  m eg 
o ld ásá t.

A  vezetőségek  m eg v á lasz tá sa  t i tk o s  szav azássa l tö r 
té n t .  A G anz-M Á V A G  O M B K E -cso p o rtján ak  elnöke 
Fleck A n ta l  g azd aság i igazg a tó , t i tk á r a  V itézy T am ás  
b e ru h ázás i főm érnök  le tt .  Az új he ly i c so p o rt v eze tő 
ségének  és ta g ja in a k  ered m én y es m u n k á t és jó sze ren 
c sé t k ív á n u n k  !

L á d á i B alázs
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M egalaku lt a  G yöngyösi H ely i Csoport

A z Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  ú ja b b  h e ly i c so p o r tja  a la k u lt 
m eg  1979. áp rilis  12-én G yöngyösön , az  Ip a r i  S zerel 
v ény - és G épgyár G yöngyösi Ö n tö d e  és G ép g y áráb an .

N a g y  Jó zse f, az IS G  v ezé rig azg a tó ján ak  m egny itó  
sz a v a it k ö v e tő en  S z y  Géza ta n á c sa d ó  v e z e tte  be  a  r e n 
d ezv én y  m ű szak i-tu d o m án y o s  ré szé t. I s m e r te tte  a  
gyöngyösi ö n tö d e  e lő tt álló  fe la d a to k a t, a  fe jlesz tési 
e lképzeléseket.

Dr. N á n d o ri G yula  tan szék v eze tő  eg y e tem i ta n á r  a 
a  ko rsze rű  v aso lv asz tá sró l, a  k ü lönböző  v a sö n tv én y - 
m inőségekrő l t a r to t t  é rték es  e lő ad ás t. K i té r t  az  o lv a sz tó 
b e rendezések  m eg v á la sz tá sán ak  m űszak i-gazdaság i 
szem p o n tja ira , a  kü lönböző  o lv asz tás i m ódszerek  és az 
ö n tv é n y g y á r tá s  k a p c so la tá ra . E lő ad ásá h o z  S z y  Géza, 
dr. Vörös Á rpádné , dr. M acher F rigyes  és dr. Vörös 
Á rp á d  szó lt hozzá.

A he ly i c so p o rt vezető ségének  m e g v á la sz tá sá ra  m ű 
szak i p ro g ra m o t k ö v e tő en  k e rü l t  sor. S z y  Géza, dr. Vörös 
Á rp á d  és dr. B akó  K áro ly  ö sszefog la lta  az  E g y esü le t, a  
S zak o sz tá ly  fe la d a ta i t ,  és k ö rv o n a la z ta  a  he ly i c so p o rt 
m ű ködésének  fe lté te le it.

A  gyöngyösi ko llégák  a  h e ly i c so p o rt e lnökének  Veres 
A lb in t, az  IS G  G yöngyösi Ö n töde  és G ép g y á rán ak  ig az 
g a tó já t ,  t i tk á r á n a k  B a ko n d y  T ibort v á la s z to t tá k  m eg. 
V eres A lb in  e lnök  zá rsz a v á b a n  m egköszön te  a  b iza lm a t, 
és fe lk é rte  a  c so p o rt ta g s á g á t az  egyesü le ti m u n k a  h a té 
k o n y  fo ly ta tá sá ra .

A z a laku ló  ü lés jó  h a n g u la tú , b a rá t i  ö sszejövete len  
fo ly ta tó d o tt ,  ezen az ö n tő ip a r  e lő t t  álló  fe lad a to k ró l 
to v á b b i észrevé te lek  h a n g z o tta k  el V arró K á lm á n  fő- 
o sz tá ly  V ezető -helyettes, Lente Gábor o sz tá ly v eze tő  
(K G M ), K em én y  K ornél fő o sz tá ly v eze tő  (G T), to v á b b á  
dr. N á n d o ri G yula, N a g y  Jó zse f, dr. Vörös Á rp á d  és 
Szendrei László  részérő l.

E z ú to n  is k ö sz ö n tjü k  leg ú jab b  he ly i c so p o r tu n k a t, és 
k ív á n u n k  ta g ja in a k  eredm ényes jó  m u n k á t , jó  szerencsé t

B . K .

Az OM BKE K Ö R N Y EZETV ÉD ELM I 
és E n e rg e tik a i B izo ttság án ak  m u n k á já ró l

Az O M B K E  elnöksége az 1978. d ecem b er 14-i ü lésén 
— írá sb a n  t e t t  e lő te rje sz té s  a la p já n  — eg y h an g ú  h a t á 
ro z a t ta l  e lfo g ad ta  a K ö rn y eze tv éd e lm i és E n e rg e tik a i 
B izo ttság  á tsze rv ezésé t. A  h a tá ro z a t  sz e r in t a  b izo ttság  
az elnökség m e lle tt és en n ek  ir á n y ítá sa  a la t t  m ű köd ik , 
és szervezetileg  k apcso lód ik  az M T E SZ  K ö rn y eze t-  
védelm i B izo ttság áh o z . T a g ja i t a  szak o sz tá ly o k  je lö lték  
ki. E sz e rin t a b izo ttság  össze té te le  a  k ö v e tk ez ő :

V eze tő k : dr. M oharos Jen ő  oki. b á n y am é rn ö k , 
dr. S z ik la v á r i Já n o s  ok i. k o h óm érnök . 

S zak o sz tá ly i ta g o k :
B á n y á sz a ti Sz. : Szebenyi Ferenc  ok i. b án y am é rn ö k  
K őo la j, F ö ldgáz  és V íz Sz. : K ovács Já n o s  oki. o la j 
m érn ö k
V ask o h ásza ti Sz. : K á lm á n  Is tv á n  ok i. ép ítőgépész- 
m érnök
F é m k o h á sz a ti Sz. : Á d á m  Já n o s  oki. koh ó m érn ö k  
Ö n töde i Sz. : H orváth  László  oki. koh ó m érn ö k  
E g y e tem i O sz tá ly : dr. Pethő Szilveszter  ok i. b á n y a 
m érnök

A b iz o tts á g  fo lyó év  m árc iu s  16-én t a r to t t a  a lak u ló  
ü lésé t. A  m u n k a p ro g ra m  k ia la k ítá sá ra  is szolgáló  m e g 
beszélés a la p já n  az lá tsz ik  cé lszerűnek , h a  a  b izo ttság  
m ind  k ö rn y eze tv éd e lm i, m ind  en e rg e tik a i k é rd ések b en  
a  szak m ailag  tö b b  sz a k o sz tá ly t é r in tő  v á lla la to k  és ip a ri 
üzem ek  egy-egy  fo n to s fe jlesz tési p ro b lé m á já n a k  m eg 
o ld á sáb an  m ű k ö d ik  közre . A  tu d o m á n y o s  m u n k ásság  
h e ly e t t  a  g y a k o r la ti  fe la d a to k b a n  v a ló  eg y ü ttm ű k ö d é s  
le h e t az a la p ja  e haszn o s tev ék en y ség n ek .

A m u n kavégzés h a té k o n y sá g á n a k  fo k o zásá t se g íth e ti 
elő a  tá rseg y esü le tek  hason ló  m u n k á t  végző b iz o tts á g a i 
v a l v a ló  k o o rd inác ió , v a la m in t az  O M FB  azonos té m á jú  
ta n u lm á n y a in a k  m egism erése és célszerű  fe lh aszn á lása .

A b iz o tts á g  — m u n k á já n a k  végzésében  — szervesen  
illeszkedik  és a lk a lm azk o d ik  a  szak o sz tá ly o k  m u n k a 
te rv e ih ez , és m egfelelő in fo rm ác ió k k a l tá jé k o z ta t ja  a  
szak o sz tá ly o k  veze tő ségé t.

Kitüntetettjeink

P in tér  A n d rá s  oki. kohóm érnök, 
a K O G E P T E R V  kohászati főszaktanácsadója  

a Székesfehérvárott tartott 67. közgyűlés alkalm ából 
Zorkóczy S a m u  E m lékérm et kapott

S z y  Géza oki. kohóm érnök, 
az I p a r i  Szerelvény- és G épgyár > 
m űszaki-gazdasági tanácsadója  

a Székesfehérvárott tartott 67. közgyűlés alkalm ából 
P éch A n ta l E m lékérm et kapott
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Könyvismertetés
K isze ly  Gyula: A m agyaro rszág i ön tészet tö r tén e te  

képekben . K ia d ta  az O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és 
K o h á sz a ti E g y esü le t B u d ap es ten , 1978-ban. 108 szöveg 
o lda l, 293 +  16 k ép . A lak : 2 2 x 2 3  cm , egészvászon- 
kö tés .

A  45. nem ze tk ö z i ö n tő kong resszus a lk a lm áb ó l m eg 
je le n t m a g y a r—ango l n y e lv ű  k ö n y v  a  h aza i ö n tésze t 
tö r té n e té t ,  ö n tő ip a ru n k  fe jlődésé t m u ta t ja  be  írá sb an  
és k ép ek b en . I ly e n  összefoglaló m ű  a  m a g y a r ö n tésze t- 
rő l m ég  n em  je le n t m eg , s e zé rt m in d  a  tö b b  év tized e  
le lkesen  k u ta tó  szerző t, m ind  a  k ö n y v  k ia d á s á t tá m o g a tó  
in tézm én y ek e t, e lsőso rban  e g y esü le tü n k e t, elism erés 
ille ti.

A  k ö n y v  h a t  fe jeze tre  oszlik.
A z első fe jeze t a  m ag y aro rszág i fém ö n tész e t tö r té n e 

t é t  fog la lja  össze a  b ro n zk o rtó l n ap ja in k ig . A z őskori 
ö n té sz e te t a  M agyaro rszágon  ta lá l t  régésze ti le le teken  
(b a lta , lán d zsa  s tb . ö n tv én y e i és fo rm ái) m é rh e tjü k  le. 
A  kö zép k o r és a  reneszánsz  b ro n z ö n tv é n y e it h a ran g o k , 
keresz te lőm edencék , d o m b o rm ű v ek , szobrok  re p rezen 
tá l já k . Az ö n tö d ék rő l és az ö n tő  szak em b erek rő l csak  
kevés íráso s an y ag  m a ra d t fenn  ebbő l a  ko rbó l. A  m ai 
é rte lem b en  v e t t  ö n tő ip a r  a  m ú lt század b an  a la k u lt k i. 
A  fe jeze t végén  leg je len tő sebb  n eh ézfém ö n tö d é in k  tö r 
té n e te  o lv ash a tó . «

A  m áso d ik  fe jeze t a  m ag y aro rszág i v a sö n té sz e te t az 
első v ilág h áb o rú ig  tá rg y a lja . A  v asö n tés  h a z á n k b a n  a 
X V I. század b an  k e z d e t t  e lte rjed n i. E b b ő l az időbő l 
ág y ú g o ly ó k a t, do m b o rm ű v es tá b lá k a t  lá th a tu n k . A v a s 
ö n tő  ip a r  F első -M agyaro rszágon  a  X V I I I .  sz ázad b an  
in d u lt v irág zásn ak , a m it  k o rab e li m e tsze tek , m űszak i 
ra jzo k  szem lé lte tn ek . A  m ú lt század  v asö n tésze tén ek  
é rd ek es em lékei az  ö n tö t tv a s a s  h id ak , to v á b b á  a  h á z 
ta r tá s i  eszközök, k á ly h á k  és a  m űvész i ö h tv én y ek , 
am elyekbő l az Ö n töde i M úzeum nak  g azd ag  g y ű jte m é 
nye  v an . A  fe jeze t végü l v ázo lja  a  jó ré sz t m a  is m űködő  
v asö n tö d ék  k ia la k u lá sá n a k , fe jlődésének  tö r té n e té t .

A  köv e tk ező  fe jeze t az  acé lö n tésze t tö r té n e té t  te k in ti 
á t  az első v ilág h áb o rú ig . E z  a  rész  v iszony lag  rö v id , am i 
é r th e tő  is, h iszen  az acé lö n tv én y ek  g y á r tá s a  v ilág sze rte  
csak  a  m ú lt század  d e rek án  in d u lt  m eg. E z t  a  fe je ze te t 
is szám os — ö n tv é n y e k e t és ö n tö d é k e t áb rázo ló  — kép  
k íséri.

A  neg y ed ik  fe jeze t az  ö n té sz e t k é t  v ilág h áb o rú  k ö z ti 
sz a k a sz á t tá rg y a lja . A  tr ia n o n i békeszerződés u tá n  m eg 
v á lto z o tt  h e ly ze tb en , a  g azd aság i v á lság  éveiben  ö n tő 
ip a ru n k  csak  lassan  fe jlő d ö tt, de  a z é r t je len tő s e red m é 
n y ek  is szü le ttek . A fényképek  az ö n tö d ék  ak k o ri é le tébe  
n y ú jta n a k  b e te k in té s t, és n é h á n y  k iem elkedő  ö n tv é n y t 
m u ta tn a k  be.

A  h a z a i ö n té sze tn ek  a  fe lszab ad u lás tó l n ap ja in k ig  
ta r tó  tö r té n e té t  az  ö tö d ik  fe jeze t tá rg y a lja , m ely  a  leg 
n ag y o b b  te r je d e lm ű  és leg jo b b an  il lu sz trá lt — össz 
h a n g b a n  azzal a  n ag y  a rá n y ú  fejlődéssel, am e ly  ez a la t t  
az  idő  a la t t  v ég b em en t. Az egyes ö n tö d ék  ism erte té se  
k a p c sá n  a  tech n o ló g ia  ko rsze rű síté sén ek  tö r té n e te  is k i 
b o n tak o z ik .

A z u to lsó  fe jeze t tá rg y a  a  h a z a i ö n té sze ti o k ta tá s , 
tu d o m á n y o s  és k u ltu rá lis  é le t. E b b e n  a részben  o k ta tá s i 
re n d sz e rü n k  k ia lak u lá sá ró l, a  tu d o m á n y o s  k u ta tá s  in 
té zm én y e irő l és m u n k á iró l, az  ö n tő  szak em b erek e t 
tö m ö rítő  eg y esü le tü n k rő l, a  m a g y a r  n y e lv ű  ö n té sz e ti 
iroda lom ró l, végü l — de nem  u to lsó so rb an  — az Ö n töd e i 
M úzeum ról és a  szak o sz tá ly u n k o n  belü l m ű k ö d ő  Ö nté- 
s z e t tö r té n e ti  és M úzeum i S zak cso p o rt tevékenységérő l 
o lv a sh a tu n k  sok k ép  k ísé re téb en .

A  k ö n y v  — m ik é n t a cím e is u ta l  e rre  — elsőso rban  
k ép ek b en  k ív á n ta  b e m u ta tn i a  m ag y aro rszág i ö n tésze t 
tö r té n e té t .  A zo n b an  a  m in teg y  60 o ld a ln y i szöveg  in fo r 
m á c ió ta r ta lm a  is je len tő s , a m it a  144 iro d a lm i h iv a tk o 
zás is b izo n y ít. H a  o lvasás k ö zb en  é rzü n k  is ného l 
a rá n y ta la n s á g o k a t, ez e lsőso rban  a  rende lkezésre  álló 
szű k  te r jed e lem n ek  és a n n a k  tu d h a tó  be, hogy  egyes 
ko rszak o k  fe ltá rá sa  m ég nem  te ljes .

A  k ö n y v  ízléses k iá llítá sa , a  zöm ében  jó l s ik e rü lt 
illu sz trác ió k  a  k ecskem éti P e tő f i N y o m d a  m u n k á já t  
d icsérik  (tip o g rá fu s : T ó th  Sándor).

A m ű, m e ly e t a  45. n em ze tk ö z i ön tőkong resszus b é l 
és k ü lfö ld i ré sz tv ev ő i kézhez k a p ta k , m éltó  ö n té sze tü n k  
m ú ltjá h o z  és jelenéhez.

T aschenbuch  der G iesserei-P raxis 1979. ( A  Giesserei- 
P ra x is  1979. évi zsebkönyve. ) S ze rk e sz te tte  E rn s t B r u n 
huber. K ia d ta  a  F a c h v e rla g  Schiele & S chön  G m bH  
B erlin b en . A  484 o ldalas, m ű a n y a g  k ö té sű  k ö n y v  á ra  
3 0 ,— DM.

A G iessere i-P rax is év e n te  m egjelenő  zsebkönyvének  
leg ú jab b  k ö te te  203 o ld a lo n  tá b lá z a to k a t ,  134 o ldalon  
szak c ik k ek e t közöl, a  to v á b b ia k b a n  az In té z m é n y e k , 
egyesü le tek , fo ly ó ira to k  és cégek c ím jeg y zék é t t a r t a l 
m azza .

A z első rész 21 ú j tá b lá z a t ta l  b ő v ü lt. Legelőször a 
m érték eg y ség ek  és ezek á ts z á m ítá sa  ta lá lh a tó  m eg. E z t  
k ö v e tik  a  m ech an ik a i v iz sg á la to k  p ró b a te s tje in e k , m a jd  
a  kupo ló k em en cék  és az  o lvasz tó tég e ly ek  a d a ta i. Ig en  
haszn o sak  a  m in tá k ra  v o n a tk o zó  szab v án y o k  (osz tá ly , 
tű ré s , sz ín jelzés). A  köv e tk ező  tá b lá z a to k  a  fo rm ázó 
h om ok  je llem ző it fo g la lják  össze (finom sági szám , fa j la 
gos fe lü le t s tb .) . A  nyom ásos ö n té sz e tte l fog lalkozók  
érdek lődésére  ta r th a tn a k  szám o t a  szerszám ok  te rv ezé 
s é t és az  ö n tő g ép ek  k ezelésé t m eg k ö n n y ítő  tá b lá z a to k  
és d iag ram o k . A z első résznek  m in teg y  k é th a rm a d  ré szé t 
a  n y e rsa n y a g o k ra , v a la m in t az  ö n té sze ti vas- és fém - 
ö tv ö z e te k re  v o n a tk o zó  tá b lá z a to k , szab v án y o k , d ia g ra 
m ok  és n o m o g ram o k  fo g la lják  el, am ely ek  kö zü l k iem el 
jü k  az ö n tö t tv a s  fa lvastag ság -é rzék en y ség é t, a  m e c h a 
n ik a i tu la jd o n ság o k  összefüggéseit b e m u ta tó  d iag ram o 
k a t  és a  hőkezeléssel foglalkozó rész t.

A  zseb k ö n y v  m áso d ik  részében  h a t  ta n u lm á n y  o lv a s 
h a tó :

K och, P .:  P a ra s h o t-e ljá rá s  a  n yom ásos ö n tőgépekhez  
T h u kka ra m , P .:  N yom ásos ön tő szerszám ok  gazdaságos

szerkesztése
R öhrig, К .:  Ат. ö n tö t tv a s a k  hő ingadozás-á lló sága  
t ie n n e s , W .: K o rsze rű  k u p o lókem encék  
K röm ker, 0 .:  H engerfe j m a g ja in a k  kész ítése  h ideg  m a g 
szek rényes e ljá rássa l
W einberg, H .:  M ik ro k o m p u te rek  az o lv a sz tá s tech n o ló 

g iáb an .

Iznoszoszto jk ie  m a te r ia lü  v  h im icseszkom  m asinoszt- 
roen ii. Szpravocsn ik . (K opásálló  anyagok a vegyipari 
gépek  gyártásában. K ézikö n yv .)  S zerk esz te tte  Ju. M. V i 
nogradov. L en in g rád , M asinosztroen ie , 1977. 256 oldal, 
77 áb ra , 159 táb láza t, 141 iroda lm i h ivatkozás.

A veg y ip ari berendezésekben  a k o p ta tó h a tá sn ak  k i 
te t t  a lk a tré szek  g y ak ran  ag ressz ív  korróziós közegben 
dolgoznak. A  k o p ta tó h a tá so k  v á lfa ja in a k  és a  súrlódó 
e lem p áro k k a l szem ben  tám asz to tt követe lm ényeknek  
az elem zése u tá n  a  kézikönyv  sokoldalú  in fo rm ác ió k a t 
ta r ta lm a z  a  nagy  sz ilá rd ságú  korrózióálló  acélok és 
n ikkelö tvözetek , az  ö tvözetlen  és ö tvözö tt szerkezeti 
acélok, a  kopásálló  ö n tö ttv asak , a  nagy  kem énységű  
fém k e rám iák  és a  kopásálló  színesfém ötvözetek  össze 
té te lé rő l, főbb  tu la jd o n ság a iró l és fe lhaszná lási te rü le 
térő l.

A fém es anyagok  k o p ásá lló ság á t fokozó e ljá rá so k  te 
rén  a  könyv  a  v eg y i-te rm ik u s e ljá ráso k a t, az  e lek tro - 
litik u s  k róm ozást, a  kém iai n ikkelezést, a  fe lrak ó  he 
gesztés a n y a g a it és e ljá rá sa it, v a la m in t a  p o lim er bevo 
n a to k  a lk a lm a z á sá t fo g la lja  össze, m a jd  m eg ism erte t 
a  széna lapú  anyagok, a z  összetevőként szene t is t a r 
ta lm azó  p o lim er kom pozit anyagok  sa já to sság a iv a l és 
fe lh aszn á lásáv a l.

A tudom ány  és te ch n ik a  kü lön  te rü le té t je len tik  a  
kem ény, nem fém es anyagok . A z o x idkerám iák , a g ra 
f i t—szilíc iu m -k arb id  és a  po lik ris tá lyos tisz ta  sz ilíc ium - 
k a rb id  jellem zői, fe lhaszná lási te rü le te i a  leg több  szak 
em b e r szám ára  sok ú ja t  m ondanak . E lőnyös tu la jd o n sá - 
gúak  az  agresszív  közegben is jó  kopásállóságú  po lim e 
rek , a  p o lim er a lap ú  kom pozit anyagok  és a  kü lönféle  
g u m ifa jták . (K )
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A világ öntészeti folyóiratai

fonderie
F ra n c ia o rsz á g b a n  h á ro m  ö n té sze ti fo ly ó ira t je len ik  

m eg. E lső k é n t ke ll em líten i a  F onderie-1 (Ö ntészét), 
m ely  a fran c ia  ö n tő k  egyesü le tének  és az  ö n tő ip a r i  
In té z e tn e k  (C entre  T echn iques des In d u s tr ie s  de  la 
F onderie) a  lap ja . K ia d ja  az É d itio n s  T echn iques des 
In d u s tr ie s  de la  F o n d erie  P á riz sb a n . A  lap  1946-tól 
h a v o n ta  je len ik  m eg (év en k én t egyszer k e ttő s  szám o t 
a d n a k  k i), a  sz á m o k a t a  k e z d e ttő l fogva  fo ly am a to san  
so rszám ozzák . Az A 4 a la k ú  lap  te r jed e lm e  — a h ird e té 
s ek e t n em  te k in tv e  — m in teg y  32 o ldal. A  F onderie- 
b en  szám o n k én t 2 — 3 n ag y o b b  te r jed e lm ű  c ikk  je len ik  
m eg. Á llandó  ro v a ta i a  k ö v e tk e z ő k : g y a k o rla ti t a n á 
csok ö n tő k n ek , beszám olók  k o n ferenc iák ró l, fo ly ó ira t 
szem le. A  b ib liog ráfia i rész  közli a  m eg je len t fo rd ítá so 
k a t ,  m a jd  a  v ilág  leg je len tő sebb  fo ly ó ira ta ib a n  m eg 
je le n t c ik k ek e t re fe rá lja . A  lap  ele jén  fran c ia , angol és 
n é m e t n y e lv ű  ta r ta lo m je g y z é k  és összefoglalók o lv a sh a 
tó k . U g y a n itt  ta lá lh a tó k  a  k ö n y v ism erte té sek  és m ás 
a k tu á lis  h írek . A  F o n d erie  a  v ilág  egyik  leg rangosabb  
ö n té sze ti szak lap ja , m elyben  id ő n k é n t a la p v e tő  m űszak i 
és tu d o m á n y o s  ta n u lm á n y o k  lá tn a k  n ap v ilág o t.

HOMMES

ET
FONDERIE

Az H om es et F onderie  (E m b erek  és Ö n töde) u g y a n 
csak  a  fran c ia  ö n tő k  egyesü le tének  közrem űködésével 
je len ik  m eg  h a v o n ta . A z 1971-ben m e g in d u lt lap  sz á 
m a it fo ly am a to san  so rszám ozzák . (E lőd je  a B u lle tin  
M ensuel d ’in fo rm a tio n  de  l ’A ssocia tion  T echn ique  de 
F o n d erie  vo lt.)  A 21 X 27 cm  m é re tű  fo ly ó ira t te r jed e lm e  
m in teg y  60 o ldal, en n ek  fele h ird e té s . A  la p o t a  pá riz si 
E D IM Ä  a d ja  k i, a  főszerkesztő  Jacques H ervé. A  fo lyó 
i r a tb a n  az egyo ldalas vezérc ikk  u tá n  eg y -k é t n agyob b  
ta n u lm á n y  ta lá lh a tó . Á llandó  ro v a ta i:  kérdés-fe le le t, 
rö v id  m űszak i in fo rm ác iók , beszám olók  k o n fe ren c iák 
ró l, a  C IA T F  közlem ényei, eg y esü le ti h írek , k ö n y v - 
ism erte té s , szem ély i h írek .

FO N D E U R
D ’A U J O U R D ’HUI

A F ondeur d ’A u jo u rd ’h u i (A M a Ö ntő je) h a v o n ta  
je len ik  m eg  a  fra n c ia ,Ö n tő ip a ri In té z e t  közrem ű k ö d ésé 
vel. A  sz a k la p o t az É d itio n s  T echn iques des In d u s tr ie s  
de  la  F o n d erie  a d ja  k i P á riz sb a n . A  fo ly ó ira t jogelőd je  
1954 — 63-ig a  Jo u rn a l d ’in fo rm a tio n s  T echn iques des 
In d u s tr ie s  de  la  F o n d erie  v o lt. A z A 4 a la k ú  lap  szá m o n 

k é n t 32 o lda l te r jed e lm ű , ennek  kö rü lb e lü l egynegyede 
h ird e té s . A fo ly ó ira t szám a it fo ly am a to san  so rszám o z 
zék. A cikkek , am ely ek n ek  te r jed e lm e  g y a k ra n  csak 
egy o ldal, in k áb b  g y a k o rla ti p ro b lém ák k a l fog la lkoz 
nak , v ag y  in fo rm a tív  je llegűek . R ö v id  h írek  m u ta tjá k  
be a  m űszak i ú jd o n ság o k a t. A lap  ezenk ívü l ism erte ti 
a  ren d ezv én y ek  id ő p o n tjá t  és esem ényeit, a  legú jabb  
s z a b v á n y o k a t, k ö n y v e k e t és az Ö n tő ip a ri In té z e t  t a n 
fo ly am a in ak  p ro g ra m já t.

LA FONDERIE BELGE 

DE BELGISCHE GIETERIJ

A belga  ö n tő k  egyesü le tének  sz a k la p ja  az  o rszág  
a d o ttsá g á n a k  m egfelelően k é tn y e lv ű  : fran c ia  és f la 
m an d , éppen  ezért a  cím e is k e ttő s  : L a  F onderie Belge 
— De Belgische G ieterij (B elga Ö n tészé t). A  c ikkek  
nye lve  fran c ia  v ag y  f lam an d , n éh a  angol. Az A 4 fo r 
m á tu m ú  lap  n eg y ed év en k én t je len ik  m eg 52 — 66 o ld a 
lon, ennek . kb . eg y h a rm ad  része h ird e té s . A fo ly ó ira t 
az idén  lé p e t t a  49. év fo lyam ba. F ősze rk esz tő je  J a n  van  
Eeghem, k ia d ja  a  G R IÉ  G ie te r ijc en tru m  Z w ijnaarde- 
ben . E gy -egy  szám b an  2 — 3 n ag y o b b  cikk  je len ik  m eg, 
ezek elején  fran c ia , ille tv e  f lam an d , egyes ese tekben  
angol és n é m e t n y e lv ű  összefoglaló is ta lá lh a tó . A lap  
ezenk ívü l beszám ol a kon fe ren c iák ró l, az  egyesü le ti 
é le trő l, to v á b b á  rö v id  m ű szak i in fo rm ác ió k a t, könyv- 
ism e rte té s t, fo ly ó ira tszem lé t és h íre k e t közöl.

DE G IETERIJ
A De G ieterij (Ö ntöde) a  h o llan d  ö n tő k  egyesü le tének , 

a  h o llan d  ö n tö d ék  egyesü le tének , az  ö n té sze ti k u ta tó -  
in téze tn ek  (G ie te rijcen tru m ), a fém un iónak , a  m in ta - 
kész ítő k , a  fém ö n tö d ék  egyesü le tének  és a  h o llan d  k e rá 
m ia i eg yesü le t zo m án c cso p o rtján ak  la p ja . 1967-ben 
in d u lt m eg, ek k o r m ag áb a  o lv a s z to t ta  az ad d ig  k é t 
h a v o n ta  m egjelenő G ie te r ijc en tru m b e rich ten  c. lap o t. 
F ő szerk esz tő je  P . H . J . K ét, k ia d ja  a H o fs tad  V ak p era  
b v  H á g á b a n . Az A 4 a la k ú  lap  h a v o n ta  m in teg y  20 oldal 
te r jed e lem b en  je len ik  m eg. À vezérc ikk  (szerkesztőségi 
levél) u tá n  2 — 3 n ag y o b b  d o lg o za t köv e tk ez ik , m a jd  
röv id  m ű szak i közlem ények , egyesü le ti h írek , b eszá 
m olók k o n ferenc iák ró l, k iá llítá so k ró l és kü lönfé le  h írek  
ta lá lh a tó k  a  lap b an .

Szabványosítási hírek
Ű j szabvány

M S Z  K G S T  7 2 8 - 7 7  (MSZ 2 6 0 2 - 6 9  h e ly e tt) . Lem ez- 
grafitos öntöttvas próbavétele m echanika i vizsgálatokhoz

A sz a b v á n y  az SZT 728 — 77 K G S T -szab v án y  a la p já n  
k észü lt. Az álló  b e tű k k e l sz e d e tt szövegrészek  a  K G ST - 
szab v án y  szövegét ta r ta lm a z z á k , a  d ő lt b e tű k k e l sze 
d e tte k  k iegészítő  e lő írások , am elyek  csak  belfö ld i h a sz 
n á la t ra  érvényesek . A  p ró b a v é te l m űszak i k ö v e te lm é 
nyei a sz a b v á n y  előző k iad ásáh o z  k ép est nem  v á lto z ta k .

K . E
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Folyóiratszemle
Hővisszaverés forrószeles kupolókemencéknél 

sajátgáztüzelésű rekuperátorral és forróvíz-kószítéssel

A kupo lókem enoe k o k sz fo g y asz tása  kü lönböző  e ljá 
rá so k k a l (a levegő ox igénnel va ló  d ú s ítá sa , szek u n d er 
levegő, o laj- vagy  gázpó ttü ze lés ) c sö k k en th e tő , de a já n 
la to s  m egv izsgáln i, hogy  azonos vagy  n ag y o b b  k o k sz 
ad agga l m en n y ire  c sö k k en th e tő  a  fém es b e té t  kö ltsége. 
A m en n y ib en  a  n y e rsv a sh á n y a d  1 0 % -á t acé lh u llad ék k a l 
sikerü l h e ly e tte s íte n i, ú g y  az árk ü lö n b ség  rév én  a  m eg 
ta k a r í tá s  20 D M /(t vas), m íg  h a  a  k o k szfo g y asz tás  csök 
k en  10% -kal, ak k o r csak  3 — 5 D M /(t vas) a  m e g ta k a 
r í tá s .

A n y e rsv as  h e ly e tte s íté se  a cé lh u llad ék k a l nem csak  
gazdaság i, h an em  en erg ia tak a rék o sság i okokbó l is sz ü k 
séges. A z acé lh u llad ék n ak  csak  az előkészítése  igényel 
en e rg iá t. E g y  to n n a  n y ersv as  g y á rtá sá h o z  n ag y o lv a sz tó 
b a n  45 0 —800 k g  koksz  szükséges. íg y  h a  a  n y e rsv as  
2 5 % -á t a cé lh u llad ék k a l h e ly e tte s ítik , ú g y  az összes fé 
m es b e té tre  v o n a tk o z ta tv a  11,25 — 20%  koksz t a k a r í t 
h a tó  m eg  az ö sszenerg ia -gazdá lkodásban . I ly e n  m eg 
ta k a r í tá s  m ás in tézkedésse l nem  é rh e tő  el.

A  forrószeles k upo lókem encék  m a  m á r n y e rsv as  n é l 
k ü l ü zem e lte th e tő k . A z acé lhu lladékhoz  v iszo n t sok 
koksz  kell, n em  r i tk a  a  14 — 16% adagkoksz .

A kupo lókem enoe te rm ik u s  h a tá s fo k a  (a fo lyékony  
v as h ő ta r ta lm á n a k  és a kokssza l +  leégéssel b e v it t  h ő 
m enny iségnek  a  v iszonya) a  koksz  m enny iségének  n ö 
vekedésével erősen csökken . E z  elsőso rban  a fü s tg ázo k  
r e j te t t  m elegének  (szén -m o n o x id -ta rta lm án ak ) a  k ö v e t 
k ezm énye. A  h ag y o m án y o s kupo lókem encében  a  fü s t 
g ázveszteségek  2 /3 -a a  k ém ia ilag  k ö tö t t  hő , m íg 1 /3-a 
az  é rezh e tő , fiz ika i hő .

A ko rszerű , v ízh ű téses, bélés né lkü li, n ag y  te l je s ít 
m én y ű  forrószeles ku p o ló k em en cék b en  m e g v á lto z o tt a 
h e lyze t. A v ízh ű té s  rév én  a fa lvesz teség  m e g n ő tt ug y an , 
de  a  fü s tg ázo k  fiz ik a i h ő je  c sö k k en t a  b e té ta n y a g  jo b b  
előm elegítése, ill. a  lassú b b  á ram lá s  m ia t t .  A  fü s tg ázo k  
szé n -m o n o x id - ta r ta lm a  v iszo n t m egnő (1 6% -ra), am i 
k ö rn y eze tv éd e lm i e lő íráso k b a  ü tk ö z ik . E n n e k  e lk e rü lé 
sére  az  egy ik  m egoldás az, hogy  a  fü s tg á z o k a t az  a d a 
go lóny ílás a la t t  e lsz ív ják , m e g tis z tí tjá k , m a jd  egy fák- 
ly ab eren d ezésb en  önszívó  égővel e lége tik . I ly e n k o r a 
íúvó levegő  e lőm eleg ítésére  idegen g á z t v ag y  o la ja t h a sz 
n á ln a k . E b b e n  az ese tb en  a  k u p o lókem encében  e lé g e te tt 
koksz  e n e rg iá ján ak  3 8 ,5 % -á t képv ise lő  r e j te t t  hő  e l 
veszik .

K ézen fekvő  ennek  az en e rg ián ak  a  haszn o s ítá sa . 
A fü s tg á z o k a t d ez in teg rá to ro s  gázm osó  berendezésen  
v eze tik  á t .  E n n e k  az e lrendezésnek  h á trá n y a , hogy  a 
gázok  é rzék e lh e tő  m elege m a jd n em  te lje sen  elvész, így 
csak  a  k ém ia i hő  h a sz n o s íth a tó . A  t i s z t í to t t  g á z t a 
re k u p e rá to r  égéste rében  levegővel tö k é le te sen  elégetik , 
és ezzel a  kupo lókem enoe fú v ó sze lé t 500 °C -ra fe lm ele 
g ítik . A  n a g y  hő m érsék le tű  fü s tg á z t a  szab ad b a  engedik .

A z en e rg iaá rak  növekedésével ez a  m ego ldás m á r nem  
k ie lég ítő , m e r t a  re k u p e rá to rb ó l táv o zó  égéste rm ékek  
á tlag o s  h ő m érsék le te  670 °C, és a  gáz n ag y o n  tisz ta . 
A fü s tg á z o k a t az egyik  üzem ben  v ízm eleg ítésre  h a sz n á l 
já k . A fü s tg á z t hők icseré lőn  v eze tik  ke resz tü l, am e ly 
ben  a  h ő m érsék le te  270 °C -ra csökken , m iközben  a sz a 
b á ly o z o tt v ízm enny iség  h ő m érsék le te  110 °C-ról 160 
°C -ra nő . E g y  20 t / h  te lje s ítm é n y ű  kupo lókem encéhez  
40 m 3/h  te lje s ítm é n y ű  v ízm eleg ítő  ta r to z ik , a  víz h ő 
m érsék le te  160 °C. Az a d o t t  ü zem ben  ez a  m egoldás az 
en e rg iak ö ltség e t 1 t  fo lyékony  v a s ra  v o n a tk o z ta tv a  
3 D M -val c sö k k en te tte .

A b e ru h ázás i kö ltség  u g y a n a k k o r elég n ag y  v o lt 
(2 M DM ). É v i 75 000 t  v as m eg o lv asz tásak o r az e l 
é rh e tő  e lm éle ti e n e rg ia m e g ta k a rítá s  225 E  DM, ez a  
b e ru h ázás  1 1 % -a. A jelen leg i en e rg iaá rak  m e lle tt ez a  
m egoldás nem  lá tsz ik  tú lság o san  gazd aság o sn ak .

A hők icserélő  az u tó lagos b eép ítés  m ia t t  v o lt o ly an  
d rág a . F e lté te le zh e tő , hogy  ú j kem ence ép íté sek o r a 
k ö ltségek  5 0 % -kai k isebbek , és így  g azdaságos h ő 
v isszanyerés  é rh e tő  el. E h h ez  azo n b an  az is szükséges, 
ho g y  az o lvasz tókem ence  üzem e fo ly am a to s  legyen , és

a  m eleg v ízre  egész év b en  szükség  legyen. U g y an ak k o r 
a h ő v isszan y erő n ek  a  kupo lókem enoe ü zem é t nem  sz a 
b ad  z av a rn ia , m e r t az  ezá lta l o k o z o tt te rm elésk iesés, 
se le jt s tb . sokka l n ag y o b b  k á r t  o k o zh a t, m in t a n y e rt 
haszon .

Varga F .

Az indukciós olvasztás intenzifikálása 
kis hőmérsékletű plazmával

A szilárd  b e té t te l  és a  v isszam arad ó  fém fü rdőve l d o l 
gozó indukc ió s kem encék  hőm érlegének  v iz sg á la ta  m eg 
m u ta t ta ,  h o g y  az o lv a sz tá s  id ő ta r ta m a  tu la jd o n k é p p e n  
k é t  szak asz ra  o sz th a tó . A z első ít id ő szak aszb an  tö r té n ik  
a  b e té t  fe íhev ítóse  és m eg o lv asz tása , a  m áso d ik  íf id ő 
sz ak aszb an  p ed ig  az o lv ad ék  tú lh ev íté se  és k ikész ítése . 
A  ít/( ít + íf) v iszony  a leg fon to sabb  p a ra m é te r  a  kem ence 
m egítéléséhez. A z energ ia  h a szn o s ítá sa  a k k o r a leg jobb , 
h a  a  fen ti v iszonyszám  0,4 és 0,6 k ö z ö tt van .

A szerzők  az ind u k c ió s h ev íté s  időbeli le fo ly ásá t a 
tég e ly b e  b e é p íte tt  te rm o elem ek k el k ö v e tté k . A  reg isz t 
r á l t  e red m én y ek b ő l m e g á lla p íto ttá k , hogy  a  b e té t  fe l 
h ev íté se  a  tég e ly b en  igen  egyen lő tlen . A  tége ly  felső és 
alsó részén  m é r t h ő m érsék le t kü lönbsége e lé r te  a  650 
°C -ot. E z  azzal függ  össze, ho g y  a  hő  egy része e lv eze tő 
d ik  az a tm o sz fé ráb a  és a  h ű tő v ízb e , v a la m in t ho g y  a 
kem ence felső részén  egyre  erősöd ik  a  m ág n es té r szó ró 
d á sa . A tége ly  széle és közepe k ö z ö tt is 200 °C a  h ő m é r 
sék le t-kü lönbség , m ivel a  b e té t  közepe főleg h ő á ra m lá s 
sa l m elegszik .

E z é r t  célszerű  a  b e té t  felső és középső részének  k ü lön  
m eleg ítésével az o lv a sz tá s t in ten z ív eb b é  ten n i. E rre  a  
cé lra  a k em en c é t egy ívp lazm aégővel sze re lték  fel (1 . 
ábra ). P lazm ak ép ző  g á z k é n t a rg o n t h a sz n á lta k . A p la z 
m aégős ind u k c ió s kem ence o lv a sz tá s te c h n o ló g iá já t ú g y  
á ll í to ttá k  be, ho g y  az o lv a sz tá s  k ezd e tén  a p lazm aégő  
m ax im ális  te lje s ítm én n y e l dolgozik , m a jd  egy bizonyos 
fém tó csa  (S um pf) ke le tkezése  u tá n  a  k em en c é t á tk a p 
cso lják .

A  p lazm aégővel fe lszere lt indukc ió s k em encében  az 
o lv a sz tá s  ide je  2 — 2,5-szer k iseb b  v o lt, m in t a  közönsé 
ges indukc ió s kem encében , a  fa jlagos v illam o sen erg ia 
fe lhaszná lás  30 —4 0 % -k a l csö k k en t, és a  te rm ik u s  h a tá s 
fok 0,5 — 0 ,7-ről 0 ,8 —0,9-re  em e lk ed e tt. T o v áb b i e lőny,

1 —  ICST-1 indukciós kemence, 2 —  fenékelektród (anód), (d —  kém- 
lelónyílás és a plazmaégó m ozgatószerkezete, 4 — vízhűtésesplazm atron  
5 —  fedél, 6 — védőberendezés
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h o g y  n em  szükséges tö m ö r b e té t , és ro sszab b  v illam os 
veze tőképességű  b e té ta n y a g o k  is fe lh a szn á lh a tó k . A  
p lazm ás m eleg ítéssel so k o ld a lú b b á  v á lik  az  indukc ió s 
kem ence m in t m e ta llu rg ia i berendezés, az argon- 
a tm o sz fé ra  is e lőnyös az o lv asz tásh o z . Az ilyen  k em en 
cében  jó  m ech an ik a i tu la jd o n sá g ú  és so k o ld a lú an  fe lh asz 
n á lh a tó  ö n tö t tv a s a k  g y á r th a tó k .

Alekszandrov, N , N .— Blozsko, N , K ,— Petrov, L , A .—  Lit. Proizv. 
1978. 7. sz. 7— 8. old.

T em pervas és ön tö ttv as te rm ikus analíz ise

A z iro d a lo m b an  szám os eg y en le t ta lá lh a tó  a  lem ez- 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  lik v id u sz-h ő m érsék le te  és vegyi ösz- 
sze té te le  k ö z ö tt  fennálló  összefüggésről. A  szérzők az 
erősen h ip o e u te k tik u s  ö n tö t tv a s a k b a n  (pl. tem p erv as) 
v iz sg á lták  ezek e t az összefüggéseket.

A  te rm ik u s  analíz ishez  te llú rm e n te s  T ec tip  és Q uik- 
C up m érő tég e ly ek e t h a sz n á lta k . A  feh ér te m p e rö n tv é n y  
g y á rtá sá h o z  o lv a s z to tt  üzem i te m p e rv a sa k  m érési e re d 
m énye i a la p já n  az a lá b b i eg y en le tek e t k a p tá k :

Ti =  1605 -  108 G E L ± 4,1 °C, .0  =  90 ,1% ,
T i =  1573 -  423 S o  ± 4 ,3  °C, £> =  88 ,7% , 
T i - T „ = 4 7 8  -  108 G E L ± 4,6 °C, D  = 87 ,5% ,

ah o l T i a likv idusz-, T s a  szo lidusz-hőm érsék le t. A  D  
d e te rm in ác ió s  tén y ező  közel 90% , te h á t  a  te rm ik u s  a n a 
lízissel a  veg y i ö ssze té te lt k ifejező  G É L  likv idusz- 
k a rb o n eg y en é rték , ille tv e  S o  te líté s i szám  k ie lég ítő  
p o n to sság g a l m e g h a tá ro z h a tó .

H a  az ö n tés i h ő m érsék le t csökken , a  k ris tá ly o so d ási 
h ő m érsék le tek  csökkennek , m e r t  az  o lv ad ék  h ő ta r ta l 
m a , és így  a  m érő tég e ly  előm elegítése is k isebb . P é ld áu l, 
h a  a  fek e te  te m p e rö n tv é n y  g y á rtá sá h o z  való  tem p e rv a s  
ö n té s i hőm érsék le te  10 °C -kal k isebb , a k k o r a  likv idusz- 
h ő m érsék le t k b . 2 °C -kal, a  szo lidusz-hőm érsék le t p ed ig  
1,0 — 1,5 °C -kal csökken . A  közel e u te k tik u s  lem ez- 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  (Öv. 15 — 20) lehű lési g ö rbé jének  
tö ré s p o n tja it  te llú rm e n te s  tég e ly b en  az  ö n té s i h ő m é r 

sék le t v iszony lag  kevéssé befo lyáso lja , te llú ro s té g e ly 
ben  azo n b an  a  h a tá s  szem b e tű n ő  : m inél k isebb  az ö n tés i 
h ő m érsék le t, an n á l in k á b b  közeled ik  a  lehű lési gö rbe  
le fu tá sa  ahhoz, a m e ly e t te llú rm en te s  m érő tége lyben  
k ap u n k .

Az o lv ad ék  keze lésé t ille tően  m e g á lla p íto ttá k , hogy  
p l. 0 ,025%  b iz m u t erősen  csö k k en ti a  likv idusz- és a 
szo lid u sz-h ő m érsék le te t (45, ill. 35 °C -kal). B izm u t h a 
tá s á ra  a szö v e t exogénbő l endogénbe m egy á t ,  és ezá lta l 
csökken  a  m elegrepedékenység .

R ész le tesen  m eg v izsg á lták  a  te l lú r  h a tá s á t ,  m ivel ezt 
(b ev o n a t v ag y  „ c se p p ”  a la k já b a n ) a z é r t he lyez ik  a 
kereskedelem ben  k a p h a tó  egyes m érő tég e ly ek b e , hogy  
g ra f itm e n te s  legyen  a k ris tá ly o so d ás . A kellően nagy  
h ő m érsék le ten  ö n tö t t  lem ezg rafito s  ö n tö t tv a s  lehűlési 
g ö rbé jének  e u te k tik u s  sz a k a sz á t a te l lú r  k ezd e tb en  
5 — 10 °C -kal, a k ris tá ly o so d ási hő lead ás (rekaleszcencia) 
ta r to m á n y á b a n  ped ig  m in teg y  30 — 40 °C -kal c sökken ti. 
A  te llú r ra l k eze lt p ró b á k ra  jellem ző, hogy  a  m e ta s tab ilis  
e u te k tik u s  derm edés m a jd n em  te lje sen  rekaleszcencia  
n é lkü l m egy végbe. A  k a rb o n - és sz ilíc iu m ta rta lo m  te r 
m ikus analíz issel va ló  m eg h a tá ro z á sá n a k  elő fe lté te le , 
hogy  a  szo lid u sz-h ő m érsék le te t p o n to sa n  lehessen m érn i.

A tem p e rv as  k ris tá ly o so d ási h ő m érsék le te it a  te llú r  
csak  k issé befo lyáso lja . A  te m p e rv a s  te llú r  né lk ü l is 
re n d sz e rin t m e ta s ta b il isa n  d erm ed . E z é r t  a  tem p e rv a s  
te rm ik u s  analíz iséhez  a  te llú rm e n te s  m érő tége ly  is m eg 
felel.

A  te m p e rö n tv é n y  p o n to s  k ém ia i ö ssze té te lé t ism ern i 
kell, m e r t csak  így  g a ra n tá lh a tó  a feh ér k ris tá ly o so d ás , 
m a jd  az ö n tv é n y e k  g azdaságos hőkezelése. A  te rm ik u s  
analíz is  jó l h a sz n á lh a tó  a  te m p e rv a s  ellenőrzésére. E lső 
so rb an  a  vegyi ö ssz e té te lt leh e t ilym ódon  m eg á llap ítan i, 
de a  fo lyékony  fém  c s íra á lla p o tá ra , a  k ris tá ly o so d á s  
m ó d já ra  és a  m eleg repedékenységre  nézve  is in fo rm ác ió 
k a t  szo lg á lta t.
Döpp, R .— Blankenagel, 1).: Giesserei 66 (1979) 7. sz. 182— 180. old.

K . L

Műszaki és gazdasági hírek
Hírek a Csepel Müvek Vas- és Acélöntödéjéből

A  C sepel M űvek  V as- és A cé lö n tö d é je  1979. ja n u á r  
24-én sze rző d ést k ö tö t t  a  bo lg ár K a rlo v ó i T ra k to rg y á r 
ra l . A  m eg á llap o d ás é rte lm éb en  a  CSM VA 1979-ben 
200 000 d b  M n l2  m inőségű  lá n c ta g o t szá llít a  bo lgár 
fé lnek  m ezőgazdaság i és k e rté sz e ti re n d e lte té sű  t r a k to 
ro k h o z . A z ü z le te t, am e ly n ek  é rté k e  1,7 m  R b l, ill. 
54 M F t ,  a  m a g y a r  K O M P L E X  és a  b o lg á r A G R O - 
M A C H IN A IM P E X  k ü lk e resk ed e lm i v á lla la t b o n y o lít 
j a  le.

*

1979-ben a  Csepel M űvek  V as- és A cé lön tödé jének  
2. sz. V asö n tö d é jéb en  ö n tv é n y t nem  g y á r ta n a k . J a n u á r 
b a n  le b o n to ttá k  a  k u p o ló k a t és a  hozzá  ta r to z ó  b e ren 
d ezéseke t. E b b e n  a  c sa rn o k b an  te re m tik  m eg  a  40 000 
d b /é v  R Á B A -M A N  fo rg a tty ú s h á z  g y á r tá s á n a k  fe l té te 
le it.

D . Gy.

A nyomásos alumínium öntvények gyártása 1978-ban
P .A .R .  F in d la y , az am erik a i C astin g  In s t i tu te  al- 

e lnöke b e je le n te tte , ho g y  az U SA  n y o m áso sö n tv én y - 
te rm e léséb en  az a lu m ín iu m  ré sz a rá n y a  az  1975. év i 
5 1% -ró l 1978-ban 6 2 % -ra  em e lk ed e tt. U g y an eb b en  az 
id ő szak b an  a  n yom ásos a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  ir á n ti  
ig én y  450 E  to n n á ró l 610 E  to n n á ra  n ő tt .  A z E u ró p á b a n  
1978-ban g y á r to t t  n yom ásos a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  
m enny isége  500 E  to n n á n  felü l v o lt, 1 5 % -kai tö b b , m in t 
a  le g u tó b b i (1973 — 74. évi) csúcsterm elés .
Schweiz. Aluminium U dsch. 1979 .1 . sz.

A Csepel Művek Fémművének öntvénytermelése 1978-ban

A Csepel M űvek F ém m ű v én ek  ö n tv én y te rm e lé se  
1978-ban 14 471 t  v o lt 888 368 E  F t  é rték b en . A  to n n á 
b an  m é r t te rm elés 2 1 % -k a l, az  é r té k  10% -kal m ú lta  
felü l az előző év it. A z A lu m ín iu m ö n tö d e  te rm e lé sé t az 
1. táblázat, a  S zékesfehérvári N ehézfém ön töde  te rm e lésé t 
p ed ig  a  2. táblázat rész le tez i. A  k é t  gyáregység  1978. évi 
te rm elése  a  F ém m ű  össz term elésének  1 1 ,1 % -á t t e t te  ki, 
1 ,6 % -kai tö b b e t, m in t az  előző évben .

1. táblázat
Az A lum ínium öntöde term elése, (t)

T erm ék 1977 1978

H om okön tvény , kézi form ázás 256,9 198,6
H om okön tvény , gépi form ázás 35,4 27,6
K o k illaön tvény , belföldi 143,8 168,0
K o k illaön tvény , k iv ite l 1525,4 1581,1
Ö tv ö zö tt a lum ín ium  tö m b 4533,7 5709,9
V asalópárna 144,7 113,5
C sapágykiöntés 13,9 5,3
Ó lom bronz csapágy — 4,9
C inktöm b 66,5 67,6

Összesen: 6720,3 7876,6
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2. táblázat
A Nehézfémöntöde term elése, (t)

Term ék 1977 1978

Homoköntöde

B ronz hom okönW ény 664,3 613,2
Sárgaréz hom oköntvény 69,6 37,6
B ronz cen trifugálön tvény 312,6 200,8
Sárgaréz cen trifugálön tvény 17,2 8,8
B ronz k o k illaön tvény 400,0 388,9
Sárgaréz kokillaön tvény 28,2 20,7
A lnm ínium bronz tö m b — 137,6
Ó nbronz tö m b 66,6 48,6
Foszforréz töm b — 54,6
K ih o zata li töm b , k iv ite l — 28,2

E g y ü tt 1668,2 1438,9

Héjöntöde

ó n b ro n z  tö m b 60,4 52,4
Sárgaréz  tö m b — 1,2
B ronz héj ön tv én y 213,8 166,6
Sárgaréz  héj ö n tvény 2,0 4,6
Sárgaréz hój-kokilla ön tv én y  
Sárgaréz héj-kokilla  ö n tvény ,

0,5

k iv ite l 20,2 1,9
B ronz héj-kokilla  ö n tv én y 70,7 102,8

E g y ü tt 367,6 318,4

Folyamatos öntőmű

Sárgaréz tö m b — 401,6
Sárgaréz tö m b , k iv ite l — 22,8
B ronz k ihozata li tö m b , k iv ite l — 1012,9
B ronztöm b 1166,6 688,0
V örösötvözet töm b — 846,4
V örösötvözet töm b , k iv ite l 102,0 19,9
B ronz, fo lyam atos öntés 1619,7 1626,7
Sárgaréz, fo lyam atos öntés 12,6 31,6

E g y ü tt 2890,7 4649,9

Hidegalakító üzem

E lonagyo lt b ronzön tvény 124,9 117,1
E lőnagyo lt sárgaréz  ön tv én y  
Sárgaréz, fo lyam atos öntés,

69,6 94,8

k iv ite l 244,4 27,6
Sárgaréz cső, rú d , k iv ite l 
Sárgaréz héj-kokilla  ön tvény ,

66,6 —

kiv ite l 27,2 37,4
Sárgaréz rú d , k iv ite l 100,3 10,4

E g y ü tt 622,9 287,3

összesen 6429,4 I 6594,6

Nyomásos öntőgép alumínium rotor öntéséhez
A  fran c ia  F a . V o is in  P u tea u x  cég á lta l  k ife jle sz te tt 

kü lön leges nyom ásos ön tő g ép  k a lick ás  m o to ro k  röv id re- 
z á r t  ro to r já n a k  a lu m ín iu m m al v a ló  k iö n tésé re  a lk a lm as . 
A te lje s  m u n k a m e n e t 18 m áso d p ercen  belü l a u to m a tik u 
san  leza jlik , iç y  ó rá n k é n t 200 ö n tv é n y  g y á r th a tó . A  n y o 
m ásos ön tő g ép  fo ly ék o n y  a lu m ín iu m m al v a ló  e llá tá sa  
kézzel v a g y  ad ag o ló ro b o tta l lehetséges.
Schweiz. Alumínium Edsch. 1979.1. ez.

K . J .

Manipulátor öntödék számára

A svéd  K o cku m s A u tom a tion  A B  cég m a n ip u lá to ra  
so k o ld a lú an  fe lh a szn á lh a tó  az ö n tö d ék b en . Segítségével 
a  m u n k a d a ra b o k , szerszám ok  és eszközök h á ro m  d im e n 
z ióban  m o z g a th a tó k . A m a n ip u lá to r  egy k o rm á n y rú d d a l 
keze lhe tő , és p é ld áu l az  o lvasz tóberendezósekben  a  sa lak  
leh ú zásá ra , az ö n tő k a n á l kezelésére leh e t a lka lm azn i. 
T o v áb b i fe lhasználási te rü le te  az  ö n tv én y  tisz ti tá s , ahol 
6 m  á tm é rő jű  m u n k a te rü le te n  belü l leh e t vele  nehéz

ö n tv é n y e k e t m ozg a tn i. A m a n ip u lá to r t e redm ényesen  
h a szn á lják  az ö n tv én y ek n e k  a  kok illábó l va ló  k iem elé 
sére , m agok  behelyezésére , fo rm ák  ö ssze rak ásá ra  is.

Giesserei, 1979. 3. sz.

Króm-nikkel acélöntvény hordozza 
az egyik londoni irodaépületet

A L o n d o n  b e lv á ro sáb an  épülő  iro d a é p ü le t a lapozási 
p ro b lé m á it egy e rre  a  cé lra  k ife jle sz te tt k ró m -n ik k e l 
ö tv ö zésű  ö n tö t t  acé lla l o ld o t tá k  m eg. A  P aralloy 3 F L  
ö ssze té te le : Cr =  22% , N i =  6 % , Mo =  2% . A  k iszem elt 
te lek  k ö zv e tlen ü l a  lo n d o n i m e tró  te rv e z e tt  m eghosz- 
sz a b b ítá sá n a k  n y o m v o n a lá b a n  fekszik , így  a  te lek n ek  
m in teg y  2/3 részén  a  cö löpalapozás n em  lehetséges. 
A  h ag y o m án y o s  a lapozáshoz  a  ta la j nem  a lk a lm as . 
E z é r t  az  ép ítészek  egy  n y i to t t  rá c sk o n s tru k c ió t te rv e z 
te k  ko rrózióálló  acé lö n tv én y b ő l, m ely  az ép ü le ten  k ív ü l 
a  g ép te rem tő l egészen a  te tő ig  ny ú lik , s az  é p ü le t te rh é t  
ho rd o zza . A  csövekbő l és g ö m b csom ópon tokbó l álló 
sze rk eze t az é p ü le t sú ly á t  függőleges tá m a sz o k ra  vezeti. 
T ű zren d észe ti okokbó l a  rác ssze rk eze te t v ízzel tö l tik  
m eg. A  csö v ek e t c en trifu g á lis  ön tésse l, a  c so m ó p o n to k a t 
h o m o k b an  ö n tik . A  P a ra llo y  3 F L  ö tv ö ze tb ő l ö n tö t t  e le 
m ek  ö sszsú lya  m in te g y  200 t.
Stahl u. Eisen 1979. 2. sz.

t í j  szürkevasöntöde Csehszlovákiában

A  g o ttw a ld o v i Závody P fesneho S tro jíren stv í, m ely  
C sehszlovák ia  leg nagyobb  sze rszám g ép g y ártó  üzem e, ú j 
sz ü rk e v a sö n tö d é t ép ít, m e ly n ek  év i k a p a c i tá sa  17 E  t  
lesz. A  legko rszerűbb  berendezésekkel fe lszere lt ö n tö d e  
80 k g -tó l 6 to n n á ig  te r je d ő  sú ly ú  ö n tv é n y e k e t fog g y á r 
ta n i . A z ö n tö d e  b e ru h ázás i kö ltsége  721 M K és.

Giessereitechnik 1978.12 . sz.

Gáztisztító berendezés héjformázáshoz

A  héj fo rm ázó  h o m o k  e lő á llítá sak o r és fe lh aszn á lásak o r 
e g y a rá n t feno lgőzök  k e le tk ezn ek , am e ly ek e t el kell 
sz ívn i. A  gőz a  feno lon  k ív ü l p o r t  is ta r ta lm a z . E z é r t  a  
m ü n s te r i S ta n d a rd  F ilterbau  cég gázm osó to rn y o k  fe l 
á l l í tá s á t  jav a so lja . A z első lépcsőben  a  p o r t  v á la s z tjá k  
le, m a jd  a  m á r  m a jd n e m  p o rm en te s  g á z t v eze tik  a  tu l a j 
d o n k ép p en i m o só to ro n y b a , aho l n ag y  fe lü le ten  é r in tk e 
zésbe j u t  a  m o só fo lyadékka l. E g y  ü zem be h e ly e z e tt 
berendezés N aV  260 t íp u sú  V O R T E X  m o só to ro n n y a l 
do lgozik , m ellyel 7700 — 9450 m 8/h  gáz tis z t í th a tó  m eg. 
A  m osó fo lyadék  1 0 % -os n á tro n íú g . A  m érések  sze rin t 
a  n y e rsg ázb an  a  k á ro s  an y ag o k  k o n c e n trá c ió ja  igen  in g a 
d o z o tt, de  a  m osás u tá n  az  em isszió n em  é rte  el a  m eg 
e n g e d e tt é r té k e t, s ő t  k iseb b  v o lt  ennél.

Fachber. H üttenpraxis M etallweiterverarb. 1979 .1 . sz.

„Emlékező” ötvözetek
A leg ú jab b  id ő k b en  o ly an  ö tv ö z e te k e t ism ertek  m eg, 

am ely ek n ek  sz o k a tla n  tu la jd o n sá g a ik  v a n n a k : „ em lé 
k ezn i”  képesek  az a la k ju k ra . H a  p é ld áu l egy  ilyen  
ö tv ö ze tb ő l v a ló  h u z a lt m e g h a jlítu n k , a k k o r az  fe lm ele 
g ítv e  ú jb ó l k iegyenesed ik . E z t  az  érdekes fo ly a m a to t 
n evez ik  eg y u ta s  a lak em lék eze ti e ffek tu sn ak . (A zért egy- 
u ta s , m e r t ú jb ó li le h ű té sk o r a  h u za l egyenes m arad .)  
H e v íté sk o r az  a lak v á lto zá s  egy  erő e llenében  is v ég b e 
m egy , te h á t  m u n k á t k a p u n k . E z  az e ffek tu s m á r tö b b  
m in t 20 éve ism ert, de  csak  1962 ó ta  á ll rendelkezésre  
egy  o ly an  n ik k e l- t itá n  ö tv ö ze t, m elynek  figyelem re  m éltó  
tech n o ló g ia i tu la jd o n sá g a i v a n n a k . A to v á b b i k u ta tá so k  
so rán  o ly an  e ljá rá s t fed ez tek  fel, am ellyel a  hőm érsék le t- 
v á lto z á s  h a tá s á ra  bek ö v e tk ező  a lak v á lto zá s  re v e rz ib i 
lissé te h e tő . E z t  a  je len sége t k é tu ta s  em lékezeti e ffek tu s 
n a k  nevezik .

A z a la k ra  em lékező ö tv ö z e te k  nem csak  ku rió zu m o k , 
h a n e m  szám os he ly en  a lk a lm a z h a tó k  is. E zek n ek  az 
ö tv ö ze tek n ek  leg fo n to sab b  tu la jd o n sá g a i a  k ö v e tk ező k :
— Az eg y u ta s  e ffek tu s h ő m érsék le te  —200 és + 1 5 0  °C

k ö z ö tt á ll íth a tó  be.
— E g y u ta s  e ffek tu sn á l 8, k é tu ta s n á l 2% -ig  te r je d ő  k é p 

lékeny  a la k v á lto z á s  n y e rh e tő  v issza.
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— E g y  b izonyos h ő m é rsé k le t-in te rv a llu m b a n  — m ely  
k b . 50 °C, és am ely  az ö tv ö z e t ö ssze té te léve l b e á ll ít 
h a tó  — 4% -ig  te r jed ő  p szeu d o ru g a lm as n y ú lá s  le h e t 
séges.

— A fe lh ev íté sk o r k a p h a tó  m ax im ális  m u n k a  e g y u ta s  
e ffek tu sn á l m in te g y  10 M J /m 8, k é tu ta s  e ffek tu sn á l 
2 M J /m 8.

— H a  m eg ak ad á ly o zzu k  az a la k v á lto z á s t, m ech an ik u s 
feszü ltség  jö n  lé tre  (a n ik k e l- t itá n  ö tv ö z e tb e n  600 
M Pa-ig)

— Az ö tv ö z e te k  k ifá ra d á s i tu la jd o n sá g a i k iv á ló ak , így  
pl. a  v á ltak o zó  a la k v á lto z á s  10-szer n ag y o b b  c ik lu s 
szám  u tá n  okoz tö ré s t, m in t a  szokásos an y ag o k  
ese tében .

— S zobahőm érsék le t közelében  a  csillap ítóképesség  
egyike a  leg n ag y o b b a k n ak , m e ly ek e t fém es a n y a g o 
kon  m érte k .

A  B row n  Boveri cég d ä ttw ill i  k u ta tá s i  k ö z p o n tjá b a n  
je len tő s  e lő reh a lad ás t é r te k  el az  a la k ra  em lékező ö tv ö 
ze tek  m eg ism erésében , és to v á b b i a lk a lm azás i leh e tő sé 
g e ik e t tan u lm án y o zzák .

Brown Boveri Inform ation

Nagy befogadóképességű tégelyes és csatornás 
indukciós kemencék

A svéd  acé lip a r egyik  veze tő  v á lla la ta , a  F a g e rs ta  A B  
k é t  63/76 to n n a  befogadóképességű  h á ló z a ti frekvenciás 
ind u k c ió s tég e ly k em en cé t re n d e lt az  A S E A  cég tő l. 
A  kem encék  tra n sz fo rm á to rte lje s ítm é n y e  20,8 M VA, 
o lv a sz tá s i te lje s ítm én y e  p ed ig  35 t /h ,  így  a  v ilág  leg 
n ag y o b b  indukc ió s kem encéi közé ta r to z n a k . A  sav as 
bélésű  kem encékben  acé lh u llad ék o t fognak  beo lv asz tan i, 
és a  m e ta llu rg ia i kezelés (finom ítás) né lk ü l lecsap o lt 
a cé lt egy  A O D -k o n v e rte rb en  fog ják  feldolgozni. A z ú j 
o lvasz tóberendezés az edd ig  h a sz n á lt ívkem encéhez  k é 
p e s t so k k a l g azd aság o sab b  és a  k ö rn y e z e te t is kevésbé  
szennyezi.

A  B ritish  S tee l C o rp o ra tio n  a m o th erw elli F u llw ood  
ö n tö d e  (Skócia) részére  k é t  115 to n n á s  c sa to rn ás  in d u k 
ciós k em en c é t re n d e lt. E zek b en  acé lm ű i k o k illá k a t fog 
n a k  b eo lv asz tan i 32 t  sú ly ig . Id á ig  az e lh a szn á lt k o k illá 
k a t  csak  tö ré s  u tá n  tu d tá k  bead ag o ln i a  kupo lókem en- 
cébe. A z indukc ió s kem encék  m in d eg y ik e  2,5 M W  te l je 
s í tm é n y ű  in d u k to rra l v a n  felszerelve, egy-egy  kem ence 
ó rá n k é n ti o lv asz tási te lje s ítm én y e  10 t.
Stahl u. Eisen 1978. 22. sz.

Alumínium felületének keményítése 
elektronsugaras olvasztással

A b o n n i V ereinigte A lu m in iu m -W e rk e  А О  és a  m ü n 
chen i Steigerw ald  S trah ltechn ik  G m bH  közös k u ta tá s s a l  
o ly an  e lek tro n su g a ra s  o lv asz tás i e ljá rá s t d o lg o zo tt k i, 
am ellyel b á rm ily en  a lu m ín iu m ö tv ö ze t fe lü le tén  k b . 1 m m  
v a s ta g  kopásálló  ré te g  h o z h a tó  lé tre . A  fe jle sz té s t az 
N S Z K  K u ta tá s i  és T echno lóg ia i M in isz té rium a tá m o 
g a t ta .

A k em én y íten d ő  fe lü le tre  először egy kb . 0,1 m m  
v a s ta g  vas- v a g y  n ik k e lré teg e t v isznek  fel p l. g a lv an ik u s  
ú to n  v a g y  ú gy , ho g y  egy  fó liá t e lek tro n su g á rra l a  fe lü 

le th ez  rö g z íten ek . E z t  az  ad a lé k fém e t a z tá n  e le k tro n 
su g á r ra l az  a lu m ín iu m  fe lü le téb e  ö tv ö z ik . A z e lek tro n - 
su g á rra l fe lo lv a sz to tt, k b . 1 m m  m ély  zóna  a  kö rnyező  
fém  h ővezetése  rév én  g y o rsan  — 10“ °C /s-ig te r jed ő  
sebességgel — m egderm ed . H a  n ag y o b b  fe lü le te t kell 
k em én y íten i, a k k o r az  e le k tro n su g a ra t, ille tv e  a  m u n k a 
d a ra b o t m egfelelően m o z g a tjá k , h o g y  eg y m ás t á tlap o ló  
m e g o lv a sz to tt v o n a la k  k e le tkezzenek . A z e lek tro n su g á r 
sebessége 100 és 300 m m /s  k ö z ö tt v a n , így  n a g y  fe lü le tek  
is g y o rsan  k eze lh e tő k . A z ada lék fóm  k o n c e n trá c ió ja  a 
fe lü le ti ré teg b en  10 és 30%  k ö z ö tt v a n . A  gyo rs  lehűlési 
sebesség m ia t t  a  m eg d e rm ed t zóna  szö v e te  igen  finom , 
s ben n e  n ag y  m enny iségű  in te rm e ta llik u s  fázis d iszper- 
gá lód ik , am i a  fe lü le tn ek  az ö tv ö z ö tt  szerszám acélokhoz 
hason ló  k em én y ség e t kölcsönöz. A z íg y  lé tre h o z o tt fe lü 
le t igen  jó l e llenáll a  c sú szó k o p ta tá sn ak . A  tis z ta  fém 
b e v o n a to k k a l szem ben  az a lá b b i e lőnyei v a n n a k : a  
m in te g y  1 m m  v a s ta g  k e m é n y íte t t  zóna  so k k a l v a s ta 
g a b b  és ko p ásá lló b b , m in t a  szokásos b e v o n a to k ; a  k e 
m én y  ré te g  fo k o za to san  m eg y  á t  az  a lu m ín iu m  an y ag b a , 
te h á t  n incsenek  ta p a d á s i p ro b lém ák . A z e lek tro n su g a ras  
o lv asz tássa l k e m é n y íte t t  ré teg en  n ag y o b b  fe lü le ti n y o 
m ás en gedhe tő  m eg. E zzel a  m ódszerre l a  kész a lu m ín iu m  
ö n tv é n y e k  v ag y  a la k í to t t  te rm ék ek  erős k o p ásn ak  k i t e t t  
fe lü le te it leh e t kezelni.

Fachber. Hüttenpraxis M etallweiterverarb. 1979 .1 . sz.

Öntödei berendezések a Lipcsei Vásáron

A z idei ta v a sz i L ipcsei V ásá ro n  m in teg y  60 országbó l 
közel 9000 cég v e t t  ré s z t; ö n tö d e i beren d ezések e t és 
ö n tv é n y e k e t 12 o rszág  k iá llító i m u ta t ta k  be.

E lső k é n t kell m egem líten i a  V E B  K o m b in a t G iesse- 
re ian lag en b au  u n d  G usserzeugnisse  — G ISA G  céget, 
m ely  a  v ilág  25 o rszág áb a  s z á l lí to t t  m á r  n a g y  te l je s ít 
m ényű , a u to m a tik u s  fo rm ázó so ro k a t. A v ásá ro n  m odel 
len  m u ta t tá k  be  a  M U L T O M A T IC  40.5 fo rm ázó -ö n tő  
so rt, m elyen  vas- és a cé lö n tv én y ek  g y á r th a tó k . A  k is 
he ly igényű , ru g a lm as  so r egyállom ásos fo rm á z ó a u to m a 
tá v a l m ű k ö d ik . Az AM D  4 és az  A M D  R  8 fo ly am ato s  
keverő  g y o rsan  k ö tő  h o m o k k ev erék ek  kész ítésé re  a lk a l 
m as. Az u tó b b i ta r to z é k a  egy po rad ag o ló , m ely  lehe tővé  
tesz i a  p o r  a la k ú  ad a lé k o k  h a s z n á la tá t . A  k ev erő  te l je 
s ítm én y e  6 — 10 t /h .  A  négyoszlopos K C B E  25/6 m a g 
lövő gép en  v ízsz in tes o sz tá sú  m ag szek rén y ek b en  3 — 12 
d m 3 té rfo g a tú  m agok  k é sz íth e tő k  a  G ISA G  h id eg  m ag- 
szekrényes e ljá rá sáv a l. A  K C B E  25/1 m ag lövő  gép  fü g 
gőleges o sz tá sú  h id eg  m agszek rényekke l, a  K H B E  25/1 
m eleg m agszek rényes e ljá rássa l dolgozik . A  P S G  1250 
n a g y  te lje s ítm é n y ű  tisz tító g ép  ü té s re  n em  érzékeny  
vas-, acél- és fó m ö n tv én y ek  tis z t í tá s á ra  a lka lm as .

A  S k o d aex p o rt egy  to v á b b fe jle sz te tt  asz ta lo s  ö n tv é n y 
t isz tító  g é p e t (típ u sje le  TS 1000 2 B ) m u ta to t t  be.

A lengyel C E N T R O Z A P  k ü lkereskede lm i v á lla la t á l 
ta l  k iá l l í to t t  C K A P  — 53 k o k illaö n tő  gép  a lu m ín iu m  
ö n tv é n y e k  s ta tik u s  ö n té sé t végzi karu ssze lren d sze rb en .

T öbb  ism e rt olasz cég m u ta to t t  be nyom ásos ö n tő 
g ép ek e t, íg y  az ID R A  egy o la jh id rau lik u s  g ép e t, a  
T R IU L Z I m e leg k am rás g é p e t c in k ö n tv én y ek h ez . A 
C E N T R O T E C N IC A  Id r o a r t  P 2  k o k illaö n tő  a u to m a tá 
já n  sá rg a réz  a rm a tú ra ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k .

Az Öntöndei Szakosztály legközelebbi nagyrendezvényei :

V. N yo m á so s ö n té sze ti n a p o k
Pécs, 1979. a u g u sztu s  30— sze p te m b e r  1.

X . ( ju b ileu m i) D iósgyőri m in ta e lő k é sz ítő  n a p o k  
A g g te lek , 1979. s ze p te m b e r  10— 13.
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A usztrália 360 000 40 000 22 000 60 000 8 000 32 000 _ _ _
A usztria 152 093 28 291 14 935 24 964 4 747 11 295 — — —
Belgium 216 210 4 970 300 76 790 1 830 5 640 — 3 610

B razília (1976) 930 100 238 000 49 000 137 200 17 300 39 800 11 800 16 100 1 500

Chile 30 000 800 — 13 000 3 500 12 000 — —
C sehszlovákia (1976) 1 065 800 18 800 31 400 354 500 12 900 53 000 — — 4 500

D ánia 66 425 4 971 — 6 596 — — — — —
D él-A frikai K özt. 254 200 10 400 27 500 139 400 131 600 4 610 — 1 500 160

E gyip tom 64 015 — — 9 671 854 843 — — —
Finnország 54 495 16 350 1 584 12 685 3 457 1 831 20 425 10

F ranciaország 1 601 997 630 963 83 119 200 642 36 121 195 671 285 45 985 2 079
Fülöp-szigetek  (1976) 58 264 — — 34 890 2 610 2 830 — 470 140

H olland ia  (1976) 235 800 15 800 13 600 10 100 — — — . --- —
In d ia  (1975) 467 000 3 000 20 000 68 000 — — — — —
Indonézia  (1975) 30 473 — — 300 756 50 — — —
Izrae l (1976) 20 700 1 000 2 500 4 500 4 000 2 800 — 950 250

Ja p á n 3 448 391 1 201 302 353 958 611 752 87 318 477 409 129 59 044 2 254

Jugoszláv ia 414 214 23 200 27 781 64 827 -V -► 33 3151

K an ad a 737 570 181 283 41 790* 149 098 2 8293 14 883 — 23 989 —
K oreai K ö z t. 322 300 69 700 28 200 51 400 — — — — —
Lengyelország (1976) 2 107 000 — — 361 000 — — — — —
L uxem burg 80 000 — — 2 938 2 212 5 627 — — —
M agyarország 271 140 1 671 8 870 60 553 9 985 18 483 — 2 150 45

Mexikó (1975) 471 000 20 008 16 270 58 500 14 300 7 300 1 100 12 0004 5

N ag y -B ritan n ia 2 292 700 305 400 197 100 246 300 65 343 121 636 410 62 683 13 393

N D K  (1975) 947 400 40 600 27 700 230 900 21 1005 61 700 — — —
N orvégia 66 500 11 500 11 000 10 500 10 000 — — — 5 000

N SZK 2 932 543 585 435 213 376 275 241 83 145 279 689 17 700 49 919 7 351

Olaszország 1 532 266 112 191 52 481 131 130 76 000 235 000 2 300 56 500 1 900

P o rtugália  (1976) 37 902 6 759 10 880 9 783 2 228 1 172 — '--- 2 095

R om ánia 1 071 972 29 205 17 246 312 480 28 459 39 256 4- 3 852 —
Spanyolország (1976) 626 000 80 000 31 140 98 150 30 000 70 000 — 27 043 —
Svájc 206 100 4- 1 750 10 750 3 800 9 800 300 1 350 —
Svédország 252 000 36 000 12 000 16 000 11 000 18 000 1 000 2 000 —
Szovjetunió (1976) 18 591 000 252 000 787 000 7 136 000 — -*• 1 073 0006

T ajvan 265 750 4 710 25 800 24 100 5 850 7 250 — 4 800 1---
Törökország 275 000 10 500 3 000 40 000 2 800 4 7507 — 2 0007 —
USA 11 169 531 2 450 152 748 027 1 555 969 262 279 907 575 22 645 300 129 13 854»

Venezuela 39 000 40 000 3 000 2 500 900 1 200 — 800 —
Zam bia 3 000 — — 31 000 3 100 50 — — 20

összesen : 81 260 460 53 767 851 6 474 961 2 884 307 12 644 109 950 323 2 643 050 57 689 673 689 1 164 481

108sze8 fém öntvény. 41977-es adat.
^Lefolyó- és nyom ócsővel, csóidomm al együtt. 5összes nehézfém öntvény.
31976-os adat. 60s8zes fém öntvény, 1975-ös adat.

7 Becs ült érték.
8Ó lom öntvény.
A Modern Casting 68 (1978) 12. sz. 28. old. alapján.



Külkereskedelmi Vállalat
40-036 Katowice, Ligonia 7, Lengyelország
P. O. Box: 825, Telex: 0322-416,
Telefon: 513401
Távirati cím: Centrozap Katowice

M KW -030 perem es fu tó-keverő  
FKT-65-b p ecek em elő  form ázógép  
SCH-2.5 vákuum hűtő szárító  
PK W W -25 lengő aprítógép  
GZPT-50 hevederes őrlőgép  
tégelyk em en ce (m odell)
NIEKLAN autom atikus form ázóm ű  
MONOCLIM C-12 készülék (m odell)
Szellőző vágat
Vízszívófejek
Nyúlásm érők



METALIMPORTEXPORT’
teljesíti kívánságait!

K ö t ö l j e  v e l ü n k  i g é n y e i t !

— bugák és brammák
— betonacélok
— kereskedelmi és profilacélok
— hidegen alakított profilok
— szénacélok és ötvözött szerszámacélok
— kereskedelmi minőségű hajó- és 

kazánlemez
— melegen hengerelt lemeztekercsek
— hidegen hengerelt finomlemez és 

horganyzott lemez
— varratnélküli csövek, béléscsövek, 

húzott csövek, fúrórudak
— hossz- és spirálhegesztésű csövek
— fekete és horganyzott hegesztett 

csövek
— hidegen húzott drót, előfeszített 

betonhuzalok, vontatási kábelek
— szén- és ötvözött acél 

hegesztő elektródák
— szerkezeti szegek és 

különleges szegek
— ipari és horoglánc
— alumíniumból és aluminiumötvözctből 

készült termékek (tömbök, rudak,

(
húzott profilok, Propcrz' típusú 
huzalok, húzott huzalok, hidegen 
hengerelt lemezek, fóliák, 
hegesztett öntozőcsövek, 
bútorvasalások)

Metalimportexport Iщ m cm ii i

^ 4

Cím: 22-25 Mendeleev St 
Bukarest. Románia 

Telefon: 620-621 
Telex: 11515 

Távirat: Metalimportexport



Ismeri Ön а МОИМ korszerű 
gyártmányait?

Gyártmány Felhasználási területe

Alumfniumszulfát

Vanádiumpentoxid

Monoalumíniumfoszfát-tűzálló keramikus 
kötőanyagoldat

Műkorund szemcse

Tűzálló döngölő masszák

KORVISIT-320 lap 

KORVISIT-320 sínkő

ZIRKOSIT-34 égőkő 

ZIRKOSIT-K kopásálló lap 

ZIRKOSIT-K kopásálló cső

ipari víz- és szennyvíztisztítás 

ötvözöttacé l-gyártás

tűzállóanyagipar, vas-, acél- és fémipari kemencék, öntödei 
beredezések, stb. döngölt tűzálló bélései

tűzállóanyagipar, öntvénytisztítás

vas-, acél- és fémipari hőkezelő, ill. olvasztó berendezések 
döngölt tűzálló bélései

kokszcsúzda

vas- és acélipari hőkezelő-, kovács-, toló-, emelőgerendás és 
mélykemencék

hőkezelő berendezések

bányászati, kohászati és erőművi berendezések kopásvédelme 

bányászati, kohászati és erőművi csővezetékek kopásvédelme

Kívánságára in form ációs szolgálatunk  ö n n e k  is rész le tes  fe lv ilágosítást, 
szaktanácsot és ajánlatot ad.

Magyaróvári
Tim föld- és M űkorundgyár 
M o so  n m agya róvá r
Pf. 75. 9201
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SZÁ M .
№
N r.
N o.

7 ÖNTÖDE
JÚ L IU S
И Ю Л Ь
J U L I
JU L Y

1979
Ж У РН А Л  ГОРНОГО Д ЕЛ А  И М ЕТА Л Л У РГИ И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

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

JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р ЖА Н И Е

В а р г а ,  Э . —Б а н д е р ,  Й . :  Влияние хрома, молиб
дена и фосфора на линейное расширение чугуна 
для отливок во время затвердевания .............  С 150

Авторами проведены лабораторные опыты для 
исследования влияния хрома, молибдена и фос
фора на расширение чугуна с пластинчатым гра 
фитом, сопровождающее расширение. Установ
лено, что хром и молибден способствует к увели 
чению значения расширения чугуна и получены 
новые данные относительно характера расшире
ния чугуна и величины силы, возникающейся 
при попытке ограничить это расширение.

Б о к о р ,  Ф.—Б л а х о ,  Л . :  Новое классифицирование 
и показатели качества связующих материалов 
при оболочковой формовке .................................  С 158

Авторами исследованы вязкостные характери 
стики при повышенной температуре различных 
смол, применяемых для оболочковых форм, и 
сопоставлены эти данные исследования с обыч
ными показателями качества. На основе данных 
измерения вязкости при повышенной темпера
туре имеется возможность для выбора темпера
туры покрывания соответственно оптимальной 
вязкости и так  обеспечивается производство 
песка с постоянным качеством.

I N H A L T

V a r g a ,  E . — B a n d e r ,  J . :  Der Einfluss von Chrom, 
Molybdän und Phosphor auf die Ausdehnung von 
Gusseisen m it Lam ellargraphit im  Laufe der E r 
sta rrung  .........................................................................S 150

D ie  V erfasser h a b e n  m it L ab o ra to riu m sv e rsu o h en  
d e n  E in flu ss  des C hrom s, des M o lybdäns u n d  des 
P h o sp h o rs  u n te rsu c h t, w elche d ie  E rs ta r ru n g  
des G usseisens m it L a m e lla rg ra p h it b eg le ite t.
D ie V ersuche h a b e n  d e n  schw ellungserhöhenden  
E in flu ss  des C hrom s u n d  M olybdäns bew iesen 
u n d  w eite re  A n g ab en  ü b e r  d ie  A u sd eh n u n g  des 
G usseisens u n d  ü b e r  d ie  b e i d e r  V erh in d eru n g  
d e r  A u sd eh n u n g  e n ts te h e n d e  R e a k tio n sk ra f t ge 
lie fe rt.

B o k o r ,  F . — B l a h ó ,  L . :  N euartige Bew ertung des 
Bindem ittels beim M ask en fo rm v erfah ren ..........S 168

D ie V erfasser h a b e n  d ie  W arm v isk o s itä ts -K en n - 
w e rte  d e r  zu  M asken fo rm sto ffen  v e rw en d e ten  
H a rz e  u n te r s u c h t u n d  m it  d en  herk ö m m lich en  
B e w e rtu n g sd a te n  verg lichen . D ie B eziehungen  
sin d  re c h t eng. I n  K e n n tn is  d e r  W arm v isk o s i 
tä ts w e r te  k a n n  m a n  d ie  Ü b e rz u g s te m p e ra tu r  d e r 
o p tim a le n  V isk o s itä t en tsp rech en d  w äh len  u n d  
h a rz h a ltig e n  S an d  in  g leichm äesiger Q u a litä t 
h e rs te ilen .

C O N T E N T S

V a r g a ,  E . — B a n d e r ,  J The influence of chrom ium , 
molybdenum and phosphorus on the dilatation of 
lam ellar graphite cast iron during solidification P  150

T h e  a u th o rs  h av e  s tu d ied  th e  in fluence  of ch ro 
m iu m , m o ly b d en u m  a n d  p h o sp h o ru s  o n  th e  d ila 
ta t io n  w hich  accom pan ies  th e  so lid ifica tion  of 
lam ella r g ra p h ite  c a s t  iron . T h e  te s ts  h av e  p ro v ed  
th e  e ffec t o f ch ro m iu m  an d  m o ly b d en u m  in  in 
c reas ing  sw elling an d  h av e  fu rn ish ed  novel d a ta  
o n  th e  d ila ta tio n  of c a s t iro n  a n d  th e  reac tio n  
fo rce  c rea ted  w h en  d ila ta t io n  is p rev en ted .

B o k o r ,  F . — B l a h ó ,  L . :  A novel assessm ent of shell 
molding b in d e rs ............................................................P 158

T h e  a u th o rs  h av e  s tu d ied  th e  h o t v iscosity  p a ra 
m e te rs  o f res in s u sed  in  shell m old ing  m a te ria ls  
a n d  co m p ared  th e se  w ith  th e  tra d it io n a l q u a lify 
in g  d a ta .  T he  re la tio n sh ip s  a re  r a th e r  close. I n  
th e  know ledge of h o t v isco sity  d a ta  i t  is possib le  
to  se lec t th e  co a tin g  te m p e ra tu re  co rrespond ing  
to  o p tim a l v isco sity , to  p ro d u ce  res in -b ea rin g  
sa n d  o f u n ifo rm  q u a lity .
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IX. magyar öntőnapok

A IX . magyar öntőnapokat 1979. április 26— 28. 
között Kecskem éten, a Technika Házában tartot 
ták  meg. A m egnyitóülés 26-án 11 órakor kezdő
dött, és egyben a X IV . Bács-K iskun megyei 
műszaki hónap ünnepélyes m egnyitását is jelen 
tette. Az elnökségben helyet foglalt Prohászka 
János akadémikus, a Magyar Tudom ányos A ka 
dém ia elnökségének tagja, Welirzky István, K ecs 
kem ét Városi Tanácsa általános elnökhelyettese, 
Pethö János, az MSZMP Bács-K iskun megyei 
bizottságának munkatársa, Vágó István, a Bács- 
Kiskun m egyei Tanács ipari osztályának vezetője, 
dr. Nagy Zoltán, az OMBKE főtitkára, Szabó Lajos, 
az MTESZ Bács-K iskun megyei szervezetének t i t 
kára, Pecséry Ede, a Lampart Zománcipari Művek 
vezérigazgatója, Záray Géza, a Lam part ZIM kecs 
kem éti gyárának igazgatója és dr. Vörös Árpád, 
az Öntödei Szakosztály elnöke.

Szabó Lajos m egnyitó szavaiban köszöntötte az 
elnökségben megjelenteket, majd így kezdte beszé 
dét:

„Amikor az MTESZ m egyei elnöksége elhatá 
rozta, hogy ez év tavaszán is megrendezi immár 
tizennegyedik alkalommal a műszaki hónapot, 
akkor abból az elvből indult ki, hogy a m egyénk 
ben működő műszaki és term észettudom ányos 
egyesületek m unkáját a Párt K özponti B izottsága  
áltál m eghatározott feladatok felé irányítja.

Népgazdaságunkban jelenleg a legégetőbb prob 
léma: gazdasági életünk egyensúlyi helyzetének  
megteremtése. Ahhoz, hogy a gazdálkodásban ez 
az egyensúly helyreálljon, a gazdaság minden 
területén nagyobb hatékonysággal működő vezetői 
munkára van szükség. A gazdasági szervezet 
igényli, hogy működésben tartott eszközeit —  az 
élő és holt m unkát —  a legmagasabb fokú szerve 
zettséggel használják. A gazdasági élet különböző

szakágaiban a külpiaci hatások, de a belső piac is, 
szám talan olyan problémát vet fel, am elyek meg
szűntetését a term előszervezetek gazdasági veze 
tésétől várjuk.

Nem  véletlenül választotta az MTESZ megyei 
elnöksége a X IV . műszaki hónap m ottójául a ter 
melés és a termékszerkezet korszerűsítését. Tudo
m ányos egyesületeink április és május hónapban 
a m egye különböző városaiban 87 rendezvénnyel 
—  előadásokkal, konferenciákkal, kiállításokkal, 
tanulm ányutakkal —  járulnak hozzá az elnökség 
által m egfogalm azottak teljesítéséhez.

A műszaki hónap m egnyitója során K ecskem ét 
ad helyet a IX . öntőnapok országos rendezvényé
nek, m elynek m egnyitó előadását dr. Prohászka 
János akadémikus, egyetem i tanár tartja. Ez az 
előadás is —  éppen úgy, m int más tudom ányos 
egyesületeink előadásai és rendezvényei —  a minő
ségjavításon keresztül kívánja a termékszerkezet 
korszerűsítését kezdeményezni, megvalósulását biz 
tosítani.

A termelés és a term ékszerkezet korszerűsítésé 
hez jelentős mértékben járulhatnak hozzá az újítók 
is, akiknek ism ételten megrendezendő kiállításán  
győződhetünk meg arról, hogy munkásaink, m ű 
szaki értelmiségünk változatlan alkotó kedvvel 
kívánja m egvalósítani pártunk fentebb megfogal
m azott célkitűzését.”

Szabó Lajos ezután vázolta a műszaki hónap 
fontosabb m egyei rendezvényeit, majd beszédét 
így zárta:

„Az MTESZ tagegyesületeinek egész évi tev é 
kenységükkel kell a Párt által m egfogalm azott 
követelm ények érdekében kifejteni m unkájukat, 
és a m últ évben elfogadott cselekvési programok 
végrehajtásának állandó karbantartásával kell 
gyorsítani "népgazdaságunk egyensúlyi: helyzetének  
mielőbbi m egvalósulását.”
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A megnyitó beszéd elhangzása után Szabó Lajos 
felkérte dr. Prohászka János akadémikust a IX. 
magyar öntőnapok megnyitó eló'adásának megtar
tására. Az előadás, mely az öntvényminőség javí
tásának tudományos lehetőségeivel foglalkozott, 
nagy érdeklődést váltott ki. (Az előadást az Öntöde 
teljes terjedelmében közölni fogja.)

Az előadást követően az öntőnapok közel 280 
résztvevője megtekintette a Bács-Kiskun megye 
életéről, fejlődéséről készített filmet.

Délután három szekcióban megkezdődött a 
tudományos ülésszak, amely másnap folytatódott. 
Az egyes szekciók elnökei a következők voltak: 
dr. Bakó Károly, Kovács László, dr. Nándori Gyula, 
dr. Pilissy Lajos, Pintér András, Szende György és 
dr. Varga Ferenc. A  szekciótitkári teendőket Kar- 
say Imre, Polgár László, Süveges Zoltán és Székelyt 
János tagtársaink látták el.

A z  e g y e s  s z e k c ió k b a n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  
h a n g z o t t a k  e l.

I . szekció: M eta llu rg ia

P in tér  A n d rá s— Steierhoffer László  (K O G É P T E R V ): A z  
öntészeti nyersvas helyettesítésének módszerei

Az ö n tő ip a rn a k  a  k ö ze ljövőben  ré szb en  el ke ll té rn ie  
a  szokásos, 30— 40%  ö n té sze ti n y e rsv a sh á n y a d d a l tö r 
té n ő  v a so lv a sz tá s i m ó dszerek tő l, eg y ré sz t a  v á rh a tó  
n y e rsv ase llé tá s i p ro b lém ák , m ás ré sz t a  fokozódó  m in ő 
ségi k ö v e te lm én y ek  m ia tt .  Az ö n té sze ti n y e rsv a s  h e 
ly e tte s íté sén ek  k é t a la p v e tő  m ó d ja  v an . Az egy ik  a sz in 
te t ik u s  n y e rsv as  tö m b ö k  g y á rtá sa ; ez a  te rm é k  a  k o h ó 
b a n  g y á r to t t  ö n té sze ti n y e rsv a s  h e ly e t t  ad ag o lh a tó . 
A m ásik  m ódszer sz e r in t n y e rsv as  nélkü l, h u llad ék b ó l 
sz in te tik u s  fo lyékony  ö n tö t tv a s a t  o lv a sz ta n a k , m ely  
k ö zv e tlen ü l v ag y  esetleg  kezelés u tá n  h a sz n á lh a tó  fo r 
m á k  leön tésére . Az e lőadás p é ld a k é n t egy-egy  sz in te tik u s  
n y e rsv a sa t, ill. ö n tö t tv a s a t  e lőá llító  ü zem e t m u ta to t t  be.

D r. Vörösné, dr. F aragó E lza  (V asipari K u ta tó  In té z e t) :  
A  sz in te tiku s öntöttvas gyártás m eta llurg ia i problém áiról

Az előadás is m e rte tte  a  b e té ta n y a g o k  és az  o lv asz tási 
m ódok  h a tá s á n a k  összehason lító  v iz sg á la tá t. Az in d u k 
ciós o lv a sz tá s  és az in d u k c ió s kem encében  tö r té n ő  
du p lex íro zás m e ta llu rg ia i sa já to ssá g a  az o lv ad ék  csíra- 
szegénysége, tisz ta sá g a  és a  k upo lóvashoz  k ép es t k isebb  
g á z ta r ta lm a , ennek  ped ig  az ö n tö t tv a s  tú lh ű lése , a  n a 
gyobb  m é r té k ű  zsugo rodás a  kö v e tk ezm én y e . A  b e té t  
a c é lh u lla d é k - ta r ta lm á n a k  növelése fokozza  a  tú lh ű lé s  
ir á n t i  h a jla m o t. A m egfelelő tú lh e v íté s t  és egyszerű  h u l 
la d é k b e o lv a sz tá s t b iz to s ító  ind u k c ió s o lv a sz tá s  e zé rt 
e llen ő rzö tt a d a g v e z e té s t és m ó d o sítási te ch n o ló g iá t ig é 
nyel. Az e lőadás végü l is m e rte tte  a  s z in te tik u s  ö n tö t tv a s  
e lő á llítá sán ak  m ó d ja it .

L egény i Géza— R ied l Rezső— S z í j  Z o ltán — dr. V arga  
E ndre  (M agyar V agon- és G ép g y ár): S z in te tik u s  nyersvas  
Icupolókemencében való előállításának és vasöntvény- 
gyártáshoz való fe lhaszná lá sának tapaszta la ta i

Az M VG ú j acé lö n tö d é jéb en  1974 ó ta  á ll íta n a k  elő 
sz in te tik u s  n y e rs v a sa t fo rrószeles kup o ló k em en céb en  a 
k isk o n v e rte rek  szám ára . 1975 ó ta  a  h en g erfe jg y á rtá sh o z  
is fo ly ék o n y  sz in te tik u s  n y e rs v a sa t h a sz n á ln a k  b e té t 
a n y a g k é n t a  tégelyes ind u k c ió s kem encében . Az e lőadás 
első részében  a  szerzők  is m e rte tté k  a  sz in te tik u s  n y e rs 
v a s  e lő á llítá sá ra  szolgáló  o lvasz tó b e ren d ezés szerk eze ti 
fe lép íté sé t és m ű szak i je llem ző it, a  b e té ta n y a g o k  e lő 
k é sz ítésé t, az  a lk a lm a z o tt ad ag -ö sszeá llítási v á lto z a to 
k a t, to v á b b á  az o lv a sz tá s  m űszak i-g azd aság i p a ra m é 
te re it . S zám ítógépes ada tfe ld o lg o zás e red m én y e ire  t á 
m aszk o d v a  é r té k e lté k  a  g y á r to t t  s z in te tik u s  n y e rsv as  
m inőségé t és ezzel k a p c so la tb a n  r á m u ta t ta k  a  g y á r tá s  
n é h á n y  je len leg i p ro b lé m á já ra . Az e lőadás m ásod ik  
része a  sz in te tik u s  n y e rsv a sn a k  lem ezg rafito s  v asö n t-  
v é n y g y á rtá sh o z  való  fe lh aszn á lásáv a l és a  hengerfe j - 
ö n tv é n y e k  m inőségére g y a k o ro lt h a tá s á v a l fo g la lk o zo tt.

Dr. F a rka s  I .  Z o ltán  (K o h ásza ti G y á ré p ítő  V á la la t) :  
ívkem en cék  vasöntödéi a lka lm azása

A szerző összefog la lta  az  ívkem encés v a so lv a sz tá s  
m ű szak i-g azd aság i e lő n y e it, az  o lv a sz tá s  m e ta llu rg iá já t 
és a  k én te len íté s  leh e tő ség é t b áz ik u s  ív kem encében , to 
v á b b á  a  fü rd ő  k a rb o n ta r ta lm á n a k  e llenő rzésé t és sz a 
b á ly o zá sá t. E z  u tá n  b e m u ta t ta  a  v a sö n tö d é k b e n  já ra to s  
k e m e n c e típ u so k a t és -n ag y ság o k a t és az  ezek re  v o n a t 
kozó m u ta tó s z á m o k a t. I s m e r te t te  a  fo ly a m a to s  és a  sz a 
kaszos k e m e n c e já ra to t. A z e lő ad ás ez u tá n  b e m u ta t ta  
az ívkem ence  a lk a lm a z á sá t d u p lex  ren d sze rek b en . V é 
gü l k i té r t  az ívkem encés v a sö n tö d é i o lv asz tó m ű v ek  
te rvezésére , a  kem encék  h e ly szükség le té re  és a  költség- 
rá fo rd ítá so k  a lak u lá sá ra .

D r. M acher F rig yes  (ÖV S op ron i V asö n tö d é je ): Ü zem i 
tapasztalatok szekunder levegős kupolával

A z  Ö V  S opron i V asö n tö d é je  1978 szep tem b eréb en  
ü zem be h e ly ez te  az  N D K -licen c  a la p já n  é p í te t t  sze 
k u n d e r  levegős k u p o ló k a t. A  k u p o ló k  1000 m m  á tm érő - 
jű ek , v ízh ű tésesek . Az e lőadás is m e r te tte  a  k u p o ló k  te le 
p íté sé t, m ű sze re it. A  to v á b b ia k b a n  fo g la lk o zo tt az 
ü zem e lte té s  egyes fo n to sa b b  kérdéseivel. B eszám o lt a  
k u p o ló k  te lje s ítm én y é rő l, a  fo ly ék o n y  fém  hő m érsék le 
té rő l, az ad ag -ö sszeá llítás  ta p a s z ta la ta iró l, a  fo ly ék o n y  
fém  össze té te lé rő l és a  k o k szfo g y asz tásró l. B efejezésü l 
összegezte a  k a rb a n ta r tá s  edd ig i ta p a s z ta la ta i t .

H a va si László  (V asip ari K u ta tó  In té z e t) :  K is  sz ilíc ium -  
ta rta lm ú betétanyagok használata lem ezgrafitos öntöttvas 
előállításához

A h aza i ö n tö d é k  éves ö n té sze ti n y e rsv asig én y e  kb . 
250 E  t ,  m e lybő l 1980 u tá n  v á rh a tó a n  150 E  to n n á t  b iz 
to s íta n a k  k o h á sz a ti ü zem eink , a  h ián y zó  m enny iség  
p ó tlá sá ra  m ás m eg o ld ás t kell ta lá ln i. E n n e k  eg y ik  leh e 
tő sége az ö n té sze ti n y e rsv a s  egy  részének  h e ly e tte s íté se  
acé ln y ersv assa l. K ísé r le tek k e l m e g á lla p íto ttá k , h o g y  az 
in d u k c ió s kem ence b e té t jé b e n  az ö n té sz e ti n y e rs v a sa t 
50, ille tv e  1 0 0 % -b an  acé ln y ersv assa l h e ly e tte s ítv e , m eg 
felelő tú lh e v íté s  és h a té k o n y  b e o ltá s  e se tén  a  lem ezg ra 
f i to s  ö n tö t tv a s  m ech a n ik a i és ö n té sze ti tu la jd o n sá g a i 
nem  ro m lan ak .

D r. Vörös Á rp á d — R ácz Jó zse f— Győrök G yörgy  (CSM 
V as- és A cé lön tödé je )— dr. M ocsy  Á rp á d — H a va si 
László  (V asipari K u ta tó  In té z e t) :  J á rm ű ip a r i gömbgra 
fitos vasöntvények haza i gyártásának m egvalósítása a 
G S M V A -b a n

Az e lő ad ás k é t  já rm ű ip a r i ö n tv é n y típ u s n a k , a  G öv. 
40 an y ag m in ő ség ű  k e ré k a g y n a k  és a  G öv. 50 anyag - 
m inőségű  h á tsó  h a jtó m ű h á z n a k  a  CSM V as- és A célön 
tö d é jéb en  való  g y á r tá sá v a l fo g la lk o zo tt. I s m e r te tte  az 
ö n tv é n y e k  fo rm ázástech n o ló g iá já t, v a la m in t a  b e 
öm lő- és tá p fe j ren d szer k ia la k ítá sá n a k  fő b b  sz e m p o n t 
ja i t .  A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a t  d u p lex  e ljá rá ssa l (ku- 
po ló— c sa to rn á s  ind u k c ió s kem ence) o lv a s z to t t  fo lyé 
k o n y  v asb ó l á ll ít já k  elő. A kupo lókem encébő l c sap o lt

1. kép. D r. Vörös Á rp á d  előadását tartja . Jobbról egyik  
társszerzője, H a va s i László
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fo ly ék o n y  v a s a t  a  c sa to rn ásjp n d u k c ió s k em encébe  való  
á tö n té s  e lő t t  p o ró zu s dugós ü s tb e n  k a rb o n iz á ljá k  és k é n 
te le n ítik . A  k eze lést szen d v icse ljá rássa l, V L  63 segéd 
ö tv ö z e tte l végzik . A z e lőadás a  to v á b b ia k b a n  az ö n t 
v én y ek  an y ag m in ő ség é t is m e rte tte  ( 1. kép  ) .

D r. N á n d o r i G yula— J ó n á s  P á l— D ú l Jen ő  (N ehéz ipari 
M űszak i E g y e te m , Ö n tésze ti T an szék ): K ülön fé le  hűtő 
ha tású  fo rm ákba  öntött göm bgrafitos ko rm ány házöntvények  
szövetszerkezete és sz ilárdsági tu la jdonságai

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a k  k ris tá ly o so d á sa  fo ly a 
m á n  k ia lak u ló  szö v e tsze rk eze t és tö m ö rség  szoros össze 
fü ggésben  v a n  az a lk a lm a z o tt hom ok-, fé lkok illa - és 
k o k illa fo rm ák  h ú tő h a tá sá v a l . A  v iz sg á la to k  so rán  a  vo 
n a la s  h o sszú ság v á lto zá s t m é r té k  és T a tu r-p ró b á k a t  ö n 
tö t te k .  A z e lő ad ás a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s b ó l k ísé rle ti 
cé lra  ö n tö t t  k o rm á n y h á z ö n tv é n y e k e n  m u ta t t a  be  a  hű- 
lés i v iszo n y o k  h a tá s á t  a  szö v e tsze rk eze ti és sz ilá rd ság i 
tu la jd o n sá g o k ra . I s m e r te t te  a  k ísé rle ti ö n tv é n y e k  tö 
m ö rségének  ja v í tá s á ra  k id o lg o zo tt h á ro m  kü lönfé le  h ű 
tő h a tá s ú  fo rm ázó an y ag h o z  illeszkedő  tech n o ló g ia i m eg 
o ld á s t. A  fé lk o k illáb an  végbem enő  k ris tá ly o so d ás  o k o z ta  
szö v e tsze rk eze ti v á lto z á s  a  lehű lési g ö rb ék k e l je llem ez 
h e tő . A  szerzők  cé lszerűnek  ta r t j á k  a  2,8— 3,0%  szilí 
c iu m ta r ta lm ú  fo ly ék o n y  v a s  ö n té s é t a  n ag y o b b  fe rrit-  
ta r ta lm ú  és sz ívósabb  n y ersö n tv ó n y ek  g y á r tá s á n a k  cé l 
já ra .

D r. V arga E ndre— B ander Jó zse f  (M agyar V agon- és 
G ép g y ár): A  króm , m olibdén és fo sz fo r  hatása a lemezgra- 
fi to s  öntöttvas dermedése közben végbemenő tágulásra  és az 
a n n a k  m egakadályozásakor tám adó reakcióerőre

A z  e lő a d á s t az  Ö n tö d e  je len  sz á m á b a n  te lje s  te r je d e l 
m éb en  közö ljük .

D r. Csontos I s tv á n  (L K M ) : N é h á n y  szem pont a kopásálló  
m artensites öntöttvasak gyártásához

A z előadás szövegét az  Ö n tö d e  6. szám a közö lte .

II . szekció : F o rm ázástech n o ló g ia

D r. T ó th  Levente— dr. N á n d o r i G yula  (N ehéz ipari M ű 
szak i E g y e te m , ö n té s z e t i  T anszék ) : A  fo rm ázóanyagok 
ban öntés közben képződő gáznyom ás vizsgálata

A n ed v es v ag y  m ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm ázó h o m o k o k b an  
a  fo rm a  leön tése  k ö zb en  k ü lönböző  m en n y iség ű  és n y o 
m ású  g ázk ev erék  kép ző d ik . Az á ram ló  fém  o ly an  fo rm a 
fa lla l é rin tk ez ik , am e ly b en  a  g ázképződés id e je  k isebb  
m é r té k b e n  v á lto z ik , m in t a  szem cseszerkeze ttő l, a  k ö tő 
a n y a g  m en n y iség é tő l és m inőségétő l függő g ázn y o m ás 
nag y ság a . K ísé r le ti berendezés seg ítségéve l jó l m é rh e tő  
a fo rm ázó h o m o k b an  képződő  g ázn y o m á s n ag y ság a  
o ly a n  befo lyáso ló  tén y ez ő k  fü g g v én y éb en , m in t a  h o m o k  
szem cseszerkezete , a  k ö tő - és ad a lé k a n y a g o k  m e n n y i 
sége, m inősége. A z e lő ad ás a  g ázn y o m ás v á lto z á sá n a k  
ö ssz e te tt  fiz ik a i-k ém ia i fo ly a m a ta iv a l, v a la m in t a  szá 
m ítá s  lehetőségeivel fo g la lk o zo tt. A  szerzők  a  g ázn y o m ás 
v á rh a tó  n a g y sá g á t a  k ísé rle ti e red m én y ek  a la p já n  össze 
függésbe  h o z tá k  a  g ázá te re sz tő  képesség  jó l ism e rt m érő- 
szám áv a l.

B okor Ferenc— B lahó L id ia  (G ép ipari T echno lóg ia i I n 
té z e t) :  A  héjform ázás kötőanyagának ú jszerű  m inősítése  

Az e lő a d á s t az  Ö n tö d e  je len  sz á m á b a n  közö ljük .

Szekeres J á n o s— S zép fö ld i G yula— B okor Ferenc  (G ép 
ip a r i T echno lóg ia i In té z e t)  : A  m űgyan takö tésű  fo rm ázó 
keverékek ku ta tá sának  újabb eredm ényei

A h a z a i ö n tö d é k b e n  a  m ű g y a n tá s  fo rm ázó k ev erék ek  
fe lh aszn á lása  az u tó b b i év tiz ed b en  ro h am o san  n ö v ek e 
d e t t .  A  m á r  h ag y o m án y o sn ak  te k in th e tő  h é jfo rm á zás  és 
héj m agkész ítés  m e lle tt  egyre n ag y o b b  sze rep e t k a p ta k  
az ú n . n o -b ak e  és h o t-b o x  e ljá ráso k . A  G T I ezen  e ljá rá 
sok  k ö tő an y ag -ren d sze re in ek  to v áb b fe jle sz té se  m e lle tt 
p ro g ra m b a  v e tte  a  h idegen  g y o rsan  sz ilárdu ló , co ld -box  
szerű  fo rm ázó an y ag o k  fu rá n  b áz isú  k ö tő a n y a g á n a k  a  
fe jle sz té sé t is, szo rosan  e g y ü ttm ű k ö d v e  az E g y e sü le t 
V egy im űvekke l. A  szerzők  összefog la lták  a  k u ta tá s o k  
leg fon to sabb  e red m én y e it és a  k id o lg o zo tt ú j v iz sg á la ti 
m ódszereke t. I s m e r te t té k  az egyes speciális ö n té sze ti 
p ro b lém ák  m eg o ld ásá ra  k id o lg o zo tt fo rm ázó k ev erék ek

leg fo n to sab b  je llem ző it. B eszám o ltak  az ú j típ u sú  szi- 
lá rd ítá s i e ljá rá so k k a l v é g z e tt k u ta tá s i  m u n k ák ró l.

D r. B akó  K á ro ly  (V asipari K u ta tó  In té z e t) :  A  szerves 
kötésű öntödei hom okkeverékek m eleg-hajlítószilárdságának  
jelentősége

A  m ű g y a n ta k ö té s ű  h o m o k k ev erék ek  h a jlító sz ilá rd sá 
g á n a k  v iz sg á la ta  m á r  k o rá b b a n  is b e v e z e te tt  m ódszer 
v o lt. A  m eleg -h a jlító sz ilá rd ság  m érésével az  e red m é 
n y ek b ő l le v o n h a tó  k ö v e tk e z te té se k  kö re  k ib ő v ü lt, te c h 
no lóg iai tu la jd o n sá g o k ra  le h e t k ö v e tk e z te tn i. A  V asip ari 
K u ta tó  In té z e tb e n  k ife jle sz te tt M E T R IC O R  k észü lék 
kel m in ő s íth e tő k  a  kü lönböző  szerves k ö té sű  form ázó- 
és m ag h o m o k k ev erék ek . E g y id e jű leg  m e g h a tá ro z h a tó k  
a  k e z d e ti tá g u lá ssa l d erm edő  ö tv ö z e te k  k ris tá ly o so d ási 
n y o m á sá n a k  k ö v e tk ezm én y e i, m e g h a tá ro z h a tó  az ö n 
té s i , h ő m érsék le t h a tá s a , lehe tő ség  v a n  —  a  g y á r ta n d ó  
ö n tv é n y  ö n tés i h ő m érsék le tén ek , anyagm inőségének , k i 
a la k í tá s á n a k  s tb . ism ere téb en  —- a  cé lra  leg in k áb b  a lk a l 
m as  h o m o k k ev e rék ek  m e g h a tá ro z á sá ra . A  n ag y o b b  
m eleg -h a jlító sz ilá rd ság ú  h o m o k k ev erék  repedésre  k e 
vésbé  érzékeny .

Lathw esenné S zá n tó  K a ta lin —-T o ká r  I s tv á n — Vrabély E r 
v in  (G ép ipari T echno lóg ia i In té z e t) :  E redm ények  a 
fo rm a- és magbevonó anyagok haza i fejlesztése és gyártása  
terén

A  fo rm ázás  és m ag k ész ítés  tech n o ló g iá ján ak  fejlődése , 
gépesítése  és a u to m a tiz á lá sa , v a la m in t az  öko lóg iai k ö 
v e te lm én y ek  fo k o z o tt e lő té rb e  kerü lése  eg y rész t növe lik  
a  fekecsek  sze rep é t az  ö n tv é n y g y á r tá s b a n , m ás ré sz t fo 
ly a m a to s  fe jle sz té s t k ö v e te ln e k  a  m in d en k o ri igények  
k ie lég ítésére . A  szerzők  is m e rte tté k  a  fek ec s recep tú rák  
k ia la k ítá sá n a k  leg fo n to sab b  tö rv én y sze rű ség e it a  k ív á n t 
Teológiai tu la jd o n sá g o k , és ezzel összefüggésben  a  k ü 
lönböző  fe lh aszn á lási m ó d o k  fü ggvényében . R ész le te 
sen  is m e rte tté k  a  G T I-b e n  k id o lg o zo tt és az  üzem i e l 
lenőrző  v iz sg á la to k  á lta l is ig azo lt fe k ec s típ u so k a t, je l 
lem ez ték  a  ja v a s o lt  fe lhaszná lási te rü le te t  és a  fe ldo lgo 
zás m ó d já t. B efe jezésü l ö sszefog la lták  a  h a z a i fekecs- 
g y á r tá c s  h e ly z e té t és fe jlesz tésének  lehe tő sége it.

M eich l M á tyá s— R ácz Ottó— Z sám ba Is tv á n  (Ö n tödei 
V á lla la t) : N a g y  kem énységű  fo rm á k  hom okkeverékei és 
vizsgá la ti módszerei

A z Ö n tö d e i V á lla la t K isv á rd a i V asö n tö d é jéb en  tö b b  
éve m ű k ö d ő  D isam atic -fo rm ázó so r üzem e lte té se  so rán  
hasznos ta p a s z ta la to k  h a lm o z ó d ta k  fel a  n a g y n y o m ású  
fo rm ázó h o m o k  v iz sg á la ti m ódszeréve l és össze té te lév e l 
k a p c so la tb a n . A  h ag y o m án y o s  h om ok  v izsgá la tához  
re n d sz e rin t e legendőnek  b iz o n y u lt a  g á z á tb o c sá tá s , a  
nyom ó- és n y író sz ilá rd ság  és a  hom oknedvesség  re n d 
szeres, az  is z a p ta r ta lo m n a k  p ed ig  e se te n k é n ti v izsg á 
la ta . A  n a g y n y o m á sú  fo rm ázás  h o m o k k ev erék én ek  b iz 
to n ság o s  ellenőrzésére  a  fe lso ro lt v iz sg á la to k o n  k ív ü l 
to v á b b ia k  elvégzése is szükséges. íg y  n a p o n k é n t tö b b 
szö r m eg  kell h a tá ro z n i a  hasad ó -, a  n y e rs -h ú zó sz ilá rd 
ság o t, a  tö m ö ríté s i ú th o s sz á t és V olkm ar  n o m o g ram ja i 
a la p já n  a  h o m o k k ev erék  összes, e ffek tiv  és lá te n s  ben- 
to n i t ta r ta lm á t .  H e te n k é n t n é h á n y  a lk a lo m m al az iszap 
ta r ta lm o n  k ív ü l a  fo rm ázóhom okbó l fe jlődő  gázképző  
a n y a g o k  m en n y iség é t is m eg  kell m érn i.

B u zá n szk y  A lb in — Győrök G yörgy  (CSM V as- és Acólön- 
tö d é je ) : N a g y  szilárdságú  lem ezgrafitos vasöntvények  
gyártásának bevezetése a Csepel M ű vek  Vas- és A célöntö 
déjében

A  C sepel V as- és F é m m ű v e k  vas- és acé lön tvény igé- 
n y é t a  CSM V as; és A cé lön tödé je  hozzávető legesen  90% - 
b a n  elég íti ki. É v e s  sz in ten  tö b b  m in t 15 E  t  ö n tv é n y t 
szá llít e lső so rban  a  CSM S zerszám g ép g y ára  és E g y ed i 
G ép g y ára  részére . A z V . ö tév es  te rv  fo ly am án  a  M eeha- 
m íe-licenc m eg v ásá rlá sáv a l b ev eze tte  a  n a g y  sz ilá rd ságú  
lem ezg rafito s  v a sö n tv ó n y e k  g y á r tá sá t .

E zze l je le n tő s  ja v u lá s t  é r te k  el a  szerszám gép 
ö n tv é n y e k  an y agm inőségében . A  fúró- és m arógépek  sú 
ly á n a k  60— 8 0 % -á t ö n tö t t  a lk a tré szek  a lk o tjá k . Az egy 
ségny i te lje s ítm é n y re  ju tó  sú ly  c sökken tése  cé ljábó l k i 
e lég ítő  kép lékenység  és rezgéscsillap ító  képesség  m e lle tt 
n öve ln i kell az ö n tv é n y e k  szak ító sz ilá rd ság á t. Az elő 
a d á s  ö sszefog la lta  az  e lé r t e red m én y ek e t (2 . k ép ).
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2. kép. B u zá n szky  A lb in  előadását tartja

I I I .  szekció : Á lta lános kérdések

K o pácsi Jó zse f— M ü h l N á n d o r  (ÖV S opron i V a sö n tö 
d é je ) : M inőségszabályozás az öntödében

A z ö n tv é n y e k  fe lhaszná ló i m in d  sz igo rúbb  fiz ika i és 
k ém ia i tu la jd o n sá g o k a t írn a k  elő az ö n tv én y ek re . H ogy  
az ö n tö d ék  v ersen y k ép es m inőségű  ö n tv é n y t m in im ális 
kö ltséggel tu d ja n a k  e lőá llítan i, a  fe lh aszn á lásra  kerü lő  
a n y a g o k a t a  g y á r tá s i fo ly a m a to n  vég igk ísérve  e lő írt 
m ódszerekkel e llenőrizn i kell. E z é r t  n em csak  a  te rm e lő 
fo ly a m a t te ch n o ló g iá já t, h a n e m  az ellenőrzés m ó d szeré t 
is k i kell dolgozni. Az e lőadás a  m inőségszabá lyozás 
üzem i g y a k o r la tá b a n  k ia la k íta n d ó  fo n to sab b  fe lad a t- és 
h a tá s k ö rö k e t ism e rte tte .

D r. B akó  K á ro ly— B ru n n er  Géza (V asipari K u ta tó  I n 
té ze t) —  H alász  I s tv á n  (L A M PA R T  Z IM  K ecsk em éti 
G yára) : A z  öntöttvas m inőségének gyártásközi ellenőrzése 
term ikus analízissel

A v a sö n tv é n y e k  egyen le tes  m inőségének  b iz to s ítá sá 
hoz e len g ed h e te tlen ü l szükséges az ö n tö t tv a s  á llandó  
ellenőrzése. K ü lö n ö sen  v o n a tk o z ik  ez a  zo m án co zh a tó  
v a sö n tv én y ek re , m elyekre  alsó és felső k o r lá tta l  rö g z í te t t  
k ö v e te lm én y ek  v a n n a k . A  te rm ik u s  analíz is  a lk a lm as  a 
fo lyékony  fém  k ém ia i ö ssze té te lének  m eg h a tá ro zá sá ra , 
és rö v id  id ő n  belü l o ly an  in fo rm ác ió k a t n y ú jt ,  am ely ek  
a la p já n  m eg b ízh a tó an  be leh e t a v a tk o z n i a  g y á r tá s i fo 
ly a m a tb a . A z e lőadás b e m u ta t ta  a  te rm ik u s  ana líz is  
üzem i a lk a lm azásá t.

Ősire Is tv á n  (CSM V as- és A cé lö n tö d é je ): A  gyártáselőké 
szítés helyzete és a  fe jlesztési irányza tok

A te rv sz e rű  g y á rtá se lő k ó sz íté sb en  a  CSM V as- és 
A cé lön tödé jének  h a rm in c  éves ta p a s z ta la ta  v an . A szerző 
ism e rte tte  a  je len leg i h e ly ze t, a  szerveze ti fe lép ítés, a  
gyártá se lő k ó sz íté s  ü g y ren d i s z a b á ly z a tá t és é r té k e lte  a 
v á lla la t g y á rtá se lő k ész íté s i tev ék en y ség é t. V ázo lta  a 
ko rszerű sítési ir á n y z a to k a t és h an g sú ly o z ta , hogy sz ü k 
ség v a n  a  g y á rtá se lő k ész íté s  egységes országos ren d sze 
rén ek  k id o lg o zására  és bevezetésére .

D r. K á lm á n  Sándoi— Szegedi Ferenc  ( IN T R  ANSZM AS) : 
F orgattyúsház nagysorozatú gyártásának form ázó- és öntő- 
téri program vezéreit anyagm ozgatása

É v i 41 E  d b  400 kg tö m eg ű  ö n tv é n y  leg y á rtá sáh o z  
k ia la k íto tt  te ch n o ló g ián ak  az a láb b i te rü le te it  egy g épe 
s í te t t ,  p ro g ram v ezé re it an y ag m o zg a tó  ren d szer fog ja  
össze eg y e tlen  ren d sze rré : alsó és felső fo rm afé l kész í 
tése , ö sszerakás, ö n tés , h ű té s , ü r íté s  és az ü res fo rm a 
szek rén y  v isszaszá llítása . Az a n y ag m o z g a tá s i k ö rfo ly a 
m o t h á ro m  önálló  g ép rendszer hozza lé tre  a  k ö z tü k  k a p 
c so la to t b iz to sító  em előgépek  segítségével. A fo rm a k é 

sz ítés gö rgősorokon  m o z g a to tt m in ta lap o k o n , a  fo rm a 
összerakása , ö n tése , a  h ű té s  és a  fo rm aszek rén y  v issza 
sz á llítá sa  s ín p á ly ák o n  m ozgó g ö rdü lő  a lap lap o k o n  tö r 
tén ik . A  p ro g ram v ezérlé s  b iz to s ítja  az  egész ren d sze r 
ü tem sze rű  m ű k ö d te té sé t, de  a  c ik lu sid ő k  ru g a lm as  v á lto 
z á sáv a l a lk a lm azk o d ik  az  em b eri m u n k av ég zés fe lté te 
leihez.

K is s  R igó  J á n o s — Szabó M ih á ly  (MMG A u to m a tik a i 
M űvek ): A u to m a tiku s  öntő-sajtoló eljárás A uto forge be
rendezésen

Az A utoforge-e ljá rá s  egy  m o d ern  techno lóg ia i m ó d 
szer, m ely  fo ly ék o n y  fém bő l k iin d u lv a  te lje sen  a u to m a 
t iz á lta n  k o v ácso lt d a ra b o k a t k ész ít. A  gép  az a lk a tré sz  
előön tó sét, az ö n tö t t  d a ra b  k o v ácso lá sá t, a  k o v ácso lt 
d a ra b  so r já z á sá t és a  h u llad ék  e ltá v o lí tá s á t  egy  egység 
ben  végzi el. A  g é p e t k iszo lgáló  b erendezések  az A uto- 
crucible a u to m a tik u s  fém adago ló , m ely  az A u to fo rge  
berendezésse l e g y ü tt  közösen  v ezére lh e tő , és az o lv asz 
tókem ence . Az e ljá rá sn a k  a  h ag y o m án y o s  kovácso lásho z 
k é p e s t szám os e lőnye v an .

D r. Szabó L a jo s  (S zékesfehérvári K ö n n y ű fém m ű ): 
A  fém tisz títá s i eljárások hatékonyságértékelő param éterei 
n ek  k r itiká ja . U j m ódszerek az eljárások értékeléséhez

Az a lu m ín iu m  és az  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  széles k ö rű en  
a lk a lm a z o tt fém kezelési e ljá rá sa i ad szo rpció s fo ly a m a 
to k a t  h a sz n o s íta n a k . A  szerző  a  fo ly a m a t e lm éle ti össze 
függései a la p já n  k r i t ik a i  e lem zésé t a d ta  a  h id ro g ó n ta r- 
ta lo m  v á lto z á sá n a k  m érésére  a la p o z o tt é rték e lés i m ó d 
szereknek . R á m u ta to t t  az  e lk ö v e th e tő  h ib a  nag y ság ára . 
E z  in d o k o lja , ho g y  a  h a té k o n y sá g  é r té k e lé sé t m ás ú to n  
kell m egköze líten i. A  S zékesfehérvári K ö n n y ű fém m ű b en  
az e red m én y ek  szám ító g ép es fe ldo lgozásáva l ú j h a té 
k o n y ság érték e lő  p a ra m é te r t  d o lg o z tak  k i. Az ú j p a ra 
m é te r  a lk a lm a z h a tó  adszo rpció s fé inkezelési e ljá ráso k  
o p tim a lizá lá sáh o z , a  k ü lönböző  e ljá rá so k  o b je k tív  ösz- 
szeh aso n lításáh o z . Az ú j h a ték o n y ság é rték e lő  p a ra m é 
te r re l a  fém kezelós k ö ltség e it je le n tő s  m é rté k b e n  csö k 
k en ten i le h e te tt .

S á n d o r  Jó zse f— dr. P il is s y  L a jo s— Gombár J á n o s  (V as 
ip a r i K u ta tó  In té z e t) :  S z ilu m in o k  nem esítettségének v iz s 
gálata

K ö z ism ert, hogy  a  lehű lési v iszo n y o k n ak , ezen  belü l a 
tú lh ű lé s  je len ségének  n a g y  szerepe v a n  a  sz ilum inok  
szö v e tén ek  k ia lak u lá sá ra . A  k lassz ik u sn ak  te k in th e tő  
n á tr iu m n a k , v a la m in t a  ta r tó s a n  n em esítő  stro n c iu m - 
n a k  h a tá s á t  v iz sg á lták  a  lehű lési g ö rb ék re  és a  m ik ro - 
szö v e tre . V izsg á lták  a  t i tá n -b ó r  e g y ü tte s  a d a g o lá sá n ak  
h a tá s á t  is. A  szerzők  is m e r te tté k  a  ta p a s z ta la to k b ó l le 
v o n h a tó  k ö v e tk e z te té se k e t.

P in tér  A n d rá s  (K O G É P T E R V )— S to kke r K á lm á n  (CSM 
V as- és A cé lö n tö d é je ): A  m anipu lá torok  a lka lm azási 
lehetőségei az öntödékben

Az ö n tö d ék b en  szám os o ly an  m u n k a te rü le t v a n , ahol 
a  nehéz  fiz ika i m u n k á t n em  le h e t te ljesen  k iküszöbö ln i, 
a  m egfelelő m u n k a h e ly i k ö rü lm én y ek  csak  nehezen , 
n ag y  k ö ltsé g rá fo rd ítá s  á rá n  b iz to s íth a tó k . Az ilyen  
m u n k a te rü le te k e n  szükségesnek  lá tsz ik  az e m b e r t h e 
ly e tte s ítő  m a n ip u lá to ro k  a lk a lm azása . E z á lta l a  m inőség 
is ja v u l, m e r t a  m a n ip u lá to r  c sö k k en ti v ag y  m eg szü n te ti 
az em beri tén y ező k b ő l ad ó d ó  h ib a leh e tő ség ek e t. A be 
rendezések  h á ro m  fő c so p o r tb a  o sz th a tó k : közönséges 
m an ip u lá to ro k , ro b o to k , célgép je lleg ű  berendezések . 
A szerzők  m eg v izsg á lták  a  m a n ip u lá to ro k  h aza i ön tö d e i 
a lk a lm a z á sá n a k  leh e tő ség e it és p é ld á k a t m u ta t ta k  be 
a  M agyaro rszágon  g y á r to t t  és te rv e z e tt  m a n ip u lá to ro k  
k ia la k ítá sá ra .

D r. K ovács T ibor— Szende G yörgy— T o ká r Is tvá n n é  
(G ép ipari T echno lóg ia i In té z e t) :  P recíziós öntödei m in ta 
v iaszok vizsgálata

A T iszai K ő o la jip a ri V á lla la t N y írb o g d á n y i G y á r 
egységével e g y ü ttm ű k ö d v e  a  p recíziós ö n tö d é k  szám ára  
o ly an  v iaszko inpozíc iók  k ife jle sz té sé t tű z té k  k i célul, 
am elyek  m ind  gépi, m ind  kézi fe ldo lgozásra  a lk a lm asak , 
fo k o zo tt m ére tp o n to sság g a l, sz ilá rd ságga l és h őá lló ság 
gal rende lkeznek . A v iaszok  m inősítésére  és fe lh a szn á 
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lás i tech n o ló g iá ju k  egyes p a ra m é te re in e k  m e g h a tá ro z á 
s á ra  la b o ra tó r iu m i v iz sg á la ti m ó d sze rek e t d o lg o z tak  ki. 
A  k ísé rle ti v ia szo k a t a  h ag y o m án y o s  p a ra ffin -sz tea rin o s  
m in  ta  v iaszok  és a  g é p e s íte t t  g y á r tá sb a n  jó l b e v á lt, i?3 
je lű  sz o v je t m in tav ia sz  tu la jd o n ság a ih o z  h a so n líto ttá k . 
M e g h a tá ro z tá k  az ú j v iaszok  feldolgozási k ö rü lm én y e it. 
A  k ísé rle ti v ia szo k k a l szélesebb k ö rű  ü zem i v iz sg á la to 
k a t  fo ly ta t ta k .

Az öntőnapok tudományos ülésszakának szín
helyén, a Technika Házában kiállítást is rendeztek. 
A Borsodnádasdi Lemezgyár, a CSM Vas- és Acél- 
öntödéje, a KG INFORMATIK, a LAMPART 
ZIM Salgótarjáni Gyára, a Lenin Kohászati Művek, 
a MEZŐGÉP és a Vasipari Kutató Intézet össze
sen 20 m 2 területen mutatta be új termékeit, tech 
nológiáit, műszereit stb. (3. kép).

A IX . öntőnapok színes, érdekes eseménye volt 
a nemzetközi diákszeminárium, amelyet Szakosz
tályunk kezdeményezésére, az NDK-beli kollégák
kal, a freibergi Bergakademie munkatársaival 
közösen 1971 óta szervezünk meg. A szeminári
umon dr. Jürgen Bast tudományos főmunkatárs 
(NDK), dr. Zlatko Makedonszki docens (Bulgária), 
dr. Nándori Gyula tszv. egyetemi tanár és Kováts 
Miklós főiskolai adjunktus vezetésével vettek 
részt az egyetemi, főiskolai hallgatók.

A dr. Nándori Gyula vezette szemináriumon a 
diákok az alábbi előadásokat tartották:
Műanyag m inta készítése vákuumformázással. 
Á tolvasztott sziluminok töréskor bekövetkező n yú 
lásának javítása. Cr-Mo acélok melegszilárdságá
nak javítása formabeoltással. Y-Si ötvözetek ha 
tása a tem peröntvények minőségére. Perlites 
göm bgrafitos öntöttvasak szövetszerkezetének  
vizsgálata.

A IX . öntőnapok során szakosztályunk vezetői 
az együttműködés bővítése érdekében megbeszélése
ket folytattak dr. J.Lewandowskival és dr. J.Mar- 
cinkowskival, a Lengyel Öntők Egyesületének 
elnökével, illetve főtitkárával, továbbá dr. Jürgen 
Basttal, az N D K  egyesületének és dr. Zlatko Ma/ce- 
donszkival, a bolgár egyesület képviselőjével.

3. kép. Részlet a kiállításból

Kerekes István újvidéki főiskolai tanárral megbe
széltük a vajdasági öntőszervezet megalakulásával 
és a szakmai tanulmányutak lebonyolításával kap
csolatos elképzeléseinket.

Az Öntödei Szakosztály vezetősége 27-én délután 
vezetőségi ülést tartott.

Ugyancsak pénteken jól sikerült baráti vacsorán 
találkoztak az öntőnapok résztvevői. A Torony ház 
Étteremben sorra hangzottak el a köszöntők a 
külföldi vendégeink, valamint Várda Egonné, az 
MTESZ Bács-Kiskun megyei titkára részéről. 
A hangulatot dr. Nándori Gyula és a szakviseletbe 
öltözött miskolci diákok alakították ki: fuvola 
kísérettel adtak elő örökszép bányász-kohász nótá 
kat.

Április 28-án kb 140 fő vett részt a LAMPART 
ZIM Kecskeméti Gyára öntödéjének meglátoga
tásán. Ezzel befejeződött a IX . öntőnapok rendez
vénysorozata.

46. nemzetközi öntőkongresszus

Az Ö n té s tech n ik a i E g y esü le tek  N em zetköz i S zö v e t 
sége (C IA T F ) felkérésére  a  46. nem ze tk ö z i ö n tő k o n g 
re sszu st a  sp an y o l ö n tő  szak em b erek  szövetsége, az 
A sociación  T écn ica  y  de  In v es tig ac ió n  de  F u n d ic ió n  
szervezi. A kongresszus, am ely n ek  m o ttó ja :  „Ö n tö d e  és 
en e rg ia” , im m á r a  h a rm a d ik , am e ly e t S p an y o lo rszág 
b an  ta r ta n a k ;  az első 1928-ban B a rce lo n áb an , a  m áso d ik  
1959-ben M ad rid b an  vo lt. A 46. n em ze tk ö z i ö n tő k o n g 
resszus sz ínhelye  ism é t M adrid , id ő p o n tja  1979 szép-, 
te m b e r  30—o k tó b e r  3.

A  szervezők  45 o rszágból 1500 ré sz tv e v ő t v á rn a k . 
27 tag o rszág  egyesü le te  k ü ld te  m eg h iv a ta lo s  cseree lő 
a d á sá t , k ö z tü k  az O rszágos M ag y ar B á n y á sz a ti és K o 
h á sz a ti E g y esü le t is.

A szak m ai p ro g ra m ra , a  tu d o m án y o s  ü lésszak o k ra , a  
közgyű lésre  a  P a lac io  de C onresosban  k erü l sor. A  ko n g 
resszus u to lsó  n a p já n  lehe tő ség  v a n  n ag y o b b  m ad rid i, 
M adrid  k ö rn y ék i ö n tö d ék , k ö z tü k  a  C h rysle r E sp a n a  
S. A ., a  Cía. R o c a  R ad iad o re s , ille tve  k u ta tó in té z e te k : 
a  C en tro  N ác ió n á l de  In v es tig ac io n es  M eta lú rg icas, az 
In s t i tu to  N ác ió n á l de T écn ica  A eroespacia l m eg lá to g a 
tá s á ra .

A  k o n g resszu st ta n u lm á n y u ta k  k ö v e tik , am e ly ek  a  
k u l tú r tö r té n e t i  em lékekben  o ly  gazdag  sp an y o l tá ja k ra  
(A ndalúzia , K a ta lá n ia , G alíc ia , N a v a rra )  veze tn ek , és 
ö n tö d e lá to g a tá s t is b iz to s íta n a k . A  kongresszussa l eg y 
id e jű leg  rendez ik  m eg B ilbaóban  a T R A S M E T  ’79 
ö n tö d e i k iá llítá s t. B . K .
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A króm, molibdén és foszfor hatása a lemezgrafitos öntöttvas 
dermedése közben végbemenő tágulásra*

DR . V A R G A  E N D R E  -  B A N D E R  J Ó Z S E F  
oki. kohómérnökök 

Magyar Vagon- és Gépgyár

D K  6 6 9 .1 1 1 .2 2 3  : 6 6 9 .1 1 2 .2 2 1 /2 2 3  : 6 6 9 . 1 5 '2 6 +  +  6 6 9 .1 5 '2 8  +  669 .1 5 '7 7 9

A  szerzők laboratórium i kísérleteket végeztek a n 
n a k  felderítésére, hogy a króm , m olibdén és fo szfo r  
hogyan hat a lem ezgrafitos öntöttvas dermedését k í 
sérő tágulásra. A z  elvégzett v izsgálatok egyrészt ig a 
zolták a króm  és m olibdén duzzadást növelő hatását, 
m ásrészt újabb adalékokat szolgáltattak az öntöttvas 
tágulásával és a  tágulás m egakadályozásakor tá 
m adó reakcióerővel kapcsolatban.

Bevezetés
E gy korábbi tanulm ányban [1] részletesen be 

számoltunk arról, hogy a hengerfejgyártásban
—  egy statisztikai vizsgálat eredményeire tám asz 
kodva —  m egszüntettük az öntöttvas krómmal és 
molibdénnel való ötvözését, és elfogadva azt az 
egyre inkább erősödő vélem ényt, hogy a vasönt 
vények pórusossága szorosan összefügg az ön tö tt 
vas dermedésé közben végbem enő duzzadással, 
bevezettük az ón. duzzadásgátló keretek (1. ábra) 
alkalmazását. Ezen intézkedések hatására szám ot
tevően csökkent a nyomáspróba alkalmával á t 
eresztő, pórusos hengerfej öntvények előfordulásá 
nak gyakorisága.

A fent em lített statisztikai vizsgálat eredm énye
it, valam int a hengerfejöntvényekkel kapcsolatos 
gyakorlati tapasztalatainkat értékelve arra a 
következtetésre jutottunk, hogy a kén mellett
— amelynek duzzadást növelő hatását már koráb 

ban kim utatták [2, 3] —- a krómnak, molibdénnek 
és foszfornak is hatással kell lennie a lemezgrafitos 
öntöttvas duzzadására. Ennek a feltételezésnek

1. ábra. A  hengerfej duzzadásgátló kerettel felszerelt, öntésre 
kész héjform ája

1 — tápfej, 2 — beömlőcsésze, 3 — héjforma, f — duzzadásgátló keret, 
5 — szorltólap, в — szorítócsavar

* E lh a n g z o tt а  IX . m ag y a r ö n tő n ap o k o n , K ecsk em é 
ten .

a helyességét laboratóriumi kísérletekkel igyekez 
tünk bizonyítani.

A laboratóriumi kísérletek ismertetése

A vizsgált öntöttvasakat 25 kg-os, savas bélésű, 
középfrekvenciás indukciós kemencében olvasz 
tottuk. A használt betétanyagok kémiai összeté 
telét az 1. táblázat tartalm azza. A i f i  és K2 jelű 
öntöttvasakat hagyom ányos adagösszeállítással 
kupolókemencében, az AD  jelű öntöttvasakat 
pedig tiszta  acélhulladékból duplex eljárással állí 
tották elő. Az utóbbi tehát lényegében egy szinte 
tikus öntöttvas volt.

1. táblázat

A kísérle tekhez haszn á lt betétany;ац'ок összetétele, %

B e té ta n y a g C Si M n P S

H e m a titn y e r s v a s 3 ,8 0 1,92 0 ,3 8 0 ,1 0 0 0 ,0 4 0
K I  ö n tö t tv a s 3 ,02 2,02 0 ,8 3 0 ,0 6 5 0,098
К 2 ö n tö t tv a s 3 ,1 5 1,67 0 ,5 2 0 ,1 6 5 0,110
A D  ö n tö t tv a s 3 ,3 3 1,79 0,66 0,051 0 ,0 7 0

A kísérleti adagok betétösszetételét és a vizsgált 
öntöttvasak kémiai összetételét a 2. táblázat tar 
talmazza. U gyanebben a táblázatban azt is meg
adtuk, hogy esetenként mivel ötvöztünk, és milyen 
anyaggal oltottuk be a folyékony vasat.

A kívánt Cr-, Mo- és P-tartalom  beállításához 
szükséges ferroötvözeteket vagy a hideg fémes 
betéthez, vagy a kemencében levő folyékony vas 
hoz adtuk hozzá. A beoltást a csapolás közben az 
öntőkanálban hajtottuk végre.

Az adagokat 1450—*1550 °C-ra hevítettük. A 
próbák öntési hőmérséklete 1350 1400 °C volt.

Az öntöttvas dermedése és lehűlése közben vég 
bemenő hosszváltozást és a tágulás m egakadályo
zásakor tám adó reakcióerőt a Nehézipari Műszaki 
Egyetem  Öntészeti Tanszékén kidolgozott m ód 
szer szerint mértük és regisztráltuk. Az alkalm a
zott mérő- és regisztrálórendszer elvi felépítését 
a 2. ábra szem lélteti.

A mérésekhez olyan erőmérő cellát használtunk, 
amelynek 1000 N-ig lineáris a karakterisztikája 
és 105 N /m m  a rugóállandója.

Az érzékelők által szolgáltatott analóg villamos 
jeleket egyrészt átalakítottuk közvetlen leolva 
sásra alkalmas digitális jelekké, másrészt regiszt 
ráltuk az idő és a hőmérséklet függvényében.

A mérő- és regisztrálórendszer gondos beállítása 
és hitelesítése után a vizsgált öntöttvasakon egy- 
egy mérést végeztünk.
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Az adagösszeállítás és az öntöttvasak összetétele 2. táblázat

Adagösszeállítás, Sor- ,, .. , Kémiai összetétel, % Telítési
beoltás szám Ötvözés ________________________________ ___________________________  8Zám

С Si Mn P S Cr Mo

43 % hem atitnyersv. 1/1 _ 3,43 1,97 0,54 0,065 0,052 0,09 0,06 0,95
20% K I öntöttvas 2/1 Cr 3,38 1,78 0,57 0,075 0,061 0,86 0,10 0,92
37 % AD öntöttvas 3/1 Mo 3,33 1,79 0,54 0,077 0,068 0,09 0,42 0,91
Beoltás: 0,3 % 4/1 P 3,31 1,95 0,63 0,240 0,069 0,09 0,06 0,93
SMZ ötvözet 5/1 Cr-Mo 3,40 1,86 0,54 0,058 0,067 0,67 0,52 0,94

0/1 Cr-Mo-P 3,37 1,78 0,54 0,175 0,062 0,72 0,47 0,93

100% AD öntöttvas 7/1 — 3,30 1,85 0,60 0,055 0,068 0,14 0,05 0,91

13/2 2,96 1,63 0,54 0,170 0,120 0,04 0,79
3/2 Cr 3,09 1,76 0,52 0,160 0,110 0,25 — 0,82
2/2 Cr 3,05 1,78 0,52 0,164 0,110 0,60 — 0,82
7/2 Mo 3,08 1,68 0,52 0,162 0,110 0,03 0,24 0,83

100 % K2 öntöttvas 9/2 Mo 3,10 1,70 0,56 0,162 0,090 0,08 0,40 0,84
Beoltás: 0,4% 5/2 Cr-Mo 3,16 1,69 0,53 0,157 0,098 0,24 0,22 0,85

FeSi 75 4/2 Cr-Mo 3,11 1,65 0,53 0,158 0,100 0,51 0,22 0,84
14/2 Cr-Mo 2,94 1,64 0,54 0,171 0,120 0,24 0,45 0,79
12/2 Cr-Mo 3,12 1,76 0,49 0,180 0,130 0,50 0,46 0,83

\ o m - z

2. ábra. A  hosszváltozás és a reakcióerő mérésére, ill. re 
g isztrálására szolgáló rendszer elvi felépítése

1 — héjforrna, 2 — 0  30X 350  mm méretű próbatest, 3 — elektronikus 
elm ozdulásérzékelő, 4 — könnyű, szabadon elmozduló keret, 5 — erő- 
mérö cella, 6 — merev, robusztus keret, 7 — kvarerúd, S — P t-PtR h  

hőelem

A felvett diagramok jellegét a 3. ábra szem lélteti, 
a mért jellem zőket pedig a 3. táblázat tartalmazza. 
Ugyanebben a táblázatban a vizsgált öntöttvasak  
Brinell-kem énységét is megadtuk.

Az öntöttvasak szövetszerkezetét a hosszválto 
zás méréséhez öntött próbapálcákból kivágott, 
korong alakú minták sík felületén vizsgáltuk. 
Teljes részletességgel csak az első sorozatban ön 

tö tt, 1/1— 7/1 jelű öntöttvasak szövetét vizsgáltuk  
meg. Ezeknek a grafitképét, szövetképét, foszfid- 
eloszlását és primer szövetét vizsgáltuk. A második 
sorozathoz tartozó 2/2— 14/2 jelű öntöttvasaknak  
csak a grafitképét és a szövetképét vizsgáltuk.

Az egyes öntöttvasak r/rafitképe között nem ta 
láltunk lényeges különbséget. Az ötvözés hatására 
tehát a grafit mennyisége, továbbá a grafitlemezek 
vastagsága, alakja és eloszlása nem változott 
szám ottevően.

Az első sorozathoz tartozó öntöttvasaknak  
—  egyet k ivéve —  a primer szövete globulitos jellegű 
volt. A k ivételt képező 6/1 jelű öntöttvas primer 
szövete viszont erősen dendrites volt. A csiszolat 
szélétől kiinduló dendritnyalábok sugárirányú ori
entációja a primer szövet vizsgálatához alkalma-

3. ábra. A z  idő és a hőmérséklet függvényében  felvett hossz- 
változási és reakcióerő-változási d iagram ok jellege
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A vizsgált öntöttvasak hosszváltuzása és Brinell-keményscge 3. táblázat

Sorszám Ötvözés
Duzzadás, dun

Teljes perlitpont előtti 
zsugorodás, /

Másodlagos 
duzzadás, g

Reakcióerő
Fmax Brinell-

keménység
mm % mm % mm N

i / i 1,12 0,32 0,90 0,25 0,23 304 175
2/1 Cr 1,02 0,29 1,32 0,38 0,04 550 217
3/1 Mo 1,38 0,39 0,78 0,22 0,29 560 193
4/1 P 1,09 0,31 0,88 0,25 0,08 470 196
5/1 Cr-Mo 1,04 0,30 1,36 0,39 0,05 765 231
6/1 Cr-Mo-P 1,73 0,49 1,20 0,34 0,02 400 231
7/1 — 1,16 0,33 1,96 0,56 0,01 500 207

13/2 — 1,30 0,37 1,54 0,44 • ------ 300 234
3/2 Cr 1,84 0,52 1,61 0,46 0,04 420 260
2/2 Cr 1,52 0,43 1,60 0,46 — 280 280
7/2 Mo 1,98 0,56 1,45 0,41 0,11 400 240
9/2 Mo 2,62 0,75 1,50 0,43 0,02 500 244
5/2 Cr-Mo 2,38 0,68 1,78 0,51 — 480 269
4/2 Cr-Mo 2,40 0,69 • 1,83 0,52 — 340 285

14/2 Cr-Mo 1,62 0,46 1,48 0,42 — 480 275
12/2 Cr-Mo 1,54 0,44 1,84 0,52 — 470 287

zott kis nagyításban világosan felismerhető volt. 
Sajnos, a primer szövetről nem tudtunk elfogad 
ható fényképfelvételeket készíteni, ezért jellegét 
csak a róla készült vázlattal (4. ábra) tudjuk bem u 
tatni.

A primer szövet vizsgálatának eredm ényét a 
próbapálcák töretének vizsgálata is alátám asz 
to tta : a nagy duzzadású öntöttvasak töretében  
kézi nagyítón keresztül nézve is jól lehetett látni 
a dendriteket.

Az első sorozatban vizsgált öntöttvasak fémes 
alapanyagának szövete meglehetősen változatos 
képet nyújtott (5. ábra). Az ötvözetlen öntöttvas 
szövete perlit-ferrites, a molibdénnel ötvözötté 
szintén, de több ferrittel. A  krómmal való ötvözés

4. ábra. A z  ötvözetlen, króm m al, m olibdénnel, foszforra l 
vagy króm m al és m olibdénnel ötvözött ( a ) ,  va lam in t a 
króm m al, m olibdénnel és fo szforra l ötvözött öntöttvas (b )  

prim er szövetének jellege

hatására eltűnt a ferrit, és helyette megjelent a 
karbid. A foszforral ötvözött öntöttvasban a perlit 
m ellett nagy mennyiségű steadit volt. A kettős 
(Cr-Mo) és hármas (Cr-Mo-P) ötvözésű ön tö tt 
vasak erősen karbidosak voltak. Az utóbbi két 
öntöttvas szövetében, különösen a krómmal, 
molibdénnel és foszforral ötvözöttben, a karbid 
körül gyengén m aródott szegély figyelhető meg. 
Ez —  feltehetően —  az elfajult foszfideutektikum  
foszfidfázisa. Az AD  jelű szintetikus öntöttvasból 
átolvasztott ötvözetlen öntöttvas alapanyaga telje 
sen perlites volt.

Az első sorozatban vizsgált öntöttvasak foszfid 
eioszlását a 6. ábra m utatja. Meg kell jegyeznünk, 
hogy it t  esetenként a foszíid  szerepét az eutektikus 
cellák határán kivált karbid veszi át.

A második sorozatban vizsgált öntöttvasak  
alapanyaga teljesen perlites volt, az ötvözéstől 
függően több-kevesebb szabad karbiddal. Az ön 
töttvasak  karbidosságának m értékét hűen vissza 
tükrözi a Brinell-keménység változása : A  234— 244 
Brinell-keménységű, ötvözetlen és molibdénnel 
ötvözött öntöttvasak csak elenyésző m ennyiségű 
szabad karbidot tartalm aztak. A 265-275 Brinell- 
keménységű, 0,24— 0,25%  krómtartalmú ö n tö tt 
vasak közepesen, a 280— 287 Brinell-keménységű, 
0,5— 0,6%  krómtartalmú öntöttvasak pedig erősen 
karbidosak voltak.

Az első sorozatban vizsgált öntöttvasakból 
homokformában és héj homokkal bélelt kokillában 
egy-egy Tatur-próbát is öntöttünk a fogyási üregek 
vizsgálása céljából. Ennek a vizsgálatnak az ered 
ményei röviden a következőkben foglalhatók 
össze :

a) A  homokformába öntött Tatur-próbákban ke 
letkezett fogyási üreg nagysága és a duzzadás

‘ között egy pozitív korreláció figyelhető meg. 
A nagy duzzadású, krómmal, molibdénnel és 
foszforral ötvözött öntöttvas Tatur-próbájában 
keletkezett a legnagyobb térfogatú fogyási üreg.

b) A  bélelt kokillában öntött Tatur-próbákban 
egyáltalán nem keletkezett fogyási üreg.
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5. ábra . A z  első soroza tban  v iz sg á lt ö n tö ttva sa k  szövetszer 
kezete, N  =  400  X , m aró szer : n ita l

a — ötvözetlen, b — krómmal, c — molibdénnel, d — foszforral, e — 
krómmal és molibdénnel, /  — krómmal, molibdénnel és foszforral 
ötvözött, g — szintetikus öntöttvasból áto lvasztott, ötvözetlen

Az eredmények értékelése

Az elvégzett laboratóriumi kísérletek nagyon  
gazdag informatív képet nyújtanak az ötvözetlen, 
valam int a különböző variációban krómmal, m o
libdénnel és foszforral gyengén ötvözött ön tött 
vasak dermedéséről. A következőkben vizsgáljuk 
meg, hogy az egyes tényezők között m ilyen össze
függések állapíthatók meg, továbbá azt, hogy a 
kapott eredmények igazolják-e az üzemi statisz 
tikai vizsgálat eredményeiből levont következte 
téseinket.

A  2. és 3. táblázat adatait áttekintve rögtön 
szemünkbe ötlik egy nagyon lényeges dolog: az 
első és a  második sorozatban vizsgált öntöttvasak  
eltérő viselkedése a krómmal és molibdénnel való

ötvözés hatására. Az első sorozatban vizsgált 
öntöttvasnak nem nőtt, hanem inkább csökkent 
a duzzadása a króm, illetve a króm és molibdén 
hatására, és a molibdén is csak viszonylag kis mér
tékben növelte a duzzadást. Ennek az öntöttvas 
nak a duzzadása jelentősebb mértékben csak akkor 
nőtt, amikor a Cr-Mo-ötvözéssel párhuzamosan 
a foszfortartalm at is m egnöveltük kb. 0,1% -kal. 
Ezzel szemben a második sorozatban vizsgált 
öntöttvas duzzadása az ötvözés hatására minden 
esetben m egnőtt, különösen nagy vo lt a duzzadás 
a molibdénnel végzett ötvözés hatására.

A  tágulás megakadályozásakor tám adó reakció 
erő az ötvözés hatására majdnem minden esetben 
m egnövekedett, függetlenül attól, hogy nőtt-e vagy  
sem a duzzadás. Sőt, a legnagyobb (765 N) reakció 
erőt akkor mértük, amikor a duzzadás az ötvözet 
len állapothoz viszonyítva egy kicsit még le is 
csökkent (lásd az 5/1 jelű öntöttvasat). A  kim on 
dottan nagy duzzadású öntöttvasak reakcióereje 
viszonylag kicsi volt, messze elmaradt attól az 
értéktől, am it a nagy duzzadásuk alapján vártunk.

Az első sorozatban vizsgált ötvözetlen, krómmal, 
molibdénnel, foszforral vagy krómmal és m olib 
dénnel ötvözött öntöttvasak duzzadása között 
m utatkozó kisebb-nagyobb különbségek az eutek-

6. ábra . A z  első soroza tban  v iz sg á lt ö n tö ttva sa k  „ fo szfitle l-  
o sz lá sa ” , N  — 50 X ,  m aró szer : n ita l

a — krómmal, b — foszforral, c — krómmal és molibdénnel, d — króm
mal, molibdénnel és foszforral ötvözött, e — szintetikus öntöttvasból 

átolvasztott, ötvözetlen
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tikus grafit mennyiségének a változásával m agya 
rázhatók. Semmiképpen sem vezethető vissza  
ugyanerre az okra viszont a 6/1 jelű, krómmal, 
molibdénnel és foszforral ötvözött öntöttvasnak  
az előbbieknél nagyobb duzzadása. U gyanúgy nem  
magyarázható meg az eutektikus grafit m ennyisé 
gének változásával az sem, hogy a második soro 
zatban vizsgált öntöttvasnak —  kisebb karbon
tartalm a és telítési száma ellenére —  miért volt 
már eleve nagyobb a duzzadása, mint az első soro 
zatban vizsgált öntöttvasnak, továbbá miért nőtt 
meg minden esetben a duzzadása —  olykor rend 
kívül nagy mértékben —  króm és molibdén hatá 
sára.

A második sorozatban vizsgált öntöttvas eleve 
nagyobb duzzadása, valam int az ötvözésre való 
érzékenyebb reagálása elsősorban arra vezethető  
vissza, hogy a foszfortartalma kb. 0,1 %-kal, a 
kéntartalm a pedig kb. 0,05 %-kal nagyobb volt, 
m int az első sorozatban vizsgált öntöttvasé. Ez a 
különbség elég jelentős, mivel jelen esetben azt 
jelenti, hogy az előbbi öntöttvasban kb. kétszer 
annyi szennyező elem volt, mint az utóbbiban.

A foszfortartalom jelentőségét a 6/1 jelű, króm 
mal, molibdénnel és foszforral ötvözött öntöttvas 
nagy duzzadása is alátám asztja. Ennek és a m áso 
dik sorozatban vizsgált öntöttvasnak körülbelül 
egyenlő volt a foszfortartalma.

A nagy duzzadás okát keresve figyelem re méltó  
az a tény, hogy a 6/1 jelű öntöttvas a dermedés 
jellegében is eltért az első sorozatban vizsgált többi 
öntöttvastól. A hőmérséklet függvényében felvett 
hosszváltozási diagram és a primer szövet tanúsága 
szerint ennek az öntöttvasnak a dermedése exogén, 
ezzel szemben a- többié endogén jellegű volt. 
Vizsgálatainknak ez a részeredménye azért is 
nagyon érdekes, mert hasonló jelenséget figyeltek  
meg az ugyancsak erősen duzzadó, nagy kéntartal
mú öntöttvasakkal is. A nagy kéntartalmú ön tö tt 
vasak duzzadásának jelentős része azelőtt követ 
kezik be, m ielőtt a próbatest középső része eléri 
az eutektikus hőmérsékletet, és a primer szövet is 
erősen dendrites [3]. A 6/1 jelű öntöttvas teljes 
duzzadásának kb. 60% -a következett be addig, 
amíg a próba közepe lehűlt az eutektikus hőmér
sékletre. Ez arra utal, hogy a nagy duzzadás kiala 
kulásában —  az alacsony olvadáspontú foszfideu- 
tektikum  jelenléte m ellett —  a kristályosodás 
morfológiájának m egváltozása is közrejátszik.

A 2. táblázat adataiból kitűnik, hogy a második 
sorozat öntöttvasának króm- és molibdéntartal- 
m át az egyes variációkban mindig ugyanarra a két 
szintre igyekeztünk beállítani. Ennek az volt a 
célja, hogy a duzzadásnak és a reakcióerőnek 
a króm- és molibdéntartalommal való változását is 
értékelhessük (7. és 8. ábra).

A diagramokban kifejezésre jutó hatásokról, 
változásokról meglehetősen nehéz egyértelmű m a
gyarázatot adni, mivel nem ismerjük eléggé a fiz i 
kai hátterüket. A duzzadás és a reakcióerő válto 
zását közvetlenül előidéző fizikai jelenségekről 
csak hipotéziseink vannak.

Véleményünk szerint az öntöttvas duzzadásának 
ingadozásában jelentős szerepe van a kristályoso
dási fronton, valamint a primer dendritek és az

eutektikus cellák között képződő csatornákban 
fellépő kapillaritásnak. Ennek alapján a króm és 
molibdén duzzadást növelő hatása a kristályosodás 
morfológiájának megváltozására, valamint a ma
radék olvadék mennyiségének megnövekedésére 
vezethető vissza. A duzzadás lecsökkenése a 
nagyobb króm- és molibdéntartalom hatására 
pedig a karbidképződéssel kapcsolható össze. 
A króm és molibdén hatásának erőssége különböző. 
Ez feltehetően abból ered, hogy különböző mérték
ben dúsulnak a foszfideutektikumban, ennek meg
felelően eltérő mértékben növelik az utóbbi meny- 
nyiségét is, és a karbidképző hatásuk sem egyenlő

[ДД771

7. ábra. A  0 ,16% fo szfortarta lm ú  öntöttvas duzzadásának  
változása a króm - és m olibdéntartalom m al

1 — 0% Mo, 2 -  0 ,2 2 -0 ,2 4 %  Mo, 3 — 0,40 — 0,40% Mo, i  — Ö,03 — 
0 08% Cr, 5 — 0 ,2 4 -0 ,2 5  % Cr, 6 — 0,50 — 0,00% Cr

ШШЖ

8. ábra. A  0 ,16%  foszfortarta lm ú öntöttvas reakcióerejének 
változása a króm - és m olibdéntartalom m al. ( A görbék jelö 

lése m egegyezik a 7. ábráéval)

154 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 7. szám



erősségű. Az általunk ismert legfrissebb irodalmi 
adatok [4] szerint a krómnak 40 %-a, a molibdén- 
nek pedig a 70 %-a halmozódik fel a foszfideutekti- 
kumban. Tehát a két elem közötti különbség 
ebben a tekintetben elég jelentős. Hasonlóan nagy 
a különbség a karbidképző’hatásukat illetően is: 
a króm erősen karbidképző elem, a molibdén kar
bidképző hatása viszont elég gyenge. Az utóbbival 
kapcsolatban meg kell jegyeznünk: a vizsgálati 
eredményeink alapján úgy tűnik, hogy a króm 
jelenlétében a molibdén karbidképző hatása is 
felerősödik.

Az ellentétes hatásokat jól érzékelteti a duzzadás 
változása a foszfideutektikum ban dúsult króm- és 
molibdéntartalom  összegével (0,4 C r+ 0,7  Mo) 
(9. ábra). Látható, hogy a duzzadás egy maxi- 
mumos görbe szerint változik.

Az öntöttvas tágulásának megakadályozásakor 
mért erő fizikai értelmezésével eddig nemigen fog 
lalkoztak. A mérési eredményeinkben m utatkozó 
látszólagos ellentm ondások arra késztettek ben 
nünket, hogy az eddigieknél behatóbban, a mecha 
nikai vonatkozásokat is figyelem be véve, vizsgál
juk az öntöttvas duzzadásának fizikai hátterét.

A duzzadás képlékenységtani vizsgálata azt 
m utatta, hogy a duzzadással kapcsolatos jelensé
gek értékelésekor a kristályosodást kísérő faj tér 
fogat-változáson kívül feltétlenül figyelem be kell 
venni az egym ással kölcsönhatásban álló zónák 
mechanikai tulajdonságait, a hőmérséklet-elosz 
lást, továbbá a geometriai, strukturális viszonyo 
kat is, mivel ezeknek mind a szabad hosszváltozás, 
mind a reakcióerő kialakulásában jelentős szere
pük van.

A duzzadás megakadályozásakor mért erőt 
semmiképpen sem szabad úgy tekinteni, m int a 
duzzadás okát. A duzzadás oka a kristályosodási 
zónában bekövetkező fajtérfogat-növekedés, vala 
m int a felületi jelenségek hatására bekövetkező 
látszólagos fajtérfogat-növekedés. H a a duzzadás 
szabadon végbem ehet, akkor a különböző hőmér
sékletű zónákban uralkodó feszültségek egyensúly 
ban vannak egym ással. Amikor viszont a duzza 
dást korlátozzuk, vagy teljesen megakadályozzuk, 
akkor a feszültségek nem tudják megközelíteni a 
belső egyensúlynak megfelelő értéket, a nyom ó 
feszültségek jutnak túlsúlyba, és ez maga után  
vonja azt, hogy abban az irányban, am elyben az 
elmozdulás megszabott, egy viszonylag nagy reak 
cióerő lép fel. Tehát erő csak akkor keletkezik, ha 
a tágulást korlátozzuk, vagy teljesen megakadá
lyozzuk. E zt igyekszünk azzal is kifejezni, hogy 
a duzzadási, ill. tágulási erő megnevezés helyett a 
tágulás megakadályozásakor tám adó reakcióerő, 
vagy röviden reakcióerő m egnevezést használjuk.

Akár a szabad hosszváltozást, akár a reakció 
erőt mérjük, mindig akkora elmozdulás követke 
zik be, amekkora a belső és külső feszültségek 
egyensúlyba jutásához szükséges. A létrejövő alak- 
változásoknak és feszültségeknek viszont mindig 
meg kell felelniük a kölcsönhatásban álló anyagok 
mechanikai viselkedését jellemző alakváltozás 
feszültség összefüggéseknek is. Ez azt jelenti, hogy 
a létrejövő tágulásnak és reakcióerőnek a nagysága 
szorosan összefügg az öntöttvasnak a dermedési

9. ábra. A  0 ,16%  P -tarta lm ú  öntöttvas duzzadásának össze
függése a fo sz fideu tek tikum ban  dúsu lt króm- és m olibdén 

tartalom  összegével

hőmérséklet közelében érvényes mechanikai tu laj 
donságaival,1 valam int az öntöttvas tágulását aka 
dályozó közeg (formázóhomok, erőmérő cella) 
mechanikai tulajdonságaival, nevezetesen az alak- 
változással szemben k ifejtett ellenállásával. Bár 
mennyire is furcsán hangzik, a feszültségek nagy 
ságát ennél a nagy hőmérsékleten végbemenő 
folyam atnál is a rugalmassági együttható hatá 
rozza meg.

A  reakcióerőnek a mechanikai tulajdonságokkal 
való összefüggésére utal a reakcióerőnek a szoba- 
hőmérsékleten mért Brinell-keménységgel való 
kapcsolata is, am elyet a 10. ábrán szem léltet. 
Az első sorozatban vizsgált öntöttvasak Brinell- 
keménysége és reakcióereje között korreláció m utat 
kozik: minél nagyobb a Brinell-keménység, annál 
nagyobb a reakcióerő. Az első sorozatban vizsgált, 
krómmal, molibdénnel és foszforral ötvözött ön tö tt 
vas, valam int a második sorozatban vizsgált, 
nagyobb foszfortartalmú öntöttvasak viszont nem 
követik  ezt a korrelációt. Az itt mutatkozó különb
ség feltehetően abból ered, hogy a foszfideutekti- 
kum a reakcióerőt csökkenti, viszont a Brinell- 
kem énységet növeli.

A reakcióerő nagyságának kialakulásában való 
színűleg az is fontos szerepet játszik, hogy az 
eutektikus dermedés befejeződéséig m ilyen vastag 
teherbíró kéreg alakul ki a próbapálcában. N yilván 
való, hogy jelentősebb m ennyiségű foszfideutek- 
tikum  képződésekor a próbatest hőcentrumában 
található egy olyan kisebb-nagyobb kiterjedésű 
mag, am ely az eutektikus dermedés befejeződése
kor, a folyékony állapotban levő foszfideutektikum  
jelenléte m iatt, még teljesen képlékeny.
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Engler, S. és Dette, M. [5] vizsgálatai szerint а 
szilárd kéreg teherbíró képessége a kristályosodás 
jellegével'is összefügg. A  dendrites szerkezetű kéreg 
teherbíró képessége rendkívül kicsi. Vélem ényük 
szerint a primer austenitből kialakult dendritváz 
csak akkor válik teherbíróvá, amikor az eutekti- 
kum dermedése stabilizálódik, azaz a dendritvázat 
már megfelelő m ennyiségű austenit-grafit eutekti- 
kum veszi körül. Ennek megfelelően annál később 
alakul ki teherbíró kéreg, minél több austenit 
kristályosodik dendritesen. V izsgálataik szerint 
egy bizonyos foszfortartalom  felett a kéreg szabály 
szerűen meglágyul.

Ezek a megállapítások azért érdekesek, mert 
segítséget nyújtanak az erősen dendrites primer 
szövetű öntöttvasak nagy duzzadásának, vala 
m int a nagy duzzadással együtt gyakran jelent 
kező porozitás megmagyarázásához. Az erősen 
dendrites primer szövetű, lemezgrafitos ön tött 
vasak nagy duzzadásának az az oka, hogy a der
medés kezdeti szakaszában a szilárd kéregnek 
kicsi az alakváltozással szembeni ellenállóképes
sége, nem tudja szám ottevően fékezni a belső zóna 
tágulását. A  primer austenit sugarasan dendrites 
kristályosodása következtében a dermedési front 
is rendkívül tagolt, ami viszont kedvez a kapilla- 
ritás kalakulásának. A kéreg kis szilárdsága m iatt 
kicsi a belső nyom ás, és így  már viszonylag kis 
kapillárisnyomás is elegendő ahhoz, hogy a finom  
csatornákból kiszoruljon az olvadék, és ezáltal egy 
jelentős többletduzzadás következzen be.

A  mérési eredményeink szerint a teljes duzzadás 
nagyságának szem pontjából különös jelentősége 
van a dermedés kezdeti szakaszának. Egyrészt a 
kezdeti, eutektikus hőmérséklet felett bekövetke 
zett tágulás és a teljes tágulás között egy pozitív  
korreláció figyelhető meg (11. ábra), másrészt a

таза
11. ábra. A  teljes tágulás összefüggése az eu tek tikus hő 

mérséklet fe le tt bekövetkezett tágulással

felvett hosszváltozási diagramok szerint a tágulás 
sebessége a kezdeti szakaszban sokkal nagyobb, 
mint abban a befejező szakaszban, amelyben a 
próbatest közepe már az eutektikus hőmérsékleten 
van.

A mérési eredményeinkkel kapcsolatban még 
egy dologgal, a tágulás és a reakcióerő közötti össze
függéssel kell röviden foglalkoznunk. Az ötvözetlen  
lemez- és göm bgrafitos öntöttvasaknál a tágulás 
és a tágulási erő (reakcióerő) között egy pozitív 
korrelációt állapítottak meg [6, 7] (a 12. ábrán vo- 
nalkázott mező és görbe). Eszerint annál nagyobb 
a tágulási erő, minél nagyobb a szabad tágulás.

u M 12. ábra. A  szabad hosszi’áltozás és a  m egakadályozásakor 
10. ábra. A  reakcióerő összefüggése a B rinell-kem ényseggel tám adó reakcióerő kapcsolata
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Am int a 12. ábra szem lélteti, az általunk vizs 
gált, krómmal és molibdénnel ötvözött lemezgrafi- 
tos öntöttvasakra ez a megállapítás nem érvényes. 
A  vizsgálati eredményeink értékelésekor először 
ez kom oly gondot okozott. A  fizikai háttér beható 
elem zése alapján azonban végül is arra a m egálla 
pításra jutottunk, hogy a tágulás és a reakcióerő 
változásának nem okvetlenül kell arányosnak 
lenni egym ással. Ennek az az oka, hogy a reakció 
erő érzékenyebben követi a mechanikai tulajdon 
ságok változását, mint a tágulás, és az utóbbi 
nagysága olyan tényezőktől is függ, amelyeknek 
nincs közvetlen hatásuk a reakcióerő nagyságára.

A kísérleteink ism ertetésekor m egem lítettük, 
hogy az első sorozatban vizsgált öntöttvasakból 
Tatur-próbákat is öntöttünk a keletkező fogyási 
üregek vizsgálásához. Ez a vizsgálat ism ételten  
bebizonyította azt, hogy a vasöntvényekben ta lá l 
ható anyagfolytonossági hibák egy része az ön tött 
vas dermedése közben végbem enő duzzadással 
függ össze, továbbá azt, hogy ezeknek a hibáknak 
a keletkezése kellően merev öntőformákkal még 
abban az esetben is megakadályozható, ha az 
öntöttvas tulajdonságai ebből a szem pontból kü 
lönösen kedvezőtlenek (lásd a 6/1 jelű öntöttvasat). 
A homokformában és bélelt kokillában öntött 
Tatur-próbák eredményei a hengerfejek gyártásá 
ban te tt  gyakorlati intézkedéseinket is alátám asz 
to tták : a krómmal és molibdénnel való ötvözés 
elhagyása és az öntőformák merevségének foko
zása egyaránt az anyaghiány csökkenésének irá
nyában hat.

A Tatur-próbák alapján a forma merevségének 
fokozása látszik hatásosabbnak. Az öntöttvas 
minőségének, kémiai összetételének hatását még
sem  szabad lebecsülni, m ivel a bélelt kokillával 
biztosítható ideális körülmények a gyakorlatban  
nem mindig valósíthatók meg. A hengerfejek öntő 
formájának merevsége például a duzzadásgátló 
keretek alkalmazásakor sem éri el a bélelt kokilla 
merevségét, és ezzel a magok kedvezőtlen hatása 
sem küszöbölhető ki. Az öntöttvas minőségének, 
porozitásképződési hajlamának jelentőségét a hen 
gerfejek gyártásában bekövetkezett változások is 
alátám asztják. A kis foszfor- és kéntartalmú szinte 
tikus öntöttvasra való áttérés a hengerfejgyártás
ban további minőségjavuláshoz vezetett: a nyo 
máspróba során áteresztő hengerfejek előfordulá 
sának relatív gyakorisága a korábbi értéknek a 
felére csökkent.

Az elvégzett laboratóriumi vizsgálatok igazolták 
azt a hipotézisünket, hogy a lemezgrafitos ön tött 
vas duzzadása összefüggésben áll az öntöttvas

króm-, molibdén- és'foszfortartalm ával. A kísérle 
teink eredményei közvetve alátám asztják azt a 
vélem ényt is, hogy a krómmal és molibdénnel való 
ötvözés különösen akkor segíti elő a mikroporozitás 
képződését, ha a foszfortartalom nagyobb, m int 
0,06— 0,07%  [8, 9].

A vizsgálati eredményeink arra is rámutatnak, 
hogy a foszfideutektikum  porozitásképző hatása 
nem csupán abból ered, hogy alacsony olvadás 
pontja következtében utoljára dermed meg, és 
így nincs lehetőség a dermedésekor bekövetkező 
fogyás pótlására. A foszfideutektikum  az öntöttvas 
duzzadásának növekedését is elősegíti.

Összefoglalás

Összefoglalásként m egállapítható, hogy az elvég 
ze tt laboratóriumi kísérletek igazolták annak a 
feltételezésnek a helyességét, hogy a króm és m o 
libdén hatással van a lemezgrafitos öntöttvas 
dermedése közben végbemenő duzzadásra. Ez a ha 
tás akkor érvényesül különösen, ha az ön töttvas 
nak nagy a foszfortartalma. Ezért, ha valam ilyen  
ok m iatt krómmal és molibdénnel kell ötvözni az 
öntöttvasat, akkor a foszfortartalm at szigorúan 
korlátozni kell. Ezenkívül nagyon fontos az, hogy 
az öntőformáknak minél nagyobb legyen a duzza 
dással szembeni ellenállóképessége.

A kísérleti eredmények értékelése során arra a 
következtetésre jutottunk, hogy a duzzadással 
kapcsolatos jelenségek csak úgy értelmezhetők 
helyesen, ha a mechanikai, képlékenységi vonat 
kozásokat is figyelem be vesszük.

Végezetül ezúton is szeretnénk kifejezni köszö- 
netünket dr. Nándori Gyula tanszékvezető egye 
tem i tanárnak, Dúl Jenő oki. kohómérnöknek és 
azoknak a munkatársainknak, akik tám ogatták  
munkánkat, és segítséget nyújtottak a kísérletek, 
vizsgálatok elvégzésében.
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A héjformázás kötőanyagának újszerű minősítése*
B O K O R  F E R E N C  oki. kohómérnök —  B L A H Ó  L Í D I A  oki. vegyésztechnikus 

Gépipari Technológiai In tézet

D K  621.744.56 : 621.742.487

A  szerzők m egvizsgálták a héjform ázó anyagok 
hoz használt gyan ták  m elegviszkozitási jellem zőit, 
és ezeket összehasonlították a hagyom ányos m inősítő  
adatokkal. M egállap íto tták, hogy az összefüggések  
elég szorosak. A  m elegviszkozitiísi adatok b irtoká 
ban a bevonás hőmérsékletét az op tim á lis  viszkozi-

. tá snak  megfelelően lehet m egválasztani, és íg y  egyen 
letes m inőségű  gyantás hom ok gyártható.

A héjform ázás kötési folyam atai és a kötőanyag

A gyantafilm m el bevont különálló szemcséknek 
hő hatására szilárd formává való keményedése 
néhány egym ást követő és időben jól elhatárolható 
szakaszban történik. A formázószerszám falától 
átadódó és sugárzó hő hatására a gyantafilm  m eg 
lágyul, majd kb. 80 °C felett folyékonnyá válik. 
A m egfolyt gyantafilm  kapcsolatot létesít a szom 
szédos szemcsékkel, a cseppképződéshez hasonlít 
ható folyam atok során a szemcsék között képlé 
keny gyantahidak alakulnak ki. 120 °C feletti 
hőmérsékleten a hexam etilén-tetram in termikus 
disszociációjából keletkező formaldehid hatására 
megindul a gyanta térhálósodása. Az előző szakasz
ban kialakult gyantahidak ekkor rögzítődnek, 
létrehozva ezzel a szilárd formákat vagy magokat. 
A formák és magok későbbi tulajdonságai döntően  
az első, a gyanta hőre lágyuló periódusában kiala 
kult kötéshidak alakjától, szám ától és szilárdságá
tól függenek [1].

A héjformázó eljárás kötőanyaga, a fenol-for
maldehid gyanta térhálósodott állapotában minden 
oldószerben oldhatatlan és felolvaszthatatlan  
anyaggá alakul át. A  kötőanyag gyártásakor a 
fenol és a formaldehid savanyú közegben végzett 
kondenzálása csak egy, még olvasztható és oldható  
gyantaállapotig tart, m ivel a kondenzálószert a 
tökéletes térhálósodáshoz szükséges mennyiségnél 
kisebb arányban adagolják. Az így keletkezett 
termék egy szilárd halmazállapotú, hőre lágyuló 
gyanta, am elynek további térhálósodása csak hő 
hatására és kondenzálószer jelenlétében játszód 
hat le. A  fenolgyanta képződése, majd a formázás
kor bekövetkező kem ényedés az 1. ábrán látható  
leegyszerűsített reakciókkal jellem ezhető. Az la  
ábra a fenolalkohol, az 16 ábra a difenil-naftánok- 
ból álló lánc, az le  ábra a molekulaláncok térháló- 
sodásának kialakulását m utatja [2].

A difenil-naftánokból képződött lánc a szilárd 
novolak jellegzetes szerkezete. A novolak hőre 
lágyuló gyanta, amellyel a héjformázó anyag gyár
tásakor a homokszemcsék felületét bevonják. 
A gyantás homok gyártásakor a szilárd, pikkely 
vagy pasztilla formájú gyantát folyam atos keverés 
m ellett a 130— 170°C-ra hevített homokhoz ada 
golják. A m egolvadt gyanta vékony, filmszerű 
rétegben beburkolja a homokszemcséket. A szem 

* E lh a n g z o tt a  TX. m ag y ar ö n tő n ap o k o n , K ecske- 
m éten .

csék gyantarétegének kialakulása után a keverék 
hőmérsékletét csökkenteni kell, hogy a hexam eti
lén-tetramin katalizátor adagolása bomlási hő 
mérséklete alatt történjen. Az így gyártott ho 
mok—előkondenzált gyanta— katalizátor keverék 
korlátlan ideig tárolható és tetszőleges időpontban  
használható fel.

A héjformázó anyag minősége elsősorban a kö
vetkező tényezőktől függ:

a gyanta jellem zőitől és m ennyiségétől,
—  a felhasznált tűzálló szemcse minőségétől,
— a katalizátor mennyiségétől és minőségétől,

—  a gyantás homok gyártásának körülményeitől.

A felsorolt tényezők közül a tűzálló szemcseként 
általánosan használt kvarchomok minősége rend 
szerint hosszabb időn át állandónak tekinthető.
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OH ÇyCH20H o-Hetilol

H u x
OH

Fenol Formaldehid V p-Metilol
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OH OH OH OH
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1. ábra. A  feno lgyan ta  képződése és kem ényedése

a — a fenolalkohol képződése, b — a difenil-naftánokból álló molekula
lánc kialakulása, c a molekulaláncok térhálósodása
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A megfelelő és állandó minőségű héjhomok elő 
állításához azonban figyelem be kell venni a gyanta  
paramétereit, mert a tapasztalatok szerint a novo- 
lak minősége gyakran igen nagy mértékben válto 
zik. A  gyanta változó minősége term észetesen a 
héjhomok gyártási feltételeiben is változást okoz, 
amihez a héjfor mázó anyag gyártói nem képesek 
igazodni. A  gyantát egyenletes és változatlan  
minőségűnek tekintik , a héjhomok gyártási techno 
lógiája változatlan marad. Ennek a helyzetnek  
következm énye a héjhomokok gyakori, a felhasz
nálók számára érthetetlen minőségingadozása.

A novolak jelenlegi m inősítése

A héjformázáshoz használt novolak minősítésére 
a gyanta lágyuláspontját, az 50%-os alkoholos 
oldatában mért viszkozitást, a szabad fenoltartal
mat és az ún. B-időt határozzák meg.

A gyanta lágyuláspontja az a hőmérséklet, ahol 
a szilárd gyanta képlékennyé válik. Szabványos 
körülmények között mérve, a lágyuláspont 70—  
90 °C közötti hőmérsékleten van. Gyantás homok 
gyártásához a 75— 80 °C közötti lágyuláspontú 
gyantákat tekintik  megfelelőnek.

A szabad fenoltartalom átlagosan 4,5— 6%  között 
van. A meleg bevonás során a gyanta szabad 
fenoltartalm a 2— 3%-ra csökken, és ez a forma- 
készítés szem pontjából már elfogadható.

A fenolgyanták kondenzációjának mértékére, 
molekulaláncaik hosszára jellemző a gyanta 50%-os 
alkoholos oldatának viszkozitása. A  gyanta m egfele 
lő, ha viszkozitása 0,2— 0,3 Pa • s.

A héj homok gyártói számára a gyanta igen 
fontos minőségi jellemzője a В -idő. Ez az az idő- 
intervallum , am ely alatt a gyanta •—• adott meny- 
nyiségű hexam etilén-tetram innal keverve —  a szi
lárd, A  állapotból m egolvadva a folyékony В  á lla 
poton keresztül az ism ét szilárd, immáron tér- 
hálósodott C (rezit) állapotba jut. A Л-idő időegy 
ségekben történő meghatározása méréstechnikai- 
lag nehézkes, ezért a térhálósodáshoz szükséges 
időtartam  helyett a gyanta-katalizátor keverék 
lefolyási útját mérik egy 240 °C-ra hevített, 
30°-ban m egdöntött ferde pályán. A vizsgálat 
elnevezése ezért helyesen a В -út meghatározása 
(Norton-próba). A  Л -út a gyanta reaktivitását, 
a térhálósodás sebességét jellem zi [3]. A  reaktivitás 
sem túl nagy, sem túl kicsi nem lehet. Túl nagy 
reaktivitás esetén a héj formázó anyag gyantatar 
talm a már a kötéshidak időt igénylő kialakulása 
előtt térhálósodhat, túl alacsony reaktivitás a 
gyanta szegregálódását és hosszabb formázási 
ciklusidőket okoz. A  gyakorlatban a gyantától 
akkor várható megfelelő bevonási és kikeménye- 
dési tulajdonság, ha Л-útja 30— 50 mm.

A héjformázó gyanta felsorolt m inősítő vizsgá 
latai az egyenletes minőségű héj homok gyártásá 
hoz szükséges technológiai információkat csak 
nagyon áttételesen tartalmazzák, a gyártási para
méterek szabályozásához közvetlenül nem hasz 
nálhatók. A homokszemcsék felületén kialakuló 
gyantafilm  vastagsága, egyenletessége a bevonás 
hőmérséklet-tartományában vizsgált anyagjellem 

zőktől : a folyékony állapotú gyanta viszkozitásá 
tól, a formázóanyag és a gyanta nedvesítésének 
mértékétől, a gyanta adott hőmérsékleten mért 
felületi feszültségétől függ. Mivel a nedvesítés mér
téke adott tulajdonságú tűzálló szem csét feltéte 
lezve állandó, továbbá a felületi feszültség és a 
nedvesítés mértéke szorosan összefügg egymással, 
feltételezhető, hogy a gyanta egyenletes eloszlása 
a formázóanyag felületén döntően csak a gyantá 
nak a bevonás hőmérsékletére vonatkozó viszkozi
tásától függ.

Ezeket figyelem be véve, a gyantás homok 
egyenletes minősége csak egy optimális meleg visz
kozitású gyantával biztosítható. Mivel azonos 
viszkozitású gyantaadagok nem állnak a héjho- 
m okgyártók rendelkezésére, ismerni kell az egyes 
gyanták viszkozitásának a hőmérséklettől való  
függését, és ez alapján kell az optimális viszkozi
tást a bevonási hőmérséklet szabályozásával be 
állítani.

A novolak viszkozitásának függése  
a hőm érséklettől

A héj formázáshoz használt gyanták szobahő 
mérsékleten végtelenül nagy viszkozitású, túl- 
hűtött folyadéknak tekinthetők. A hőmérséklet 
növelésekor a gyanták viszkozitása csökken, a 
lágyuláspontjukra jellemző képlékeny állapotot 
70—90 °C között érik el. 90 és 180 °C között a novo 
lak у dinamikus viszkozitása a Guzman— Andrade- 
összefüggés szerint változik a hőmérséklettel [4] :

r] = A -  exp -jjjjT > (!)

ahol A  egy viszkozitás jellegű állandó, P a -s ,
U a gyanta viszkózus folyásának aktiválási 

energiája, J  /mól,
R  8,314 J /(m ol-K ) a gázállandó,
T  a termodinam ikai hőmérséklet, K.

R eakciókinetikai értelemben az U aktiválási 
energia egy molekuláris rendszer egyik (többé- 
kevésbé stabilis) állapotából egy másik állapotába 
juttatásához szükséges energia.

Az A  állandó a gyanta végtelen nagy hőmérsék
letű állapotához tartozó fik tív  viszkozitást jelenti :

lim r]=A.
7 ’ — °o

Az (1) összefüggés könnyebben kezelhető loga
ritmikus alakban:

In r] = \n A + - ^ ' y -

Az aktiválási energia Л-ed része az egyenes irány- 
tangense.

A vizsgálati körülmények és a mérési hibák 
tisztázása érdekében RHEOTEST-2 típusú rotá 
ciós viszkoziméterrel 120— 150 °C közötti hőmér
séklet-tartom ányban különféle gyantákkal méré
seket végeztünk. A külső erő hatására egymáson 
elmozduló folyadékrétegek súrlódása következté 
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ben keletkező és a rotációs viszkoziméterrel m eg 
határozható r nyírófeszültség a folyadék dina 
mikus viszkozitásától függ :

(D), (2)

ahol D az egymáson elmozduló folyadékrétegek 
sebességgradiense [5].

Az elvégzett mérésekkel az alábbi kérdésekre 
kerestünk válaszokat :

a)  Milyen jellegű egy-egy adott hőmérsékleten a 
gyanta (2) folyásgörbéjének az alakja?

b) Milyen nyírássebességeknél m érhető egy-egy  
adott hőmérsékleten a gyantára jellemző v isz 
kozitás?

c) A  mért viszkozitásértékek m ilyen pontossággal 
követik  a Guzman— Andrade-féle exponenciális 
összefüggést?

A gyantam inták folyásgörbéjét D=  1,00—  
145,8 s -1 nyírássebességek között vizsgáltuk. 
A 120— 150 °C hőmérsékletre jellemző folyásgörbé
ket a 2. ábrán látható térbeli diagramon összegez
tük. A koordináta-rendszer r—D  síkjával párhu
zamos síkok az egyes hőmérsékletekhez tartozó  
folyásgörbéket, а т— T  síkkal párhuzamos síkok 
pedig az adott nyírássebességekhez tartozó nyíró 
feszültség-hőmérséklet függvényeket metszik ki a 
felületből. Ezek alapján az a) és b) kérdésre a kö 
vetkező választ kaptuk :

a) A  gyanták folyásgörbéi a vizsgált hőmérsékletek 
és nyírássebességek m ellett igen jó közelítéssel 
az origóból induló egyenesekkel helyettesíthe 
tők.

b) Mivel a folyásgörbe bármely pontján a viszkozi
tás a görbéhez húzott iránytangens, az origóból 
induló lineáris folyásgörbénél a viszkozitás a 
görbe minden pontjában azonos, így  bármely 
nyírássebesség m ellett meghatározható.

A c )  kérdés vizsgálata érdekében kiszám ítottuk  
egy gyanta (II.9.1.) hőmérséklet függésének állan 
dóit. Az A  és U állandók meghatározásához leg 
alább két, különböző hőmérsékleten mért viszko 
zitásértékre van szükség. A méréseket 120, 130, 
140 és 150 °C-on végeztük. A négy adatpárból 
szám olt állandók matem atikai átlagait tekintettük

2. ábra. N ovolak folyásgörbéi a hőmérséklet függvényében

a hőmérsékletfüggés állandóinak. A vizsgált gyanta  
viszkozitásának hőmérsékletfüggése :

amiből az U aktiválási energia értéke 112,9 kJ /mól. 
A mért és a fenti összefüggéssel szám ított viszko 
zitásokat, valam int a mért értékeknek a szám í
tottaktól való eltéréseit az 1. táblázatban foglaltuk  
össze.

1. táblázat

A szám íto tt és a  m é r t v iszkozitás összehason lítása  
( I I . 9.1. je lű  gyan ta)

Hőmérsék- Viszkozitású P a • s
let °C '

Mért Szám ított Eltérés, %

120 8,180 7,904 -3 ,3
130 3,254 3,355 +  3,1
140 1,529 1,484 - 2 ,9
150 0,694 0,684 - 1 ,6

Az eltérések a R H EOTEST-2 rotációs viszkozi
méter hibahatárán belül ( ± 3 — 4% ) vannak, tehát 
megállapítható, hogy az (1) összefüggés megfelelő 
pontossággal teljesül, tehát alkalmas a gyanta  
meleg állapotú viselkedésének minősítésére. A  m é 
rési adatokból szám ított állandók segítségével 
egy-egy adott viszkozitásához tartozó hőmérséklet 
is hasonló pontossággal szám ítható.

A gyanták m elegviszkozitási jellem zőinek változása  
a gyantás hom ok  gyártása közben

A gyantás homokok gyártásakor a gyanta  
m integy 90 másodpercig lökésszerű hőterhelésnek 
van kitéve. A  gyanta a forró homokszemcsékre 
jutva igen gyorsan, feltételezésünk szerint néhány 
másodperc alatt a homok hőmérsékletére hévül. 
Ekkor viszonylag nagy felületre szétfolyva, a 
folyam atos keverés következtében egyenletes ré 
tegben m egtapad a homokszemcsék felületén. 
A homokszemcsék gyantafilm m el való bevonásá 
nak átlagos ciklusideje 60 s, ezt közvetlenül követi 
a hexam etilén-tetram in adagolásáig terjedő m int 
egy 30 másodperces hűtési periódus.

A homok bevonásakor és a meleg állapotú v isz 
kozitás mérésekor a gyanta igénybevétele eltérő. 
A gyantás homok gyártásakor a gyanta igen nagy 
felületen oszlik el, és közvetlenül érintkezik a 
keverő atm oszférájával. Méréskor a gyantát zárt 
térben hevítve vizsgáljuk. A bevonáskor fellépő 
lökésszerű hőigénybevétel hatásának felderítésére 
m egvizsgáltuk az ilyen lökésszerű hőterhelésnek 
k itett gyantam inták m elegviszkozitásának vá lto 
zását. A kiválasztott, alapállapotában igen átlagos 
viszkozitási jellemzőkkel bíró (V.11.21. jelű) gyan 
tam intát 140— 180 °C hőm érséklet között 90 
másodpercig tartó hőterhelésnek vetettük  alá. 
Ü gyeltünk arra, hogy a hőlökések a bevonás 
körülményeihez hasonlóan nagy felületen érjék a 
gyantát.

A minták mért viszkozitásadatait a 2. táblázatban 
foglaltuk össze. M egállapítható, hogy 150 °C-ig 
a hőkezelések hatására bizonyos mértékű viszko-

160 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 7. szám



2. táblázat

Lökésszerű (90 másodperces) hfíterhelés hatása 
a II . 9.1. jelű gyanta melegviszkozitási jellemzőire

Viszkozitás, P a s  Állandók

Hőmérséklet
120 °C 130 ”C 140 °C 150 °C A  (Pa • s)

Hőkezelés
nélkü l 14,30 5,72 2,54 1,80 1,91 io- 12 2,32
140 °C 17,27 6,85 3,35 1,81 7,99 io- 14 2,46
150 °C 21,12 7,56 3,30 2,02 7,33 io- 14 2,58
160 °C 21,56 8,18 3,71 2,26 2,74 io- 13 2,49
170 °C 23,15 7,20 3,81 2,34 2,46 io- 13 2,54
180 ”C 20,52 7,25 3,76 2,25 7,49 io- 13 2,40

zitásnövekedés észlelhető, de szem betűnő az is, 
hogy 150 °C-nál nagyobb hőmérsékleteken további 
viszkozitásnövekedés már nincs.

A jelenség felderítésének érdekében m egvizs 
gáltuk a V.11.21. jelű gyantam inta termogravimet- 
riás viselkedését a héj homokgyártás hőmérsékleté 
nek tartom ányában. A derivatogram a 3. ábrán 
látható. A  görbéből jól kiolvasható, hogy a gyanta  
a 120 és 160 °C közötti hőm érséklet-tartományban 
súlycsökkenést szenved. A DTG-görbéből m eg 
állapítható, hogy a súlycsökkenés m axim um a 
150 °C környékére tehető. Ezen a hőmérsékleten 
elsősorban a gyanta szabad fenoltartalmának egy 
része távozik  el. Hatására a gyanta viszkozitása  
az eredeti állapothoz képest m integy 10%-kal 
növekszik. Hasonló jellegű és mértékű a viszkozi
tás U aktiválási energiájának a növekedése is. 
A folyam at a bevonás rövid, 90 másodperces cik 
lusideje alatt természetesen nem játszódhat le az 
adott hőmérsékletre jellemző egyensúlyi állapotig. 
A szabad fenolnak kb. 50% -a távozik  el ekkor. 
A gyanta egy-egy adott hőmérsékleten bekövetke 
ző egyensúlyi változásait csak hosszabb hőntartás- 
sal lehet nyom on követni.

A gyanták viszkozitást, jellemzőinek változása hosz- 
szabb ideig tartó hevítés hatására

Ат, egyensúlyig tartó változások felderítése érde
kében az előző pontban leírtakhoz hasonló kísérlet
sorozatot végeztünk az V.11.21. jelű gyantából vett 
m intákkal. A  hőntartás hőm érsékletét változat 
lanul tartva, a hőntartási időket 2 órára növeltük. 
Hőkezelés után meghatároztuk a melegviszkozi- 
tást, majd kiszám ítottuk az (1) összefüggés állan 
dóit. A mért és szám ított adatokat a 3. táblázatban 
összegeztük.

100 200 300 é005006DÔ 700 8009001000 °G
1Д.ПД-Д1

3. ábra. N ovolak derivatogram  ja

Ш ЗШ В

■i. ábra. A  v iszkózus fo ly á s  aktivá lási energ iá jának válto 
zása a  gyanta  hőkezelésének hatására

3. táblázat

Egyensúlyig tartó (2 órás) hőntartás hatása a II. 9.1. jelű gyanta melegviszkozitási jellemzőire

Hőmérséklet
Viszkozitás, P a -s Állandók

120 °C 130 °c 140 °C 150 °C A  (Pa s) V  (mJ/mol)

Hőkezelés
nélkül 14,30 5,72 2,54 1,80 1,91-10-12 2,32
140 °C 57,79 16,92 6,62 3,02 1 ,59-10-16 3,14
150 °C 87,14 23,27 8,63 3,98 1,20-10-17 3,38
160 °C 110,18 26,77 11,18 4,47 5 ,00-10-17 3,47
170 °C 122,69 31,66 13,02 5,30 2 ,81-10-18 3,53
180 'C 234,61 44,81 18,95 8,02 1,22 IO"18 3,63
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Kétórás hőntartás hatására a viszkozitás minden 
hőmérsékleten az eredeti állapot többszörösére 
növekedett. Az egyensúlyig tartó változás a gyanta  
további kondenzációjával függ össze, a molekula 
láncok meghosszabbodnak, ami a viszkozitás növe 
kedésében jelentkezik. A továbbkondenzálódást 
jól szem lélteti az aktiválási energia változása is. 
A viszkózus folyás aktiválási energiája a hőntar- 
tási idővel és a hőntartás hőmérsékletével érzéke
nyen változik. A 4. ábrán az aktiválási energia 
változását ábrázoltuk a hőntartás hőmérsékletének 
és idejének a függvényében.

Az aktiválási energia a bevonás hőmérséklet- 
tartom ányában végzett hőntartások hatására nö 
vekszik. Értéke érzékeny mérőszáma a gyanták  
kondenzációs fokának. Az A  állandó, am ely az 
exponenciális görbe meredekségét jelzi, az egyen 
súlyig tartó hőntartások hatására nagyságrendek 
kel csökken.

A Guzman—Andrade összefüggés A  és U állan 
dója tehát egy adott állapotban levő gyanta v isz 
kózus folyásának és a kondenzáció mértékének 
mérőszámaként is tekinthető. Ism eretükben a 
gyanta héjformázó kötőanyagként való alkalm as
sága, a héjhomok gyártásakor tanúsított viselke 
dése már a gyártás megkezdése előtt értékelhetővé 
válik.

K ülönböző gyártási adagokból szárm azó 
gyantam inták viszkozitási jellem zőinek  

összehasonlítása

Miután feltételeztük, hogy a hójformázó anya 
gok gyakran előforduló minőségváltozásának egyik  
fő oka a gyanták eltérő minőségében keresendő, 
az összehasonlítás érdekében számos gyantam inta  
viszkozitás-hőm érséklet függvényét mértük meg 
és szám ítottuk ki. Tíz különböző időpontban gyár 
to tt gyanta mért és szám ított jellem zőit a 4. láblá
zat m utatja.

A mérési eredmények összevetéséből kitűnik, 
hogy az egyes minták viszkozitásértékei között 
valóban rendkívül nagy eltérések is lehetnek, 
íg y  a 120°C-on mért értékek között több mint 
1000%-os, a 150°C-on mért viszkozitások között 
500% -os eltérések is felfedezhetők. A viszkozitás 
hőmérséklet összefüggés jellegéből adódóan a hő 
mérséklet növekedésével a relatív eltérések értéke 
is csökken.

A gyantam inták szám ított aktiválási energiája 
3,20 és 1,82 m J/m ol között volt. A  gyanták közötti 
alapvető különbség tehát a kondenzáció m értéké
ben van. Az A  állandó nagyságrendje 10~10 és 
10-le között volt. Ez azt jelenti, hogy az egyes 
gyantam inták viszkozitása a hőmérséklet növeke 
désével igen különböző ütem ben csökken.

Igazoltnak látszik az a feltételezésünk, hogy a 
gyanták viszkozitása a gyantás homok gyártásá 
nak hőmérsékletén esetenként igen eltérő lehet, 
így a homokszemcsék felületén létrejövő gyanta 
film  kialakulásának körülményei, ezzel a gyanta 
film  tulajdonságai is gyantaadagonként változ 
hatnak. Feltételezésünk szerint a vizsgált tíz 
gyantam intával csak akkor lehet azonos minőségű 
gyantás hom okot gyártani, ha a bevonás hőmér
sékletét a gyanták viszkozitásához szabályozzuk. 
A gyantás homok gyártásához szükséges optimális 
gyantaviszkozitás alapvetően a gépi berendezések 
jellem zőitől (a keverés hatékonysága, adagsúly, 
a hexam etilén-tetram in adagolása előtti hom ok 
hűtés módja stb.) függ. A pontos értéket az egyes 
gyártóberendezésekhez külön-külön meg kell ha 
tározni.

Egyenletes minőségű héjformázó anyag csak 
akkor gyártható, ha —  egyébként azonos gyártási 
körülmények (homokminőség, a hexa mennyisége, 
keverési idő stb.) m ellett —  a bevonás hőmérsék 
letét az optim ális viszkozitásnak megfelelően v á 
lasztják meg. A gyanták viszkozitás-hőm érséklet 
függvényének ismerete tehát lehetőséget nyújt 
arra, hogy a gyártás egyik legfontosabb paramé
terét, a bevonás hőm érsékletét a változó gyanta 
minőségekhez igazítsuk.

Л m clegviszkozitási jellem zők  
és a hagyom ányos m inősítő adatok összehasonlítása

A 4. táblázatban a meleg viszkozitási jellemzők 
m ellett feltüntettük a hagyom ányos minősítő 
vizsgálatok eredm ényeit is {Ti a lágyuláspont, 
Yjoid az 50% -os alkoholos gyantaoldat viszkozi 
tása).

A lágyuláspont és az aktiválási energia együtt 
változik, tehát a nagyobb melegviszkozitású gyan- 
ta  lágyuláspontja általában nagyobb. A lágyulás- 
pont változása azonban igen kicsi, ami nehezíti 
ez alapján az értékelést. Megkíséreltük az egyes 
gyanták rj—f{T)  összefüggésének érvényességét

4. táblázat

Különböző időpontokban gyártott gyanták viszkozitási jellemzői‘és hagyományos minősítő adatai

M inta joie
Viszkozitás, Pa s Állandók Ti ?/old. H-ú t

120 °C 130 °c 140 °C 150 °C A  (Pa-s) U (mJ/mol) °c Pa ■ s mm

I.D . 69,52 21,71 8,57 3,76 1 ,08-10-“ 3,20 91 0,364 48
11.11.1. 8,18 3,25 1,53 0,69 7 ,89 .10 -“ 2,70 73 0,248 173
III.11.12. 7,86 3,39 1,40 0,93 3,53 10-13 2,39 75 0,223 181
IV.11.16. 9,60 4,07 1,83 1,22 1,48-IO“ 12 2,29 76 0,237 185
V.11.21. 14,67 5,52 2,75 1,80 1 ,91-10-“ 2,32 81 0,256 131
VI. 11.30. 17,96 7,34 3,13 1,39 3 ,86-10-“ 2,82 82 0,286 115
VII.1.3. 22,45 8,69 3,39 1,49 4 ,81-10-“ 3,00 80 0,331 105
VIII.1.32. 19,67 7,83 4,66 2,28 1,01 - í o - “ 2,40 85 0,532 75
IX.2.6. 16,13 8,24 3,29 1,63 1 ,76-10-“ 2,51 82 0,265 58
X.2.20. 6,07 2,52 1,67 U 1 3 ,77-10-“ 1,82 85 0,484 140
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a lágyuláspontig kiterjeszteni. M egállapítottuk, 
hogy a szabványos körülmények között vizsgált 
lágyulásponthoz 5— 10 -103 P a - s  viszkozitásérté 
kek tartoznak. A mérési eredmények szórása ebben 
a kis hőmérsékletű tartom ányban már megenged 
hetetlenül nagy, a m elegviszkozitás függése a hő 
mérséklettől it t  már nem exponenciális.

A gyanták alkoholos oldatának viszkozitása és 
a m elegviszkozitás néhány kivételtől (pl. a X .2.20. 
jelű gyanta) eltekintve együtt változik. Tehát az 
oldatban, szobahőmérsékleten mért viszkozitásból 
a gyanta folyékony állapotú viselkedésére is lehet 
következtetni.

A J3-út a katalizátorral kevert gyanta reakció 
sebességének mérőszáma, és a mérés jellegéből

adódóan a folyékonysággal is kapcsolatban van. 
Általánosságban m egállapítható, hogy egy gyanta  
.В-útja hosszabb, ha a meleg viszkozitása kicsi.

Az összefüggések elegendően szorosak ahhoz, 
hogy a gyanták értékelésekor figyelem be lehessen 
venni őket.
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CASTINGS ’79

A B irm in g h am b en  1979. m árc iu s  5. és 9. k ö z ö tt 
m eg ren d eze tt k iá llítá s  e lsőso rban  az angol ö n tö d ék  
g y á rtm án y sz em lé je  v o lt, de az  5000 m 2-nél n ag y o b b  
k ite r je d é sű  c sa rn o k b a n  d án , h o lland , N SZ K -beli, p o r 
tu g á l, sp an y o l és svéd  ö n tö d ék  is fe lso rak o z tak  te rm é 
ke ikkel. A  k iá llítá s  c é lja  az ö n tv é n y e k  és az  ö n tö d é k 
nek  v é g z e tt szo lg á lta tá so k  b e m u ta tá s a  v o lt (1 . ábra).

A F o u n d ry  T rad e  Jo u rn a ln a k  a  k iá llítássa l k a p c so la t 
b a n  m eg je len t k iilö n k ia d v á n y á b a n  h áro m  c ik k  fog la lja  
össze az ang lia i ö n té sz e t h e ly ze té t.

A v a sö n té sz e te t S . D . A p sley  m é lta t ja  „A vasön té - 
sze t a  b r i t  ip a r  sa ro k k ö v e ” c ím m el. A c ik k  író ja  a 
v a sö n tv é n y e k  fe lhaszná lási te rü le té t  ism erte ti , k ité r  
az  o lv asz tás , fo rm ázás és m agkész ítés  je len leg  a lk a l 
m a z o tt m ódszere ire , m a jd  k iem eli, hogy  1970-ben 
m ég 900 ö n tö d e  m ű k ö d ö tt az  E g y e sü lt K irá ly ság b an , 
m a  v iszo n t csak  m in teg y  700 ö n tö d e  üzem el, ezeknek  
fele 50 főnél k ev eseb b e t fo g la lk o z ta t, és 1000 főnél 
tö b b  m u n k av á lla ló  c su p án  10 ö n tö d éb en  dolgozik. 
A szerző  a  versen y b en  való  m a ra d á s  k é t leg fon to sabb  
té n y e z ő je k é n t az ö n tö d é k  szak o so d ásá t és a  fe lh asz 
n á ló k k a l való  lehető  legszorosabb  e g y ü ttm ű k ö d é s t 
em eli ki.

Az an g lia i a cé lö n tésze t h e ly z e té t W . A . Jackson  
b o n co lg a tja  „M i az a c é lö n tv é n y g y á rtá s  tre n d je ? ” cím ű  
c ikkében . A szerző  az 1976— 77-ев évek  aeé lön tvény - 
fe lh a szn á lá sá t h a so n lítja  össze ip a rág aza to k  sze rin t. 
Az acé lo n tv én y -te rm e lé s  1976-ban 249 712, 1977-ben 
237 039 t  vo lt.

A szerző  a r r a  a  k ö v e tk e z te té s re  ju t ,  hogy az acél- 
ö n tv é n y e k  m onnyiségo nem  v á lto z o tt  je len tő sen  az 
u tó b b i tíz  év  a la t t ,  csak  a  g y á r tá s  szerkeze te  v á lto z o tt 
m eg.

Az lig y esü lt K irá ly ság b an  m a 69 acélön téssel foglal 
kozó v á lla la t 84 te lep h e ly en  k b . 250 E  t/é v  ö n tv é n y t 
g y á r t  és m in teg y  20 E  fő t fo g la lk o z ta t. Az ö n tv é n y te r 
m elésnek  kb . 5 0 % -á t e x p o r tá ljá k  k ö zv e tlen ü l ö n tv é n y 
k é n t v ag y  gépekbe , berendezésekbe  beép ítv e .

M in d am e lle tt a  p iaco n  az acé lö n tv én y ig én y  c sö k k e 
n ésére  kell sz á m íta n i a  jö v ő b en , és en n ek  az az oka, 
hogy  az ip a r  m a  szívesebben  g y á r t  h en g ere lt v ag y  k o v á 
c so lt a n y ag b ó l —  esetleg  acé lö n tv én n y e l k o m b in á lt —  
h e g e sz te tt sze rk eze tek e t. E z t  a  t r e n d e t az ö n tv é n y e k  
a la k já n a k  m ó d o s ítá sáv a l v ag y  o ly an  ú j a cé lö n tv én y ek  
szerkesztésével leh e tn e  m e g v á lto z ta tn i, am ely ek  a  kész 
te rm é k  a la k já t  az  edd ig inél sokka l jo b b a n  m egköze lítik . 
E n n e k  a  fe lté te ln ek  a  m eg te rem té sé t a  szerző az ö n tv én y - 
g y á r tó k  és -fe lhasználók  k a p c so la tá n a k  szo ro sab b ra  
fűzésében  lá t ja ,  m in d a m e lle tt m eg jegyzi, hogy  az ex p o rt 
az  a c é lö n tv é n y -te rm e lé s t e z u tá n  is je len tő sen  fog ja  
befo lyáso ln i.

1. ábra. Részlet a kiáliítócsarnokból

A b r i t  k ö n n y ű fém -k o k illaö n tés  h e ly ze té t. A . K a ye  t á r 
g y a lja  , ,K ö n n y ű fém -k o k illaö n té s  —  egy fe jlődő  ip a rá g ” 
c ím ű  c ikkében . Az 1960— 1973 k ö zö tti id ő szak b an  a  
k ö n n y ű fém -k o k illaö n tv én y ek  (id eé rtv e  a  nyom ásos 
és k isn y o m ású  e ljá rássa l k é sz íte tt ö n tv é n y e k e t is) 
ir á n ti k e res le t á llan d ó an  n ő tt .  Az á lta lá n o s  ip a ri v issza 
esés 1974 és 1977 k ö z ö tt a  kön nyű  fém -kokillaö  ü tő d ére  
is k ih a to tt .  1978 ó ta  a zo n b an  a  gép k o csiip ar fokozódó 
m érték b en  h a szn á l fel n yom ásos a lu m ín iu m  ö n tv é n y t 
a  já rm ű v e k  ö n sú ly á n a k  csökken tése  cé ljábó l, így  pl. 
fo rg a tty ú h á z a k a t, h á tsó  h id a k a t, a u to m a ta  sebesség- 
v á ltó  h á z a k a t g y á r ta n a k  a lu m ín ium bó l. A c ikk író  
m egjegyzi, hogy a g é p já rm ű g y á r tá sb a n  veze tő  helyen 
álló  m ás  o rszágokhoz k ép est az  E g y e sü lt K irá ly ság b an  
lényegesen kevesebb  a lk a tré s z t  g y á r ta n a k  a lu m ín iu m 
ból. A szerző  ezu tá n  az ö n tés tech n o ló g ia , a  m egfelelő 
ö tv ö z e t m eg v á la sz tá sán ak  fo n to sságáva l foglalkozik, 
és k ife jti a z t, h o g y  az ö n tv é n y  tö m örségének  és sz ilá rd 
sá g á n a k  fe n n ta r tá s a  m e lle tt  a  fa lv as ta g ság  csö k k en té 
sére  kell tö rek ed n i, és n em  szab ad  v issza riad n i cé l 
k észü lékek  a lk a lm azásá tó l, h a  az ö n tv é n y  g y á r tá s a  ez t 
m eg k ív án ja .

N em  csoda  te h á t ,  h a  a  C A ST IN G S ’79 k iá llítá s i 
k a ta ló g u sá b a n  E . В . M . Grubb, az  I n s t i tu t  fo r P u rc h a s 
ing  a n d  S u p p ly  ig a z g a tó já n a k  ü zen e téb en  az o lv a sh a tó , 
hogy  a k iá llítá s  egy ik  legfőbb cé lján ak  az ö n tv é n y g y á r tó  
és -fe lhasználó  k a p c so la ta in a k  m ax im ális  k ia k n á z á sá t 
lá t ja .
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2. ábra. Részlet a kiállltócsarnokból

A m in teg y  240 h aza i és 30 kü lfö ld i k iá llító  é lénk  
érdek lődés m e lle tt m u ta t t a  b e  ö t n a p o n  k e re sz tü l a  
kü lönböző  g y ártá s te ch n o ló g iák k a l és a  legkü lönbözőbb  
anyag m in ő ség ek b en  g y á r to t t  ö n tv é n y e k e t. Az ö n tö d é 
k e t k iszolgáló  v á lla la to k  k ö z ö tt ö tv ö z e te t, köszijrű- 
k ö v ek e t, seg éd an y ag o k a t, m u n k av éd e lm i fe lszereléseket 
g y á r tó  és sz a k ta n á c sa d ó  cégek  szerep e ltek  (2 . ábra).

Vasöntödék

Az ö n tv é n y k iá llító k  k ö z ö tt a  v eze tő  helyen  a  v a s 
ö n tö d ék  á ll ta k . L em ezg rafito s  v a sö n tv é n y e k e t 90, 
g ö m b g rafito s  ö n tv é n y e k e t 57, kopásálló  v a sö n tv é n y e k e t 
35, hőálló  v a sö n tv é n y e k e t 29, N i-R esis t ö n tv é n y e k e t 
27, N i-H a rd  ö n tv é n y e k e t 25, ko rrózióálló  v a sö n tv é n y e 
k e t  24, feh ér tö r e tű  te m p e rv a sö n tv é n y e k e t 15, m a r te n 
s ites  v a sö n tv é n y e k e t 15, p e rlite s  te m p e rö n tv é n y e k e t 14, 
m o n e l-ö n tv én y ek e t 13, nem  m ág nesezhe tő  v a sö n tv é 
n y e k e t 13, b a in ite s  v a sö n tv é n y e k e t 12 és k é re g ö n tv é 
n y e k e t 10 cég á l l í to t t  ki.

A  fen tiek en  k ív ü l 4 és 10 k ö z ö tt v á lto z o tt  azo k n ak  a 
v á lla la to k n a k  a  szám a, am ely ek  p ö rg e tő  ön tésse l kész í 
t e t t  v a sö n tv é n y e k e t, a u s te n ite s  v a sö n tv é n y e k e t, fo ly a 
m a to s  ön tésse l g y á r to t t  ru d a k a t  és szere lvényeke t, 
ó n o z o tt v a sö n tv é n y e k e t és k o k illáb an  ö n tö t t  v a sö n tv é 
n y e k e t m u ta t t a k  be.

A k iá llítá so n  szereplő  leg tö b b  cégre az jellem ző, 
hogy  vas-, acél- é s /v ag y  fém ö n tö d év e l rendelkezik , 
így  a  m egrendelések  e lfogadása  te k in te té b e n  ren d k ív ü l 
ru g a lm as. E z  sok  ese tb en  te rm észe tesen  ab b ó l szárm azik , 
hogy  egy  n ag y  trö s z t  ö n tö d e i c so p o rtjá ró l v a n  szó, 
am e ly n ek  tö b b  te lep h e ly en  kü lönböző  ö n tö d é i v a n n a k .

A v en d ég lá tó k  ö n tö d é in ek  ism erte té se  a  legnehezebb  
fe la d a t, m e r t  a  ren g e teg  jó  ö n tö d e  k ö z ö tt nehéz so r 
re n d e t fe lá llítan i. Az ism e rte té s t e z é rt az  ábécé  sze rin t 
végezzük.

B aker, W . A . F oundry  D iv is io n  o f B lack  Clawson  
In terna tiona l L td ., N ew port, Gwent

A cég ö n tö d e i c so p o r tja  lem ez- és g öm bgrafito s  
M eeh an ite -ö n tö ttv a s , v a la m in t ö tv ö ze tlen  és ö tv ö z ö tt 
a cé lö n tv é n y e k e t á l l í to t t  k i. A  M eeh an ite -ö n tö d e  30 t  
sú ly ig  g y á r t  p a p ír ip a r i szá rító h e n g e rek e t. A  k iá llítá so n  
egy  kb . 5 t  sú ly ú  ily en  hen g er v o lt lá th a tó . L em ezg rafito s 
M e e h an ite -ö n tv én y ek e t 10 t ,  g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e 
k e t  8 t  d a ra b sú ly ig  g y á r ta n a k  egy  m ás ik  ö n tö d éb en , 
am e ly b en  a  legk isebb  ö n tv é n y sú ly  100 kg . A z ö n tö d é k  
m egfelelő m in tak ész ítő  k a p a c itá ssa l rendelkeznek .

C astings L td ., B row nhills , W est M id la n d s

A  k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  k ö z ö tt d iffe ren c iá lm ű h ázak , 
k e rék ag y ak , m ezőgazdaság i, é p ítő ip a r i g é p ö n tv én y e k  
szerepe ltek . Az ö n tö d e  fe rrite s , p e rlite s  és h egesz the tő  
te m p e rö n tv é n y e k e t g y á r t  0 ,5— 12 k g  d a ra b sú ly b a n . 
Az ö n tö d e  o lv asz tó m ű v e  k u p o ló k k a l és indukc ió s

tégelyes kem encékkel dolgozik . A  n y ers fo rm ázáso n  
k ív ü l h é jfo rm á z á s t is a lk a lm azn ak . A  m agkész ítés  is 
n ag y ré sz t C ron ing -e ljá rássa l tö r té n ik .

D enn is C astings L td ., M anchester
A cég vas- és ré z ö n tv é n y e k e t g y á r t . A  k iá l l í to t t  

ö n tv é n y e k  k ö z ö tt já rm ű ip a r i, b án y ag ép -, v illam osipari, 
sz iv a tty ú -  és sze lep ö n tv ó n y ek  szerepe ltek . A v a s ö n t 
v én y ek  e lső so rban  g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k , de g y á r 
ta n a k  N i-R esis t ö n tv é n y e k e t is h é jfo rm á b an  és nyers- 
fo rm ázássa l. A  k ö ze lm ú ltb an  h a j to t ta k  végre egy  re 
k o n s tru k c ió t a  gép i fo rm ázó té ren  és a  h é jm ű h e ly b en .

в  E C  F oundries L td ., —  D ick L a n e  F o u n d ry , B radford

Az ö n tö d e  n ag y  sz ilá rd ság ú  v a sö n tv é n y e k e t g y á r t  a  
v illam o sip ar, a  já rm ű ip a r , a  fö ld g ép g y ártó  ip a r  részére. 
Az o lv a sz tá s ra  k o rszerű  k u p o ló k em en cék e t h aszn á ln ak . 
A  fo rm ázás 458 X 305-tő l 9 1 5 x 9 1 5  m m -ig  te r je d ő  m é 
r e tű  fo rm aszek rén y ek b en  n y ers  h o m o k b an  és ö n k ö tő  
fu rá n h o m o k b a n  tö r té n ik . A m a g o k a t a  h ag y o m án y o s 
k ö tő a n y a g ú  m ag h o m o k o k tó l k ezd v e  a  v ízüveges és 
h é jh o m o k o n  k e resz tü l m in d en  m a g h o m o k fa jtá v a l k é 
sz ítik . A  jó l fe lszere lt t is z tító m ű h e ly t’egy hőkezelő  és 
egy  fes tő ü zem  egészíti ki.

Jo n es  dk C am pbell L td ., —  Torwood F o u n d ry , Larbert, 
S tir lin g sh ire

A cég kü lönböző  m inőségű  lem ezg rafito s  v a sö n tv é 
n y e k e t á l l í to t t  k i, am ely ek  k ö z ö tt benzin -, D iesel- és 
e le k tro m o to rö n tv é n y e k , to v á b b á  tr a k to rö n tv é n y e k  sze 
rep e ltek . A k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  d a ra b s ú ly a  0,5 kg  és 
230 k g  k ö z ö tt v á lto z o tt . Az ö n tö d é t az  u tó b b i évekb en  
je len tő sen  k o rsz e rű s íte tté k . Az o lv a sz tá s  k é t p á r  oxigén- 
befúvásos, h idegszeles k u p o ló b an  tö r té n ik , és c sa to rn á s  
indukc ió s k em encékben  d u p lex ezn ek . A fo rm ázás 
h á ro m  k o n v e jo ro n  fo ly ik  9 6 5 x 7 1 0 ,  6 6 0 x 5 1 0  és 810 x  
X 610 m m  m é re tű  fo rm aszek rén y ek b en , v a la m in t egy 

g é p e s íte t t fo rm ázó té ren , am elyen  ö t  á tfo rd ító  fo rm á zó 
gép  915 x 7 1 0 - tő l 1 0 6 5 x 9 1 5  m m -ig  te r je d ő  m é re tű  fo r 
m á k a t kész ít. A m agkész ítésre  főleg a  h ideg  ö n k ö tő  
e ljá rá s t h a szn á lják  (ö t E u ro c o r m ag lövő  gépen), de 
v a n n a k  m agkész ítő  gépeik , am ely ek en  héj- és m eleg 
m agszek rényes e ljá rá ssa l is do lgoznak . A tis z t ító m ű 
h e ly t 1977-ben te lje sen  ú jjá é p íte tté k . Az ö n tv é n y e k  
7 0 % -á t fes tv e  a d já k  el, csekély  m érték b en  m e g m u n k á 
lá s t is v á lla ln ak . Az ö n tö d éh ez  o ly an  m in tak ész ítő  
üzem  ta r to z ik , am ely  az ú jo n n a n  g y á r tá sb a  kerü lő  
ö n tv é n y e k  m in tá i t  el tu d ja  kész íten i.

S p u n a llo ys  L td ., W alsall

A cég p ö rg e tő  ön tésse l e lő á llí to tt g y ű rű k e t, csöveke t, 
perem es és s im a  p e rse ly ek e t m u ta to t t  be, am elyeknek  
m ére te i 0 1 0 0 0 x 2 0 0  m m -tő l 3 0 0 x 1 0 0 0  m m -ig  v á lto z 
ta k . A lem ez- és g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s o n  k ív ü l b ro n z 
ból és ro zsd am en tes  acélból p ö rg e tő  ön téssel e lő á llíto tt 
ö n tv é n y e k  is szerep e ltek . F o ly a m a to s  ön tésse l kö r, 
négyszög le tű  és lapos sze lvények  g y á r tá s á t  is v á lla lják .

S tan ton  and  Staveley, N o ttingham
A cég E u ró p a  egyik  legnagyobb  ö n tö d é jév e l ren d e l 

kezik , am e ly  100 Ё  t /é v  lem ez- és g ö m b g ra fito s  ö n t 
v é n y t g y á r t . L em ezg rafito s  ö n tö ttv a s b ó l h a jtó m ű h á z a k , 
tr a k to ro k  h á tsó  h íd h áza i, fék tu sk ó k , len dkerekek , 
m íg g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s b ó l fő ten g e ly ek , d iffe ren c iá l 
h ázak , fék- és ten ge lykapcso ló  p ed á lo k , k e rék ag y ak  
készü lnek . Az ö n tö d e  k ife jeze tten  g é p já rm ű -a lk a tré 
szek g y á r tá sá ra  v a n  szak o s ítv a . A  g y á r tó  egységek a  
te l je s e n ja u to m a tiz á lt , nyers- és hé jfo rm ázássa l m ű k ödő  
so ro k tó l a  n a g y m é re tű  b é rö n tv é n y e k e t e lőállító , g ép e 
s í te t t  egységekig  m in d e n t felö lelnek.

T aylor dk Co. (Iro n fo u n d e rs), L td ., M u irh a ll F oundry , 
Larbert, S tir lingsh ire

A k iá llítá so n  kom presszor-, szelep-, s z iv a tty ú - , já r m ű 
ip a r i és fö ld m u n k ag ép -ö n tv én y ek  szerepe ltek . A  cég 
k é t ö n tö d év e l rendelkezik , am ely ek b en  lem ez- és g ö m b 
g ra f ito s  ö n tv é n y e k e t g y á r ta n a k , to v á b b á  ré s z tu la jd o 
no sa  a  T a y fo rth  F o u n d ry  L im ited n ek , aho l N i-R esis t
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ö n tv é n y e k e t ö n ten ek . A fo rm ázás t a  g é p e s íte t t  fo rm ázó 
te rek en  m ind  n y e rsh o m o k k a l, m ind  ped ig  h idegen  kö tő  
h o m okkeverókekke l végzik . Az ö n tv é n y e k  d a ra b sú ly a  
1— 3500 kg k ö z ö tt v á lto z ik . A sz ü rk e v a sa t fő k é n t kupoló- 
k em encékben , a  g ö m b g rafito s  és a  N i-R esis t ö n tv é n y e k 
hez v a ló  v a s a t  e llenben  in d u k c ió s tég e ly k em en cék b en  
o lv a sz tják .

W allw ork db Go., L td ., M anchester
A  cég a  k é t  ö n tö d é jéb en  g y á r to t t  g ép já rm ű - és á l t a 

lános g ép ip a ri ö n tv é n y e it á l l í to t ta  ki. Az o lv a sz tá s  m in d 
k é t  ö n tö d é jéb en  k u p o ló k b an  tö r té n ik , m a jd  c sa to rn á s  
ind u k c ió s k em en cék b en  dup lexeznek . A  n ag y n y o m ású  
a u to m a ta  fo rm ázóso ron  1— 10 kg-os, zöm m el m ag  
n é lkü li ö n tv é n y e k e t g y á r ta n a k  636 X 535 m m  m ére tű , 
szek rén y  n é lkü li fo rm ák b an . A  g é p e s íte t t  ö n tö d éb en  
150 kg  d a rab sú ly ig  te r jed ő , zöm m el m ag igényes ö n t 
v én y ek  készü lnek  840 x  685 m m  m é re tű  fo rm aszek ré 
n y ek b en  a  g é p já rm ű  és az  á lta lá n o s  g ép ip a r részére. 
Az ö n tö d ék h ez  k ö zp o n ti m in tak ész ítő  üzem  ta r to z ik , 
ez a  s a já t  szükség le ten  k ív ü l a  h a z a i ö n tö d é k  egy  részé 
nek  m in ta sz ü k sé g le té t is képes k ie lég íten i.

W átérjord Iron founders  L td ., B ilberry, W aterford, Ír o r 
szág

Z o m án co zo tt k á ly h á tó l, tű z h e ly ö n tv é n y e k e n  á t ,  a  
k azán ro s té ly e lem ek ig  te r je d t  a  k iá l l í to t t  g y á r tm á n y 
v á la sz tó k , de  n em  h iá n y o z ta k  a  z o m án c o zo tt ö n tö t tv a s  
k o n y h aed én y ek  sem . E z e k e t az  ö n tv é n y e k e t az í r  K ö z 
tá rsa sá g  leg nagyobb  ö n tö d é jéb en  g y á r t já k  k é t  2013 t í 
p u sú  D isam atic -so ron ; az egy ik  360 fo rm a /h , a  m ásik  
300 fo rm a /h  te lje s ítm én n y e l dolgozik . E zen k ív ü l k é t 
g é p e s íte t t  fo rm ázó té r is v an . Az o lv a sz tá s t k é t, 4 t /h  
te lje s ítm é n y ű  ku p o ló k em en céb en  végzik , in n en  egy 
37 t  befogadóképességű  c sa to rn á s  in d u k c ió s kem encébe 
c sapo lnak . A  D isam a  tie -so rokon  n é h á n y  d e k á tó l 10 kg-ig, 
a  g é p e s íte t t  fo rm ázó te rek en  p ed ig  4— 25 kg  k ö z ö tt v a n  
a  d a rab sú ly .

A  k ü lfö ld i k iá llító k  közü l fe ltű n ő  v o lt P o r tu g á lia  
ö n té sze tén ek  b e m u ta tá s a  a  Portugese E xp o rt P rom otion  
B oard  (A P o r tu g á l E x p o r to t  E lő m o zd ító  H iv a ta l)  k ö 
zös k iá ilító te rü le té n . A  b e m u ta to t t  ö n tö d ék  közül az 
O p o rtó tó l k b . 12 k m  tá v o lsá g b a n  fekvő  E u ro fe r  ö n tö 
d é t é rdem es k iem eln i, am ely  1970-ben lé te sü lt, ré sz 
v én y e in ek  5 0 % -á t 1971-ben a  G eorg  F isch e r cég  v e tte  
m eg, és m a  10 E  t /é v  fe rrite s  és p e rlite s  te m p e rö n tv ó n y t 
g y á r t . A z ö n tö d éb en  h á ro m  D isam atic -so r m ű k ö d ik , 
am e ly ek  400 X 300 X 100 m m  m é re tű  fo rm á k b a n  0,5—- 
5,0 kg  sú ly ú  ö n tv é n y e k e t g y á r ta n a k . Az o lv asz tás  
h á ro m , 8 t  b efogadóképességű  tégelyes indukc ió s 
k em encében  tö r té n ik , és egy 40 to n n á s  c sa to rn á s  
in d u k c ió s kem encével d u p lexeznek . A  hőkezelésre  
k é t  fo ly am a to s  üzem ű  v illam os hőkezelő  kem ence 
szolgál. Az ö n tö d e  lé tszám a  700 fő.

Asselbergs H olland  N . V .
A  k iá llítá so n  n y e rs  és —  a  cég s a já t  üzem ében  —  te l 

je sen  m e g m u n k á lt, fe s te tt ,  hők eze lt, á lta lá n o s  g ép 
ip a r i M eeh an ite -ö n tv ó n y ek  szerep e ltek . Az 1978-ban 
b ő v íte t t  ö n tö d e  k a p a c itá sa  2000 t/é v . A  k ö zp o n ti o l 
v a sz tó m ű b e n  a  k é t  16 t / h  te lje s ítm é n y ű  forrószeles, 
bélés né lkü li, m e ta llu rg ia i kupo lókem ence v ag y  k ö z v e t 
lenü l sz o lg á lta tja  a  v a s a t  a  fo rm ázó te rek re , v ag y  k é t 
tégelyes ind u k c ió s kem encébe csapo lnak . Az indukc ió s 
kem encék  hideg  b e té tb ő l is o lv a sz th a tn a k . Az o lv asz tó m ű  
eg y ik  o ld a lán  egy  2070 típ u sú  D isam atic -so r h e ly ezk e 
d ik  el, am ely  950 X 700 m m  o sz tó sík ú  és 200—-560 m m  
széles, m ag igényes fo rm á k a t g y á r t  250 fo rm a /h  te l je 
s ítm én n y e l. A  géphez  a u to m a ta  m ag b erak ó  készü lék  
ta r to z ik . E z  az első ilyen  n a g y m é re tű  D isam atic-egy - 
ség. A  kész ö n tv é n y sú ly  fo rm á n k é n t m ax im álisan  70 kg. 
A D isam atic -so r m ö g ö tt egy n ag y , je len tő sen  g é p e s íte t t 
tisz tító m ű h e ly  h e lyezked ik  el, am elyhez  egy  hőkezelő  
és egy  fes tő ü zem  csa tlak o z ik . A  m eg m u n k áló ü zem  
u g y an csak  eb b en  az ép ü le tré szb en  foglal h e ly e t. A  D isa- 
m a tic -so rt egy  k ü lön  hom okelőkészítő  szo lgá lja  ki. 
Az o lv a sz tó m ű  m ásik  o ld a lán  egy  e rősen  g é p e s íte tt, 
h o m o k rö p ítő s  fo rm ázó té r h e lyezked ik  el, am elyen  
500 kg-os ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k  fu rá n k ö té sű  h o m o k 
b an . E  m e lle tt  egy fu rán h o m o k k a l dolgozó, nehéz

ö n tv é n y e k e t g y á r tó  fo rm ázó té r v an , am ely b en  a g y á r t 
h a tó  m ax im ális  d a ra b s ú ly  15 to n n a . A  fu rán h o m o k  
re g e n e rá lá sá ra  a  fe n t e m líte tt  fo rm ázó te rek  m e lle tt 
k ü lö n  berendezés v an . A  m ag k ész ítő  m ű h e ly b en  héj- és 
v ízüveges m a g o k a t g y á r ta n a k , to v á b b á  m eleg  és h ideg  
m ag szek rén y es e ljá rássa l ö n k ö tő  ho m o k k ev erék b ő l is 
k é sz íten ek  m a g o k a t.

Volvo C om ponents Corporation
E z t  a  cég e t 1979. ja n u á r  1-én a la p í to t tá k , és k é t ö n tö 

d év e l és egy  kovácso lóüzem m el rende lkez ik . C ím fe lira ta  : 
,,A m it m eg  tu d u n k  cs iná ln i a  V o lvónak , a z t  m eg tu d ju k  
csin á ln i Ö n n ek  is” . A  k é t  ö n tö d e  közü l az  a rv ik a i ö n tö 
d é t  ke ll e lső so rb an  em líten i, am e ly n ek  te rm elése  
25 E  t /é v , en n ek  m in te g y  5 0 % -a  lem ezg rafito s  v a s 
ö n tv é n y . A z ö n tö d é t 1970-ben re k o n s tru á l tá k . A  t e r 
m ékö ssze té te l seb esség v á ltó h ázak b ó l, h á tsó h íd -, d iffe 
ren c iá lh áz -, hengerfe j ö n tv én y ek b ő l áll. S a já t  szü k ség 
le tre  g y á r to t t  ö n tv é n y e ik e t m eg m u n k á lv a  sz á llítjá k  az 
a n y a v á lla la tn a k . A z o lv a sz tó m ű b en  négy , 12 t  befogadó- 
képességű  in d u k c ió s tég e ly k em en ce  o lv asz t 4  t / h  te l je 
s ítm én n y e l. A  g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k e t szen d v ics 
m ódszerre l g y á r t já k . A  fo rm ázóso ron  ö n tőkem encéve l 
ö n ten ek . A  fo rm ázás  egy  120 fo rm a /h  te lje s ítm én y ű , 
n ag y n y o m ású  K ü n k é i— W agner fo rm ázóso ron  950 X 
X 1 3 5 0 /2 x 3 9 0  m m  m é re tű  fo rm aszek rén y ek b en  tö r té 
n ik . O sz to tt m in ta la p p a l do lgoznak , am i fél és negyed  
b e té te k  a lk a lm a z á sá t teszi lehe tővé . A h o m o k m ű  200 t/h  
k a p a c itá sú , a u to m a tik u s  nedvességszabá lyozássa l. A  m a 
g o k a t a  m eleg  m agszek rényes, és a  C ron ing -e ljá rássa l 
k é sz ítik  m in te g y  35 t /n a p  m enny iségben . A  tis z t í tá s t  
n ag y  te lje s ítm é n y ű , k o n v e jo ro s és hern y ó lán co s, acél- 
sö ré te s  tisz tító k a m rá k b a n  végzik , a  fe lön tések  lev ág á sá ra  
a u to m a ta  b e ren d ezések e t h a szn á ln ak . A  lem ez- és 
g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k e t á lta lá b a n  nem  hőkezelik . 
A  hőkezelő  ü zem b e n  m in d a m e lle tt k é t  gáz tü ze lésű  
to ló k em en céb en  feszü ltségo ldó  hőkezelést, lág y ító  izzí- 
t á s t  v ag y  n o rm a liz á lá s t le h e t b o n y o lu lt ö n tv én y ek e n  
végezn i. A  m ás ik  ö n tö d e  F lo b y b a n , S védország  déli 
részén  v an . I t t  a  V olvo gépkocsik  ú g y n e v e z e tt b iz to n 
ság i a lk a tré s z e it g y á r t já k . A  te rm ék ö ssze té te l f é k tá r 
c sá k a t, fék d o b o k a t, k e ré k a g y a k a t és m eg h a jtó  te n g e 
ly e k e t ölel fel.

A célöntödék

A  k iá llító k  k ö v e tk ező  n a g y  c so p o r tjá t az  a cé lö n tö d ék  
a lk o ttá k , ezek  közü l a  leg n ag y o b b  szám b an  (35) a  k o p á s 
á lló  a c é lö n tv é n y e k e t b e m u ta tó  cégek v o lta k . 33 ö n tö d e  
á l l í to t t  k i k ró m m al és u g y an csak  33 n ikkelle l ö tv ö z ö tt 
ö n tv é n y e k e t. Ö tv ö ze tlen  a c é lö n tv é n y e k e t 27, rozsda- 
m en tes  a c é lö n tv é n y e k e t 24, ko rrózióálló  acó lön tvénye- 
k e t  22, e rősen  ö tv ö z ö tt  a c é lö n tv é n y e k e t 27 cég m u ta 
t o t t  be . E g y  és h é t  k ö z ö tt v á lto z o tt  a zo k n ak  a  v á lla la to k 
n a k  a  szám a, am ely ek  hőálló , sz u p e rö tv ö ze tű , m a n g á n 
n a l ö tv ö z ö tt,  p ö rg e tő  ö n tésse l ö n tö t t  és k is k a rb o n ta r 
ta lm ú , n a g y  m ágneses p e rm e a b ilitá sú  ö n tv én y ek k e l 
d ic sek ed h e ttek .

A z a c é lö n tv é n y e k e t k iá l lí tó k a t u g y an csak  ábécé so r 
ren d b e n  ism e rte tjü k .

A E  T u rb in e  C om ponents L td ., Yeadon, Leeds, W est 
Y orkshire

A cég, m in t az  A ssocia ted  E n g in ee rin g  G roup  ta g ja , 
tu rb in a m e g m u n k á lá ssa l fo g la lk o zo tt. A  precíz iós ö n tö d e  
lé te s íté sév e l m ód  n y íl t  n ikkelle l és k o b a lt ta l  ö tv ö z ö tt 
tu rb in a a lk a tré s z e k  ö n tésére . A k iá llítá so n  n ag y o n  so k 
féle repü lőgép - és ip a r i tu rb in a a lk a tré s z t  m u ta t ta k  be, 
e zek e t a  T R W  In c o rp o ra te d  of C leveland  (O hio, U SA) 
cég licence a la p já n  g y á r t já k . A k á r v ák u u m -, a k á r  n y i 
t o t t  k em en cék b en  tu d n a k  o lv asz tan i. Az ellenőrzés 
a  rö n tg e n v iz sg á la ttó l az  u ltrah an g o s  v iz sg á la tig  az 
összes ron cso lásm en tes v iz sg á la ti m ó d o t felöleli.

B lackett H u tto n  db Co. L td . —  Cleveland F oundry , Quis- 
borough, Cleveland

A k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  k ö z ö tt szelep-, h íd -, v a s ú t i 
kocsi-, d a ru a lk a tré sz e k , to v á b b á  a  vegy- és p e tro k ém ia i 
ip a r  részére  k é sz íte tt ,  n ag y  n y o m ásn ak  k i t e t t  ö tv ö z e t 
len és ö tv ö z ö tt,  ro zsd am en tes  ö n tv é n y e k  szerepe ltek . 
E z e k e t gép i fo rm ázássa l g y á r t já k  600 X 600 m m , 1100 X
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X llO O  m m  és 3 2 0 0 x 3 2 0 0  m m  m é re tű  fo rm aszek ré 
n y ek b en , n y e rs , v ízüveges és ö n k ö tő  txom okkeverékkel. 
Az o lv a sz tá s ra  egy 12 to n n á s  és k é t 3 to n n á s  ívkem ence 
szolgál. E g y  0,5 to n n á s  közép frek v en c iás  indukc ió s 
k em en c é t is ü zem e lte tn ek . A  leg n ag y o b b  g y á r th a tó  
ö n tv é n y sú ly  8 t.

Gronite L td ., B irm in g h a m
A cég n ikke lle l ö tv ö z ö tt és ro z sd am en te s  ö n tv é n y e 

k e t á l l í to t t  k i, am e ly ek  k ö z ö tt ip a r i és h a jó k az án -, 
e rő g ép a lk a tré szek  és a  p e tro k ém ia i ip a r  n ag y n y o m ású  
a lk a tré sze i szerepe ltek . Az ö n tö d e  gépi, kézi és h é jfo rm á 
zássa l dolgozik , p ö rge tő  ön tésse l is kész ít a lk a tré sz e k e t, 
de  rend e lk ez ik  precíziós ön tö d év e l is.

Herbert, A lfred  L td . —  P A C  C astings, B irm in g h a m

P recíz ió s h o m o k ö n tv é n y e k e t m u ta t ta k  be  ö tv ö z e t 
len , gyengén  és erősen ö tv ö z ö tt, b e té tb e n  edzhe tő , 
korrózió- és hőálló , a u s te n ite s  m an g án acé lb ó l és gyors- 
acélból. Az ö n tv én y ek A n é re tp o n to sság a  0,4 m m .

In n sw o r th  M eta ls L td ., In n sw o rth , Gloucester

A  cég fo k o z o tt tech n o ló g ia i ig én y ek e t tá m a sz tó , 
S h aw -e ljá rássa l g y á r to t t  rep ü lő g ép ip a ri, h íra d á s te c h n i 
k a i, g á z tu rb in a -  és kom presszor-, v a la m in t p e tro k ém ia i 
ö n tv é n y e k e t á l l í to t t  k i. Az ö n tö d e  re n d k ív ü l szigorú  
m e ta llu rg ia i e lő írá so k a t t a r t  be, en n ek  m egfelelő a  
lab o ra tó r iu m a . A  leg n ag y o b b  g y á r th a tó  ö n tv én y sú ly  
200 kg.

N o rm a la ir  Garrett, L td ., Yeovil, Som erset

A  cég h á ro m fé lek ép p en  g y á r to t t  ö n tv é n y e k e t m u ta 
t o t t  b e  :

K ö rn y e z e ti [légnyom áson o lv a s z to t t és ö n tö t t ,  en y h én  
ö tv ö z ö tt és ro z sd am en te s  acélbó l k é sz í te t t  ű rh a jó zás i, 
p e tro k é m ia i és é le lm iszeripari a lk a tré szek , am e ly ek 
n e k  jellem ző d a ra b sú ly a  10 kg, befog laló  m ére te ik  
m a x  300 X 300 X 300 m m , fa lv a s ta g ság u k  nem  k isebb  
1 m m -nél.

V ák u u m ö n tésse l k é sz í te t t  ö tv ö z ö tt a lu m ín iu m  ö n t 
v é n y e k : k ö n n y ű sze rk eze tű  nyom ásos ta r tá ly o k , ű r 
h a jó zá si és e lek tro n ik u s  berendezések  a lk a tré sze i, a m e 
ly ek n ek  je llem ző d a ra b sú ly a  6 kg, befoglaló  m ére te ik  
500 X 500 X 600 m m , fa lv a s ta g sá g u k  n em  k isebb  1 m m - 
nél.

N ag y  v á k u u m b a n  n ikke l, k o b a lt és v a s  a la p ú  szuper- 
ö tv ö ze tek b ő l ö n tö t t  a lk a tré szek , am e ly ek  n ag y  h ő m ér 
sék le ten  do lgoznak , m in t p l. tu rb in a a lk a tré s z e k , szele 
p e k  s tb . E z ek n ek  je llem ző  sú ly a  8 kg , befoglaló  m ére 
te ik  300 X 300 X 300 m m , fa lv a s ta g sá g u k  n em  k isebb  
0,5 m m -nél.

Sprotborough F o u n d ry  L td . —  Sprotboroug W orks, 
D oncaster

A  k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  ö tv ö ze tlen , g y en g én  ö tv ö z ö tt 
és k opásá lló  a lk a tré szek  v o lta k  a  g ép ip a r , a  fö ldgép- 
g y á r tá s , a  b á n y a g é p ip a r , a  c em e n tip a r , v a la m in t a  k ö z 
ú ti-  és v a sú tijá rm ű - ip a r  részére . Az ö n tö d e  k a p a c itá sa  
m in te g y  600 t /é v , az ö n tv é n y e k  d a ra b s ú ly a  4— 650 kg 
k ö z ö tt v á lto z ik . A  cég ö ssz term elésének  m in teg y  1 5 % -á t 
készre  m u n k á lja . A  k opásá lló  a lk a tré szek b ő l a  ta r ta lé k -  
a lk a tré sz -p ia c o t is e llá tják .

W ellm an A lloys, L td ., Amblecote, Sourbridge, West 
M id la n d s

A  cég kü lönböző  m inőségű , k ró m -n ik k e l ö tv ö zésű  ö n t 
v é n y e k e t m u ta to t t  be , ip a r i és h a jó ip a ri k azán -, v eg y 
ip a r i és k o h ásza ti a lk a tré sz e k e t. E zek re  a hőállóság , 
a  ko rrózióállóság  és a  je len tő s  ig én y b ev é te l jellem ző. 
A z ö n tö d e  gép i, héj- és ta la jfo rm ázássa l dolgozik , de 
p ö rg e tő  ön tő g ép p e l is rende lkez ik . A m egfelelő m in ő 
ség e t k o rszerű  vegyi és m ech an ik a i v izsgálóberendezések  
b iz to s ítjá k .

Künnyűféniüntödék

A k ö n n y ű fém ö n tö d ék  közül leg nagyobb  szám m al 
(41) a  k o k illaö n tö d ék  szerep e ltek . H o m o k b a n  fo rm á 
z o tt  ö n tv é n y e k e t 27, n ag y n y o m ású  gépeken  g y á r to t t

3. ábra. Az Alumasc öntödében gyártott néhány öntvény

ö n tv é n y e k e t 19, n ag y  p o n to sság ú  k o k illaö n tv ó n y ek e t 
7 és k isn y o m ású  e ljá rássa l g y á r to t t  ö n tv é n y e k e t 4 ö n 
tö d e  á l l í to t t  ki.

A lu m a sc  L td ., B u rto n  L a tim er , K ettering , N orthan ts  
A  cég, am ely  a  C old F ie ld s  G roup  ta g ja , k isn y o m ású , 

n a g y n y o m ású  és k o k illa ö n tv é n y e k e t á l l í to t t  ki a  v illa 
m os-, a  m o to rg y á rtó , a  h a jó - és a  h írközlő  ip a r  a lk a t 
részei közül, v a la m in t egy  sor h á z ta r tá s i  gép  a lk a tré sz é t 
(3 . ábra). A  n ag y o n  érdekes sö r ip a ri ö n tv é n y e k  g y á r tá 
s á t  a  B rew ery  D iv is ion  fo g ja  össze. K isn y o m ású  ö n 
téssel n é h á n y  g ra m m tó l 60 kg-ig  k ész íten ek  ö n tv é n y e 
k e t. N ag y n y o m ású  ö n tésse l a lu m ín iu m b ó l és rézzel ö t 
v ö z ö tt a lu m ín iu m b ó l k ész íten ek  ö n tv é n y e k e t 1,5—-2 
M N  zá ró e re jű  gépeken . H o m o k m ag o k k a l k o k il la ö n tv é 
n y e k e t is tu d n a k  g y á r ta n i. A  cég ezen k ív ü l hőkezelő , 
m eg m u n k á ló , m élyhúzó , m in ta -  és szerszám készítő  
m el rende lkez ik .

A lu m ín iu m  D iecastings L td ., B irm in g h a m  
A  cég  kok illa- és n a g y n y o m á sú  ö n tv é n y e k e t á l l í to t t  

k i a  g é p já rm ű ip a r  és az á lta lá n o s  g é p ip a r részére . Az 
ö n tö d e  35 kg  d a rab sú ly ig  tu d  m ag igényes k o k illa ö n tv é 
n y e k e t g y á rta n i. A  m agkész ítő  m ű h e ly b en  egyed i és 
ö s sz e te tt m agok  g y á r th a tó k  m eleg m agszek rényes és 
h é je ljá rássa l. N y o m áso s ö n tv é n y e k  2 ,0— 4,8 M N  záró- 
ü zem ere jű  gépeken  g y á r th a tó k  3 kg  d arab sú ly ig .

B ridge F o u n d ry  Co. L td ., W ednesbury, W est M id la n d s  
A  k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  n ag y  sz ilá rd ság ú  és n y o m á s 

álló k o k illaö n tv én y ek  v o ltak , e lső so rban  a  g é p já rm ű 
ip a r  fék rendszere ihez  ta r to z ó  a lk a tré szek , de  ű rh a jó zás i 
ö n tv é n y e k  is szerep e ltek . Az ö n tö d e  v illam os o lv a sz tó 
m űvel és az összes vegyi és m ech an ik a i v iz sg á la t e l 
végzéséhez szükséges felszereléssel rende lkez ik . Az 
ö n tö d én ek  ezenk ívü l hőkezelő  ü zem e is van .

Carlton Die C astings L td ., P a isley

A  cég kok illa-, k isn y o m ású  és n ag y n y o m ású  ön téssel 
k é sz íte tt  légszelepeket és sz iv a tty ú a lk a tré sz e k e t á l l í to t t  
ki. A g y á r th a tó  k o k illaö n tv én y ek  s ú ly h a tá ra  20 kg,
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a  k isn y o m ású  ö n tv é n y e k é  30 kg, a  n a g y n y o m ású  ö n t 
v én y ek é  8 kg. A  cég az ö n tv é n y e it m e g m u n k á lv a  hozza 
p iac ra , és te rm e lésén ek  je len tő s  ré sz é t k é sz te rm é k k é n t 
k ö zv e tlen ü l e x p o r tá lja .

F r y 's  D iecastings L td ., M erton  A bbey, London

A  cég kok illa- és p recíziós ö n tv é n y e k e t á l l í to t t  k i a  
g épkocsiipar, a  v illam os-, a  te x til- , a  kéziszerszám -, a 
h á z ta r tá s ig é p -  és az  iro d ag ép ip a r kü lönfé le  a lk a tré sz e i 
bő l. A lu m ín iu m ö n tv én y ek en  k ív ü l c ink -, m agnéz ium , 
a lu m ín iu m b ro n z  és sá rg a réz  ö n tv é n y e k e t is b e m u ta tta k . 
A  cég szerszám szerkesz tő  o sz tá ly a  vev ő k ö rév e l o ly an  
k a p c so la to t t a r t  fen n , hogy  egy-egy  ú j a lk a tré sz  te rv e 
zésekor a  m eg rendelő  az ön tő sze rszám  szerk esz tő je  
á lta l  ja v a s o lt  s z e m p o n to k a t is figyelem be veszi.

M icro  M eta lsm ith s L td ., K irkbym oorside, N o rth  Y orksh ire

A  cég az á lta lá n o s  g é p ip a r és az e le k tro n ik a i ip a r  
részére  g y á r to t t  n y e rs  és m e g m u n k á lt p rec íz iós ö n t 
v én y ek  egész so rá t m u ta t t a  be. E z e k  részben  a lu m ín iu m 
ból, ré szb en  rézö tv ö ze tek b ő l k é sz ü lt ö n tv é n y e k  v o ltak . 
Az ö n tv é n y e k  fe lü le te  és p o n to sság a  re n d k ív ü l jó . A  v á l 
la la t  s a já t  szerszám m űhellye l ren d e lk ez ik , am ely b en  
m ind  fém -, m ind  gum iszerszám ok  k észítésé re  m ód  v an .

V alcast P roducts L td ., I s l ip ,  N r . K ettering , N o rth a m p 
tonshire

A cég kokilla- és k isn y o m ású  ö n tv é n y e k e t á l l í to t t  ki 
a  táv k ö z lés i, a  sör-, a  g ép já rm ű -, a  k e rté sz e ti gép- és 
az e rő sá ra m ú  ip a r  a lk a tré sze ib ő l. N em  h iá n y o z ta k  a z o n 
b a n  a  k ö zp o n ti fű té s , a  h á z ta r tá s i  és ip a r i po rsz ív ó k  és 
a  k ö zv ilág ítá s  b izonyos elem ei sem . Az ö n tö d e  10 kg 
d a ra b sú ly ig  tu d  g y á r ta n i kokilla- és k isn y o m ású  ö n tv é 
n y ek e t. H é jm ag k é sz ítő  m űhellye l, egy  n ag y  szerszám - 
kész ítő  és m egm u n k á ló m ű h e lly e l is ren d e lk ez ik , így  
m ag igényes és fé m b e té tte l e l lá to t t  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á ra  
is v á lla la k o z h a t. A  cég ezen k ív ü l zo m án co zó m ű h e ly t és 
egy  sze re lő m ű h e ly t is fe n n ta r t ,  így  k é sz te rm é k e k e t is 
szá llít.

Nehézfémöntödék

A k iá llító k  k ö v e tk ező  c so p o r tjá t  a  nehéz fém ö n tö d ék  
k ép ez ték , a  leg nagyobb  szám b an  (30) az  a lu m ín iu m 
b ro n z  ö n tv é n y e k e t k iá llító k  v o lta k . H o m o k b a n  fo r 
m á z o tt b ro n z ö n tv é n y e k e t 24, h o m o k b an  fo rm á z o tt 
sá rg a réz  ö n tv é n y e k e t 23, m an g án b ro n z  ö n tv é n y e k e t 
16, sá rg a réz  k o k illa ö n tv é n y e k e t 10, p ö rg e tő  öntéssel 
g y á r to t t  b ro n z ö n tv é n y e k e t 9 és n ag y  vezetőképességű  
vörösréz  ö n tv é n y e k e t 8 cég á l l í to t t  ki. K e ttő  és h a t  
k ö z ö tt v á lto z o tt  a zo k n ak  a  cégeknek  a  szám a, am elyek  
ó lo m ö n tv én y ek e t, nyom ásos sá rg a ré z ö n tv é n y e k e t, il 
le tv e  rézö tv ö ze tek b ő l s ta tik u s  ön tésse l g y á r to t t  ru d a 
k a t  m u ta t ta k  be.

B irke tt, F rencis S o n s  L td ., C leckheaton, West Y orksh ire

A  k iá l l í to t t  b ro n z ö n tv é n y e k  (hom ok- v ag y  h é jfo r 
m ázássa l k é sz í te t t  csap ág y , víz- és g ázszere lvény ) 
a  cég  k é t  ö n tö d é jéb ő l sz á rm a z ta k . A cég n ag y  m egm un- 
k á lóm űheílye l ren d e lk ez ik , így  a  k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  
n y ers  és m e g m u n k á lt á lla p o tb a n  is m e g te k in th e tő k  
v o ltak . A készre m u n k á lt a lk a tré szek  n ag y  rgszó t e x p o r 
tá l já k .

D enn is  C astings L td ., M anchester

A cég rézö tv ö ze tek b ő l és a lu m ín iu m b ro n zb ó l ö n tö t t  
szelep- és s z iv a tty ú ö n tv é n y e k e t á l l í to t t  ki, am elyek  
n y ers fo rm ázássa l és v ízüveges h o m o k b an  készü lnek , 
je len leg  0 ,5— 350 kg  sú ly h a tá ro k  k ö zö tt. Id én  k e z d ő d ö tt 
el egy h á ro m év es  rek o n s tru k c ió  eb b en  az ö n tö d éb en  
azzal a  céllal, h o g y  a  n y e rs fo rm ázás h e ly e t t  egy  ö n k ö tő  
h o m o k k ev erék k e l m ű ködő  fo rm ázó k a ru ssze lt h e ly ez 
zenek  üzem be. A  rek o n s tru k c ió  u tá n  egy  k b . 520 t /é v  
n ag y ság ú  k a p a c itá sb ő v íté s t rem éln ek  elérni.

G K N  T ra n sm issio n s L td ., E rd ing ton , B irm in g h a m
A  tá rsa ság h o z  ta r to z ik  a  P h o sp h o r B ronze  C om pany , 

am ely  fo ly am a to s  ö n té sű  és k é reg ö n té sű  ru d a k a t ,  
csö v ek e t, a n ó d o k a t és c sa p á g y a n y a g o t g y á r t .  E zen fe lü l

4. ábra. Monsanto Silester kötőanyaggal formázott, precíziós öntéssel 
öntött sebészeti alkatrészek az acélszemcsés tisztítás után

p ö rg e tő  ön tésse l és h o m o k fo rm ázássa l is k ész íten ek  ö n t 
v é n y e k e t. A  cégnek  je len tő s  m eg m u n k á ló m ű h e ly e  v an , 
így  k é sz te rm ék  sz á llí tá s á t is vá lla lja*

L u n t, G. W . & S o n , L td ., B irm in g h a m
A  k iá l l í to t t  d a ra b o k  sá rg arézb ő l, b ro n zb ó l, n ikkel- 

ezü e t ö tv ö ze tb ő l, ezü stb ő l, a ra n y b ó l és ó lo m ö tv ö ze tek 
bő l k é szü lt p rec íz iós ö n tv é n y e k  v o lta k  az ó ra-, ék sze r ,- 
e zü s tm ű v es-, szo b o rö n tő , b ú to rd ísz ítő  és á lta lá n o s  g é p 
ip a r  részére . A  v iaszk io lv asz táso s  m ódszerre l dolgozó 
prec íz iós ö n tö d é n  k ív ü l a  cég n a g y  szerszám m űhellye l 
is ren d e lk ez ik , am ely b en  a  m egrendelő  tu la jd o n á b a n  
m a ra d ó  sze rszám o k a t el tu d ja  készíten i.

S in g er , J . W . tb S o n s , L td ., F rom e, Som erset
A  cég n ag y  v á la sz té k b a n  m u ta to t t  be sá rg a rézb ő l és 

egy  te lje sen  ú j, ko rrózióálló  (c inkben  való  elszegénye 
d ésn ek  ellenálló ) ö tv ö ze tb ő l k é sz í te t t  k o k illa ö n tv é n y e 
k e t, am ely ek  az ag ressz ív  v izeknek  e llená llnak . A  k i 
á l l í to t t  ö n tv é n y e k  k ö z ö tt kü lönböző  v ízm enny iségm érő  
h á z a k , szű rőelem ek  és egyéb , nagy  n y o m ásn ak  k i te t t  
ö n tv é n y e k  v o lta k . Az egy ik  k iá l l í to t t  v ízm en n y iség 
m érő  h á z a t  75 b a r-n á l n ag y o b b  p ró b an y o in á so n  v izs 
g á ltá k  m eg.

A k iá llító k  u to lsó  c so p o r tja  az  ö n tö d é k e t k iszolgáló 
cégek  v o lta k . K é t  cég kü lönfé le  e lő ö tv ö ze tek e t, egy-egy 
cég v illam os tége lyes o lvasz tó - és m elegen ta r tó  k e m e n 
c ék e t, k ö szö rű k ö v ek e t és kü lönfé le  csiszo ló an y ag o k at, 
p rec íz iós ö n tö d e i se g é d a n y a g o k a t és m u n k av éd e lm i fe l 
sze re lé sek e t á l l í to t t  k i. M in t á lta lá n o s  ö n tö d e i s z a k ta 
n ácsadó , az  In te rn a t io n a l M eehan ite  M eta l Co., L td . is 
ré sz t v e t t  a  k iá llítá so n .

F e n tie k  közü l, m in t a  precíziós ö n tö d é k  e llá tó já t, 
a  M onsan to  cége t (L ondon ) leh e tn e  k iem eln i. E til-sz ili- 
k á to t  és sz ilíc ium -d iox id -szo l k ö tő a n y a g o t g y á r t ,  ezek 
a  v ia szk io lv asz táso s  p rec íz iós ön téshez  (4 . ábra ), tű z 
á lló  bé lések  k ö tő a n y a g a k é n t, m ag k ö tő  a n y a g k é n t, 
k o k illa m á z k é n t s tb . a lk a lm azh a tó k .

Benyovszky Móric
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A világ öntészeti folyóiratai

la fonderia 
italiana

O laszországban  k é t ö n té sze ti fo ly ó ira t je len ik  meg. 
A L a  F onderia  Ita lia n á t  (O lasz Ö n tésze t) az  O lasz 
K o h á sz a ti E g y e sü le t (A IM ) ö n té sze ti k ö z p o n tja  a d ja  
ki az  olasz k o h ásza ti ip a r , az ö n tö d é k  és a fém ip a r 
eg y esü le tének  tá m o g a tá sá v a l, M ilánóban . A  főszer 
kesztő  Serg io  Gallo. A lap  1952 ó ta  je len ik  m eg, h a v o n ta  
m in teg y  38 o lda l te r jed e lem b en  (a h ird e té se k e t nem  
szám ítv a ), A4 a lak b a n . E g y -eg y  szám b an  3— 4 n agyobb  
c ikk  lá t  n ap v ilág o t. R en d szeresen  közöl o ly an  a n y a g o 
k a t, am e ly ek  a  m ű szak i to v á b b k é p z é s t szo lgálják . 
A fo ly ó ira t beszám ol az egyesü le ti é le trő l, a  k o ng resszu 
sok ró l, a  C IA T F  m u n k á já ró l. R ö v id  köz lem ények  is 
m e r te t ik  a  te c h n ik a i ú jd o n sá g o k a t. A  lap  á llan d ó  ro v a 
ta i  közé ta r to z ik  m ég a  k ö n y v ism e rte té s  és a  m űszak i 
b ib lio g rá fia  (fo ly ó ira to k  recenziói). A  L a  F o n d e ria  
I ta l ia n a  rendszeresen  közöl n o m o g ra m o k a t az  ö n té sze ti 
szám ítá so k  (pl. b eö m lő rendszer m éretezése) m eg k ö n n y í 
tésére . A  lap  e le jén  olasz, fran c ia , ango l és n ém e t n y e lv ű  
ta r ta lo m je g y z é k  ta lá lh a tó .

A Fonderia. (Ö n töde) u g y an csak  M ilánóban  je len ik  
inog. A la p o t 1952-ben a la p í to t ta  M a rio  A longe P ark , és 
az  E d ito r ia le  T ecn ica  M acchine a d ja  ki. A főszerkesztő  
A ldo  A longe. A fo ly ó ira t A4-es a la k b a n  h a v o n ta  m in t 
egy  100 o ldalon  je len ik  m eg  (ennek  tö b b  m in t fele 
h ird e té s) igen  szép tip o g rá fiáv a l, k itű n ő  p ap íro n . 
S zám o n k én t 4— 5 n ag y o b b  c ik k  és tö b b  rö v id  in fo rm á 
ció ta lá lh a tó  a la p b a n , m ely  rendszeresen  beszám ol a  
kon ferenc iák ró l, k iá llítá so k ró l, a  m űszak i és gazdaság i 
k ö n y v ek rő l és k ia d v án y o k ró l, a  bel- és kü lfö ld i ú jd o n 
ságokró l is. ^

S p an yo lo rszágban  u g y an csak  k é t ö n té sze ti szak lap o t 
a d n a k  ki. A Golada (Ö n tés) a  spanyo l ö n té sze ti egye 

l t

sü lé t, az A sociación T écn ica  y  de  In v es tig ac ió n  de 
F u n d ic ió n  (A T E F ) k ia d á sá b a n , a  K o h á sz a ti K u ta tó -  
in té z e t (C E N IM ) k özrem űködéséve l h a v o n ta  je len ik  
m eg M ad rid b an . Az 1968-ban  a la p í to t t  lap  fő szerkesztő je  
Josefa  F ernández Ballesteros. A z A4 a la k ú  fo ly ó ira t 
te r jed e lm e  —  h ird e té se k  né lk ü l —  m in te g y  40 o ldal. 
E g y -eg y  szám b an  3— 4 n ag y o b b , tu d o m á n y o s  v ag y  
g y a k o rla ti c ik k  je len ik  m eg. S z a k o s íto tt b ib liog ráfia  
ism e rte ti a  v ilág  ö n té sze ti la p ja in a k  c ik k e it. K ü lö n  
o lda lszám ozású  részben  v a n n a k  a  rö v id  m ű szak i h írek , 
beszám olók . A  fo ly ó ira t e le jén  m e g ta lá lh a tó k  a  c ikkek  
összefoglalói sp anyo l és angol nyelven .

PU N BTe»N
A F u n d ic ió n  (Ö n töde) c ím ű  la p o t a  barce lo n a i v a s 

ö n tő k  egyesü le te  p a tro n á lja  és az  E D 1 T E C N IA  a d ja  
k i M ad rid b an . A  h a v o n ta  A4 a la k b a n  m eg je lenő  fo lyó 
i r a t  te r jed e lm e  56 o ldal, en n ek  m a jd n e m  a fele h ird e tés . 
A la p sz á m o k a t az a la p ítá s tó l (1954-tő l) fogva fo ly a m a to 
san  so rszám ozzák . A  főszerkesztő  L u is  F ernandez M a r ti 
nez, a  szerkesztőség  M ad rid b an  székel. A  F un d ic ió n  
szám o n k én t 2— 3 n ag y o b b  ta n u lm á n y t közöl, és k isebb  
k öz lem ényekben  is m e rte ti  a  m ű szak i ú jd o n sá g o k a t. 
A la p b a n  m e g ta lá lh a tó k  m ég az egyesü le ti h írek , a  k o n 
fe renc iák ró l szóló beszám olók , a  szem ély i h írek . A sza 
k o s í to t t  d o k u m en tác ió s  rósz a  fo ly ó ira tc ik k ek  és a  k o n 
fe renc iák  e lő ad á sa in ak  röv id  k iv o n a tá t  ad ja .

FUflDiÇÂO
A F und içâo  (Ö n töde), a  P o r tu g á l Ö n tők  E g y esü le té 

nek  la p ja  1964-től fogva  je len ik  m eg P o r tó b a n . F ő sz e r 
k esz tő je  A . G. G asim iro da  Costa. A  la p sz á m o k a t fo ly a 
m a to san  so rszám ozzák . A fo ly ó ira t h a v o n ta  je len ik  m eg, 
de g y a k ra n  k e ttő s  szám o t a d n a k  ki. Az A 4-es fo rm á tu m ú  
lap  te r jed e lm e  m in teg y  60 o ldal, en n ek  kb . eg y h a rm a d a  
h ird e tés . A vezérc ikk  u tá n  2— 3 n ag y o b b  do lg o za t 
o lv ash a tó . K ü lö n  ro v a t fog lalkozik  a tov áb b k ép zésse l, 
egy-egy  té m a k ö r a lap fo k ú  ö sszefog la lásá t ad v a . A fo ly ó 
i r a t  m in d en  szám a b e m u ta t  egy  h aza i ö n tö d é t. M eg ta lá l 
h a tó k  m ég a  lap b an  a  k on ferenc iák ró l szóló beszám olók , 
az egyesü le ti h írek , a  C IA T F  közlem ényei, a  bel- és 
kü lfö ld i ö n té sze ti lap o k  c ím leírása i. A m elléke lt d o k u 
m en tác ió s k a rto n o k  a  fo ly ó ira t c ik k e in ek  összefoglaló 
j á t  és a  k ö n y v ism e rte té se k e t ta r ta lm a z z á k . A  n ag y o b b  
c ikkek  e lő t t  angol és fran c ia  n y e lv ű  összefoglalás ta lá l 
h a tó .

P
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Ismeri On a MOTIM korszerű 
gyártmányait?

Gyártmány Felhasználási területe

Alumíniumszulfát

Vanádlumpentoxid

Monoalumíniumfoszfát-tűzálló keramikus 
kötőanyagoldat

Műkorund szemcse

Tűzálló döngölő masszák

KORVISIT-320 lap 

KORVISIT-320 sínkő

ZIRKOSIT-34 égőkő 

ZIRKOSIT-K kopásálló lap 

ZIRKOSIT-K kopásálló cső

ipari víz- és szennyvíztisztítás 

ötvözöttacél-gyártás

tűzállóanyagipar, vas-, acél- és lémipari kemencék, öntödei 
beredezések, stb. döngölt tűzálló bélései

tűzállóanyagipar, öntvénytisztítás

vas-, acél- és fémipari hőkezelő, ill. olvasztó berendezések 
döngölt tűzálló bélései

kokszcsúzda

vas- és acélipari hőkezelő-, kovács-, toló-, emelőgerendás és 
mélykemencék

hőkezelő berendezések

bányászati, kohászati és erőművi berendezések kopásvédelme 

bányászati, kohászati és erőművi csővezetékek kopásvédelme

Kívánságára in form ációs szolgálatunk  ö n n e k  is rész le tes  fe lv ilágosítást, 
szaktanácsot és ajánlatot ad.
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Pf. 75. 9201



Lapunk példányonként megvásárolható 
V., Váci utca 10.
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 

hírlapboltokban



ÉVFOLYAM
г о д
JAH RG AN G
YEAR

30 RRKYOSZATI IS KOHÁSZÁT! LAPOK

£>ZÁM.
Na
Nr.
N o.

С
О Ö N T Ö D E

AUGUSZTUS
АВГУСТ
AUGUST
AUGUST

1979
Ж УРНАЛ ГОРНОГО ДЕЛА И МЕТАЛЛУРГИИ Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

ZEITSCHRIFT FÜR BERG- UND HÜTTENWESEN G IE SSER E I 
JOURNAL OF MINING AND METALLURGY FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Я

Б р ун н ер , Г .:  М атем атическая модель формовоч 
ной смеси в закры том  ц и к л е .................................  С 169

Быстрое определение содержания активного 
бентонита в формовочной смеси после выбивки 
с помощью математической модели даёт возмож
ность для контроля формовочной системы и ре
гулирования состава смеси. С помощью вычи
слительных машин имеется возможность для 
быстрой обработки большого числа данных из
мерения и таким образом обеспечивается эконо
мичность добавления освеживающих компо
нентов.

Забавник, В .:  Выбор м атери ала дл я  пресс-ф ормы  
и у зл а  зап олнен и я маш ины  при литье под давле 
нием .................................................................................  С 174
Исследуя нагрузок, влияющих на инструменты 
машины для литья под давлением, предложены 
модифицирование материала для этих инстру
ментов, пресс-формы и узла заполнения и азоти
рование их рабочей поверхности. Показаны дан
ные заводских опытов, достигнутые с помощью 
новой технологии, а также и их дальнейшее раз
витие с выработкой специальных марок инстру
ментальной стали.

Х алас, И .:  Н екоторы е свойства чугун ны х отли 
вок, пригодны х для  эм али рован и я  ................... С 178
В работе излагается влияние отдельных элемен
тов компонетов химического состава чугуна на 
прилипание эмалированного слоя. Показана 
структура отливок, пригодных для эмалирова- 
нкя, и описаны заводские опыты.

Б о к о р ,Ф .:  Н астоящ ее полож ение и х ар ак тер и 
стика оболочковой ф ормовки ..............................  С 183
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ливок, изготовленных в таких формах. Изло
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Zárt körfolyamatban levő formázóhomok matematikai modellje
B R U N N E R  G É Z A  ok), kohómérnök 

Vasipari K utató Intézet
D K :  6 2 1 .7 4 2 .4 2 — 5 0 1 .7 2

A  körforgó öntödei form ázókeverékek kötőképes 
bentonittarta lm ának m a tem a tika i módszerrel tör 
ténő gyors m eghatározása lehetővé teszi a hom ok 
rendszer ellenőrzését, összetételének szabályozását. 
S zá m ító g é p . segítségével nagyszám ú m érési adat 
gyorsan feldolgozható, így biztosítható a fr is s ítő  
kom ponensek gazdaságos fe lhaszná lása .

Bevezetés

A formázóhomok kellő számú körforgás (cik
lus) után egyensúlyban van egészen addig, amíg 
hőterhelése azonos marad, és amíg a frissítőkom 
ponensek minősége nem változik.

A következőkben bem utatjuk, hogyan alakul ki 
ez az egyensúly, milyen folyam atok játszódnak le 
eközben, és ezek ismeretében hogyan lehet cél
szerű frissítéssel a formázóhomok-rendszert a leg 
kedvezőbb állapotban tartani, illetve erre beállí
tani.

R észletesen foglalkozunk a körforgó formázó
homokban levő kötőképes bentonit szám ítás útján 
történő meghatározásának különböző módszerei
vel.

A körforgás során lejátszódó folyamatok

A körforgás alatt a formázóhomok-rendszernek 
mennyiségi és minőségi egyensúlyban kell m a
radnia.

A mennyiségi egyensúly követelm énye azt je 
lenti, hogy a körforgás során a távozó és a frissítésre 
használt formázóhomok súlya azonos legyen —  hi
szen ellenkező esetben a homokrendszer túlságosan 
feltöltődne vagy kiürülne.

A minőségi egyensúly követelm énye azt jelenti, 
hogy a körforgás alatt a homok technológiai tu laj 
donságai azonosak maradjanak, pontosabban a 
technológiai tulajdonságokban egy körforgás alatt 
bekövetkezett változást a frissítés teljes egészében 
kompenzálja.

A mennyiségi egyensúly fenntartása különösebb 
problémát nem okoz, a minőségi egyensúlyé annál 
inkább. A minőségi egyensúly fenntartásával kap 

csolatban felmerülő problémák jobb megértése 
céljából kísérjünk végig egy teljesen új formázó
hom okkal induló rendszert.

Tegyük fel, hogy a formázóhomok induláskor 
kvarchom okot, bentonitot, kőszénlisztet és vizet 
tartalm az m eghatározott arányban.

Öntéskor a formázóhomok egy része igen inten 
zív hőhatásnak van kitéve. A formaszkerényben 
ez a hőhatás a hom ok/öntvény súlyviszonytól, az 
öntési hőm érséklettől, az öntvény faivastagságá 
tól és még néhány kisebb jelentőségű tényezőtől, 
pl. a forma hővezető képességétől függ. A homok 
hőterhelése az egész rendszert tekintve attól is 
függ, hány körforgás esik azonos öntvénysúlyra.

A folyékony fémmel való érintkezés közben a 
hőterheléssel arányosan olyan egym ással párhu
zamos folyam atok játszódnak le, am elyek a for
mázóhomok összetételét m egváltoztatják:

a) A  rendszerint már repedezett és földpátelegy- 
kristályokat tartalm azó homokszemcsék a 
ß -» я kvarcátalakulás, valam int a kvarc és 
földpát hőtágulási együtthajtójának különb
sége következtében áprítódnak, finom  ho 
mokpor képződik.

b) A bentonit azon része, amelynek hőmérséklete 
eléri az 500— 600 °C-ot, kristályvizét, és ezzel 
kötőképességét irreverzibilisen elveszti ; k i 
égett, nem kötőképes bentonit kerül a rend
szerbe.

c) A  kőszénliszt egy része elég, illetve kigázo- 
sodik; hamu, illetve kokszpor marad vissza.

d) A k iégett bentonit és a kőszénliszthamu egy  
része rásül a homokszemcsék felületére ; 
többé-kevésbé porózus, sam ottréteggel be 
vont homokszemcsék alakulnak ki.

e) A  víz egy része elpárolog a rendszerből.

A homok kiinduló-összetétele tehát már az első 
körforgás folyam án megváltozik, az eredeti négy 
alkotórészen kívül homokpor, kiégett homokszem 
csék is találhatók benne. E gy  ilyen formázóhomok
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tehát már az első ciklus után tulajdonkeppen 
nyolc kom ponensből áll, a tényleges homokössze
tétel tehát az alábbi :

sam ottrétegm entes homok,
sam ottal bevont homok,
kötőképes bentonit,
kiégett, por alakú bentonit,
kiégett, a homokfelületre olvadt bentonit,
el nem égett kőszénliszt és koksz,
kőszénlisztham u,
víz.

A kötőképes bentonit —  a keverés minőségétől 
függően —  vagy a homokszemcsék felületén egyen 
letes rétegben (effektiv bentonit), vagy apró cso 
mók alakjában („látens” bentonit) van jelen.

A valóságban tehát egészen' más hom okalkotók 
kal dolgozunk, m int amelyekből kiindultunk. Mi
vel ezek, a rendszer szem pontjából új anyagok a 
rendszerben eredetileg bennlevő anyagokból kép 
ződtek, az eredeti anyagok egymáshoz való súly 
viszonya is megváltozik. A  rendszerből távozó ho 
mok helyett, a mennyiségi egyensúly fenntartása 
végett adagolt frissítő formázóhomok az alkotó 
részek eredeti súlyviszonyát szintén m egváltoz
tatja.

A fentiek alapján nyilvánvaló, hogy a formázó
homok összetétele minden körforgás alatt meg
változik.

E változások m atem atikai modelljét több ku 
tató  —  P. P. Berg [1], T. I. Ojala [2] —  is felállí
totta , és P. N . Akszenov [3] fejlesztette tovább, és 
alkalm azta gyakorlati kérdések megoldására.

A körforgásban levő formázóhomokkal kapcsolatos 
számítások

A G koefficiensre érvényes törvényszerűség jól 
látható, így az n -ik körforgás után:

A n = C nA 0 + N A N (C n- 1 +  C n~ ‘1+  . . . + C  +  1).

A Bezout-szahály szerint :

(1 +  C +  C2+  . . .  + Cn~1) ( l-C )  = l - C n , 
tehát

A„ = C»A0+ N A n
1 - 0

T ^ c ~ '

Mivel (S<1, a < l ,  C d  és w.= °°-nél 0  =  0, az 
egyensúly közelében:

A n = 0 +  NA}t —— т у .

C=S( 1 — a) behelyettesítésével :

1
A n = N  A N l - S { l

N A n

-a)

1 - ( 1 _  N )( l-a ) ( 1 )

Ebből az egyenletből az alábbi következtetések  
vonhatók le:

1. A n a kötőképes bentonit azon mennyisége, 
am ely szükséges ahhoz, hogy az egyensúlyban  
levő formázóhomoknak a kellő szilárdságot meg
adja.

2. Az egyensúlyban levő rendszerben a visszam a
radó kötőképes bentonit m ennyisége nem függ 
a használt homokban levő kötőképes bentonit 
mennyiségétől és ennek a bentonitnak a kiégési 
koefficiensétől.

3. A (1) egyenletből AT-et kifejezve:

A bentonittartalom meghatározása konstans bentonit- 
frissítés mellett P. P. Berg szerint [1]

Jelölések
S  a körforgás után visszamaradó használt 

homok hányada,
A 0 a kiinduló keverék kötőképes 

bentonittartalma (%),
N  az új homok hányada, amely minden

körforgás után hozzáadódik a rendszerhez, 
tehát 8  + N  =  1 ;

A n az új homok kötőképes bentonittartalma
(% ) ,

a  a kötőképes bentonit azon része, amely 
egy körforgás alatt kiég.

Az első körforgás után a kötőképes bentonittar
talom :

A±—S A q( 1 — a) +  N  A u .

A második körforgás után :
A 2 = S A 1( l - a ) + N A í í .

vagy
i 2 =  S ( l - o ) [ S ( l - a ) 4 0 +  i V d Æ]  +NAn.
S ( l —a) = C helyettesítéssel :

A 2 — C(CA0-j-N A ^-j-N A fl
A 2 = C*A0+ N A n(C + 1).

N  = _______ n (2)
A N- A n( l - a )  ‘ 1 ;

A (2) egyenletből következik, hogy a frissítő 
adalék m ennyisége kisebb lesz, ha az új homok kö 
tőképes bentonittartalm a növekszik, és ha az a 
koefficiens csökken.

Hasonló levezetéssel kapjuk az n-ik — elegendő 
nagyszámú —  körforgás utáni kiégett bentonit- 
tartalm at :

T n =  T  n  +  a A { f ,

ahol l\\r  az új homok portartalma.
Ebből az egyenletből az következik, hogy vég 

telen sok (gyakorlatilag igen sok) körforgás után a 
kiégett bentonit mennyisége nem lesz végtelen  
nagy a formázókeverékben, hanem olyan határ
értékhez közelít, am ely függ a frissítőadalékban 
levő por m ennyiségétől, kötőképes bentonittartal- 
mától és a bentonitkiégés a koefficiensétől.

Számítások Ojala szerint [2]

Jelölések
A 0 a kötőképes bentonittartalom  

a kiinduló keverékben (%),
A n a kötőképes bentonittartalom  az гг-ik 

körforgás után (%),
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A y  a folyam atos bentonitfrissítés (%),
S  y  az új homok (kvarc+bentonit) 

mennyisége (%),
T n a kiégett bentonit m ennyisége (%), 

a a kötőképes bentonitból egy körforgás 
alatt k iégett m ennyiség (%).

Az első körforgás után:

A 1 — A 0
1 0 0 — S n

^ Too
100—a 

I T T
+ A y .

A második körforgás után :

. . ( 1 0 0 - Sy  ) 2( 1 0 0 - a j 2
A *= A ^  ЙЮ J Ы  +

, 100 — S n  1 0 0 — a  .

Ennek megfelelően az n-ik körforgás után 

(100 — Sy  W 100 —aj”. . (100 — S y  )«(100 — aj”
A n = A °[ íoo ) b r a n +

+ A N -
- (

100 — j« (1 0 0 -a j«
100 100

i j "

f lO O - S ^  V lO O -a i
1 Í0Ö Д- 100 J

Végtelen számú körforgás után (и — со) a 
(100 — S y  )«(100 —aj«

100 100
zj«

tényező zérussal lesz egyenlő, és így egyensúlykor:

A y
A n  — ■

1
г100-£лг W lO O -aV
( Too ]( 100 J

(3)

am ely lényegében m egegyezik az (1) képlettel.
A (3) egyenlet átalakításával a többi változóra  

az alábbi képletek adódnak:

100 — S y

m _A „a  (100 S  y  j
n ~ ~ s 7 {  íoo j

о  ̂ 100A „

S , = X A

A körforgásban levő formázóhomok adatainak meg
határozása Akszenov szerint [3]

Az ism ételt öntések alatt a formázóhomok A 0 
aktív  komponenseinek változása az alábbi egyen 
lettel írható le :

An= A 0( l - ^ J  =  A 0( l -q)n,

ahol m i a formázóanyag mennyisége, kg,
mj az egy formában levő formázóanyag meny- 

 ̂ nyisége, kg.
Ez az egyenlet nemcsak a bentonitra, hanem a 

kőszénlisztre, dextrinre stb. egyaránt érvényes.

Az m*/m/ kiégési hányados a komponensek tu laj 
donságaitól, az öntvény tulajdonságaitól, és az 
me/mf v iszonytól (formázóanyag kihasználása) 
függ (me az öntvény töm ege, kg).

H a az öntési hőmérséklet 1350— 1400 °C, a for
mázóanyag kihasználása 0,25 és az öntvény for
mában való tartózkodási ideje 35— 40 min, akkor 
az alábbi kiégési hányadosok adódnak :

bentonitra 0,1 
kőszénlisztre 0,2 
dextrinre 0,34.

A kísérletek során kiderült, hogy ha a formázó
anyagban a por alakú alkotórészek mennyisége a 
18% -ot meghaladja, a gázáteresztő képesség a 
m egengedett érték alá csökken.

Az alábbi egyszerű összefüggéssel kiszám ítható 
az a hom okmennyiség, am elyet a rendszerből el 
kell távolítani ahhoz, hogy az egyensúlyi állapot 
fennmaradjon :

b -  m P l - P K  , 0

ahol P k a körforgásonként kiégett anyag meny- 
nyisége (%),
P  a por alakú (inert) alkotórészek megenged 
hető mennyisége (%),
К  az öntvényre tapadó formázóanyag meny- 
nyisége (%).

Az eddig levezetett egyenletek hátránya az, 
hogy a független változó, a bentonitkiégés kielé 
gítő pontossággal csak metilénkékes eljárással ha 
tározható meg. Ez meglehetősen hosszadalmas el 
járás, ezért a következőkben egy olyan gyakorlati 
egyenletet m utatunk be, am ely ismert vagy köny- 
nyen m eghatározható független változókat tartal
maz [4].

A bentonitkiégés függvényének meghatározása t 
Jelölések :
A 0 a formázóanyag kötőképes bentonittartalm a az 

első körforgás előtt,
A n a formázóanyag kötőképes bentonittartalm a 

az и -ik körforgás után.

Öntés alatt az ms töm egű öntvény körül a b /  
térfogatú formázóanyagban a bentonit egy része 
kiég. Ez a formázóanyag-térfogat: Vk. A kiégési 
hányados :

Annak feltételezésével, hogy a formázóanyag 
egész térfogatában a bentonit egyenletesen van el 
osztva, és a körforgások alatt a termikus igénybe 
vétel konstans, az alábbi egyenletek érvényesek: 

Az első körforgás után a formázóanyag kiégett 
bentonittartalm a :

T  X — ç A q .

E bből a kötőképes bentonit mennyisége az első 
körforgás után :

A i =  A 0- q A 0 =  A 0{ l - q ) .
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H a  e z t a  fo rm ázó an y ag o t ism ét h o m o g en izá lju k , 
vízzel e lőkészítjük  és egy ú ja b b  kö rfo rgásra  j u t 
t a t ju k , a k k o r

T 2 = <lA l

A = 4 i - ^ i = A ( 1 - s ,) =

és az я -ik körforgás u tá n i kö tőképes b e n to n itta r-  
ta lo m  :

A n =  Л 0(1 — ç)n -

E z exponenciális egyenlet, m elye t lo g a ritm izá lv a  
a  köve tkező  összefüggést k a p ju k  :

In A „ =  ln  H 0 +  w - ln ( l— q). (4)

D efin íciószerűen  a  b en ton itk iégési szám :

a =  — In (1 — q). (5)
— n-nel szorozva

— n a  =  n  -In (1 — g'),

b eh e ly e tte s ítv e  a  (4) eg yen le tbe:

In A n =  In A 0 — n a . (6)

E z az egyenes egyenlete , am ely e t az an a litik u s 
g eo m etriáb an  y = a x  + b a lak b an  írn ak . íg y  a  k í 
sérle tileg  m e g h a tá ro z o tt kö tőképes b e n to n itta r ta l-  
m ak  a la p já n  az a  állandó  lineáris regresszióval 
m e g h a tá ro z h a tó .

A  (6) egyen le t exponenciális a la k b a n :

A n =  A 0e - an.

A a  ism eretében  a  b en to n itk iég és t az (5) egyen 
le t kielégítően le írja . E n n e k  az egyen le tnek  a lk a l 
m as á ta la k ítá sá v a l a kö rfo rgásban  levő fo rm ázó 
hom ok  m inden  je llem zőjé t k i lehe t szám ítan i. Az a 
fo rm ázó an y ag -té rfo g a t, am ely  egy körforgás a la t t  
k iég :

V jc=  V f {\ — e ~ a).

A  beton itk iég ési h án y ad o s :

q= l — e~a

K ísérleti eredmények

A következőkben  a  fo rm ázókeverékek  te rm ikus 
e lhaszná lódásáva l kapcso la to s k ísé rle te in k e t m u 
t a t ju k  be.

A  k iindu ló  hom okkeverék  összetétele a k ö v e t 
kező v o lt:

85%  hochenbockai kvarchom ok ,
10%  О b e n to n it,

5%  kőszénliszt.

Kísérleti feltételek :

T öm öríthe tőség  H o ffm an n  sze rin t: T H =  45 A 2% . 
Ö n tv én y  : 208 X  65 X  26 m m -es szögvas.
Az ö n tv én y  té rfo g a ta : V =  0,56 d m 3.
Az ö n tv é n y  fe lü le te : F  =  5,95  d m 2.
Az ö n tv é n y  töm ege: m B =  4,00 kg.
A fo rm ázóanyag  tö m eg e : то /= 1 6 ,4  kg. 
F o rm ázó an y ag -k ih aszn á lás  : r) =  mB\m}= 0,25. 
S ajto ló n y o m ás: 1 M F a (10 k p /c m 2).

7. táblázat

A k ísé r le ti h o m o k k e v er é k  n é h á n y  je lle m z ő  tu la jd o n sá g ú n a k  
v á lto z á sa  a k ö r ío rg á s  k özb en

n
A n (% )

‘ T „ { % ) OD
N ( l  cm 2)

on
( Nf  cm 2)m ért szám í

to t t

0 11,71 11,71 44,5 13,23 0,245
1 9,95 10,22 45,5 11,83 0,213
2 8,55 8,92 46,0 10,60 0,184
3 7,60 7,79 46,5 9,43 0,158
4 6,55 6,80 47,0 8,36 0,132
5 5,77 5,93 47,5 7,39 0,114
ü 5,18 5,18 48,0 6,71 0,086
7 4,63 4,52 47,0 5,84 0,072
8 3,85 3,95 46,0 5,20 0,061
9 3,55 3,44 46,5 4,56 0,049

10 2,98 3,01 45,5 3,95 0,047

Az öntvény form ában való tartózkodási ideje: 

20 min.
A körforgások szám a: я  =  10.

A fenti összetételű hom okkeveréket kolierke- 
verőben 30 percig kevertük, m ajd  p róbá t vettünk , 
és m etilénkékes v izsgálattal m egm értük az A 0 ak 
tív  b en to n itta rta lm at, a a n nedves-húzószilárdsá 
got, a  a  D nyom ószilárdságot és a töm öríthetőséget. 
A mérés u tán  a hom okkeverékből a fenti kísérleti 
feltételek b e tartásával szögvas alakú ön tvény t 
form áztunk, és a form át 1400 °C-os öntési hőm ér
sékleten leöntöttük. Ü rítés u tán  a hom okot frissítő 
komponensek hozzáadása nélkül, kevés víz ad a 
golásával 5 percig kevertük, m ajd  ism ét m egm ér
tü k  az előbbi jellemzőket. E zu tán  a form ázóke 
veréket veszteség nélkül ú jból a kollerkeverőbe 
adagoltuk, és m egism ételtük az egész folyam atot.

A form ázókeveréket 10-szer kö rbe jára ttuk , gon 
dosan ügyelve arra, hogy az a  bentonitkiégési szá 
m ot befolyásoló tényezők közül a form ázóanyag 
kihasználás, az ön tvény alakja, a kom ponensek 
term ikus tulajdonsága, a kvarchom ok halomsú-

A körforgások  szám a , n

Ш 1 Я \

1. ábra. A  kísérleti hom okkeverék bentonitkiégési görbéje

172  B ányászati és K ohászati L apok  — ÖNTÖDE 30. évfolyam , 1979. 8. szám
4

í



lya, a sajtolónyom ás, az öntési hőmérséklet és az 
izzítási idő konstans maradjon.

Az 1. táblázatban összefoglaltuk a mérési ered
m ényeket. Az 1. ábrán feltüntettük a hom okkeve 
rék kötőképes bentonittartalm ának változását a 
körforgások számának függvényében. M eghatá 
roztuk a (6) képlet szerinti egyenes a iránytangen- 
sét. Ehhez elegendő az egyenes két pontjának  
(In A 0 és In A 10) ism erete:

ln A 0 —ln A 10 In 11,71—In 2,98
a = ------------------ = ------------ —--------- =  0,136.

n  10

Az a bentonitkiégési szám ism eretében m ind 
egyik körforgáshoz meghatároztuk a kötőképes 
bentonittartalm at (lásd az 1. táblázatot). Össze
hasonlítva a m etilénkékes módszerrel meghatáro 
zott és a szám ított kötőképes bentonittartalm a- 
kat, láthatjuk, hogy az eltérés minimális.

Természetesen ez a módszer csak a közölt fel- 
* tételek betartása m ellett alkalmazható. A gyakor

latban gyakran találkozunk olyan esetekkel, m i
kor a formázóanyag-kihasználás változik. Ekkor 
az a bentonitkiégési szám ot bizonyos korrekcióval 
kell figyelem be venni. A korrekciós tényező m eg 
határozása csak hosszabb m egfigyelés után lehet 
séges, és értéke öntödénként nagyon eltérő.

Kísérleteink során m egvizsgáltuk a kísérleti ho 
mokkeverék mechanikai tulajdonságainak vá lto 
zását a körforgások számának függvényében. 
A 2. ábrán látható, hogy a nyomószilárdság a kör 
forgások számának növekedésével a bentonitkiégés- 
hez hasonlóap változik. A 3. ábrán feltüntettük a 
körforgó homokkeverék nyom ószilárdságának vá l 
tozását a kötőképes bentonittartalom  függvényé 
ben. Bizonyos határokon belül (An = 3— 8%) a

A körforgások  szám a, n

Ш З Ш

2. ábra. K ísér le ti hom okkeverék nyom ószilárdságának  
csökkenése a körforgás során% 0 ,25-os fo rm á zó a n ya g 

k ihasználás mellett

K ötöképes ben ton ittarta lom , A n [% ]

3. ábra. Összefüggés a kísérleti hom okkeverék nyom ó 
szilárdsága és kötőképes bentonittartalm a között

nyom ószilárdság és a kötőképes bentonittartalom  
között a következő lineáris összefüggés érvényes:

<тд =  1,2 A n +  0,3 N /cm 2.

Hasonló összefüggés m utatható ki a nedves-húzó 
szilárdság és a kötőképes bentonittartalom  között.

Az elvégzett vizsgálatok igazolták, hogy az olyan 
nagyrészt autom atizált öntödékben, ahol állandó 
a gyártási profil, és így a bentonitkiégési szám ot 
befolyásoló tényezők konstans értéken tarthatók, 
a kötőképes bentonit mennyiségének a (6) képlet 
alapján szám ítógéppel történő gyors meghatáro
zásával hosszú távlatokban biztosítható a frissítő 
komponensek gazdaságos felhasználása, ami jelen 
tős költségm egtakarítást jelent.

Ö sszefoglalás

E  munkában a körforgó formázókeverékek kü 
lönböző adatainak szám ítás útján történő megha
tározását foglaltuk össze. Részletesen foglalkoz
tunk a bentonitkiégési függvény m eghatározásá 
val, és kísérleti példán igazoltuk a képlet gyakor
lati alkalmazásának lehetőségét. Bem utattunk egy 
gyors szám ítási módszert a bentonitkiégési szám  
meghatározására. Ez lehetőséget nyújt a nagyrészt 
azonos term éket gyártó öntödékben a frissítés igé 
nyének gyors megállapítására, és ezáltal a frissítő- 
komponensek gazdaságos felhasználására.
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A nyomásos öntéshez használt szerszámok és töltőhengerek
anyagának megválasztása

V I K T O R  Z Á B A V N Í K  oki. mérnök, a műsz. tud. kandidátusa 
Kassai Műszaki Egyetem

D K  621.746.582 : 621.746.3.620.2

A  szerző a nyom ásos öntőszerszám ok igénybevéte 
léből k iin d u lva  javaslatot tesz a  szerszám ok és töltő- 
hengerek a nyagának  m ódosítására és a fe lü le t n itri-  
dálására. B em u ta tja  az ú j  technológiával elért üzem i 
eredm ényeket, am elyek ú j, speciális szerszámacélok 
kifejlesztésével m ég növelhetők.

A szerszám oltóanyagának megválasztása

A nyom ásos öntéshez használatos szerszámok és 
töltőhengerek élettartam át a munkafelület kopás 
sal és hőfáradással szembeni ellenállóképessége 
határozza meg.

A kopással (eróziós, abrazív, kavitációs és adhé
ziós kopás) szembeni ellenállóképesség a kem ény 
séggel arányosan növekszik. Az alum ínium atom ok 
nak az öntvényből a szerszám munkafelületébe 
való diffúziója és ezáltal a rideg vegyületek kiala 
kulása csökken. A kem énység növekedésével azon 
ban csökken a hőfáradással szembeni ellenállás is.

A  hőfáradással szembeni ellenállóképességet erő 
teljesen csökkenti

—  a szerszámacélok hővezető képességének csök 
kenése, am ely az ötvözés hatására lép fel;

—  a dúsulási folyam atok hatására az acél makro- 
és m ikroszövetében bekövetkező heterogenitás;

—  az acél szennyező- és nemfémes zárványtar
talma;

—  a nem esítés folyam atában az austenitszem csék  
durvulása.

A vizsgált alkatrészek élettartam a szem pontjá 
ból nem döntő az üzem eltetés alatt fellépő m echa
nikai erőhatás. Ezért az acél minőségének és a 
hőkezelés paramétereinek megválasztásakor a mun
kafelületet terhelő két tényezővel —  a kopással és 
a hőfáradással —  szembeni ellenállóképességet 
kell biztosítani. A szerszámok és a töltőhengerek  
hőkezelés utáni kem énységét és szilárdságát a ter 
vező úgy határozza meg, hogy a m unkafelületek
—  egy még elfogadható hőfáradási ellenállóképes 
ség m ellett —  a kopással szemben a lehető legna 
gyobb ellenállóképességet fejtsék ki. E zt a kom p 
romisszumot —  nem esített állapotban —  az ismert 
mechanikai értékek (kb. 43— 46 HRC keménység, 
illetve 1200—1600 N /m m 2 szakítószilárdság) m el
le tt érik el.

Annak érdekében, hogy a munkafelület a ke 
m énységét az üzemelés alatt a lehető leghosszabb 
ideig m egtartsa, ezekhez az alkatrészekhez erősen 
ötvözött szerszámacélokat használnak. Ilyenek  
pl. a 19721, 19723. PH -K N O  spec., PH-TW M o 55 
volfrámacélok, a 17027, 19434, 19435 jelölésű 
króm- ,esetleg a gyengén ötvözött, 19541, 19552, 
19555 jelű acélok (a ÍS N  csehszlovák szabvány 

„előírásainak megfelelően). Ezeknek az acéloknak 
a kémiai összetételét az 1. táblázat mutatja.

Az előbbiekben felsorolt, erősen ötvözött acélok 
hátránya a hőfáradással szemben tanúsított gyenge 
ellenállóképesség (1. ábra), am elyet a rossz hőve 

zető képesség, ezenkívül a volfrám acéloknál a 
karbiddúsulás, a krómacéloknál a ő-ferrit m egjele 
nése, valam int a nagy mennyiségű nemfémes 
szennyezőanyag okoz [1].

A gyengén ötvözött acélok hátránya, hogy az 
üzemi körülm ények között fellépő kedvezőtlen  
termomechanikus igénybevétel hatására megeresz- 
tődnek, és ez a szerszámok és töltőhengerek ke 
m énységének fokozatos csökkenéséhez vezet.

Az 19552-es, 50 HRC-re nem esített acél utóla 
gos, 660 °C-on történő megeresztéséből adódó 
m éretváltozás és kem énységcsökkenés a megeresz-

1. ábra. K ülönböző acélokban repedést okozó term ikus c ik lu 
sok szám a

2. ábra. A  660 °C-os utólagos megeresztés idejének hatása  
a 19552 nem esített acél kem énységére és m éretváltozására
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tés idejének függvényében a 2. ábrán látható. 
Az acélt előzetesen 1050 °C-ról olajban edzették, 
majd 590 és 610 °C-on 50 HRC kem énységre m eg 
eresztették.

Az alumínium- és rézötvözetek öntésekor a vizs 
gált alkatrészek munkafelületének hőmérséklete 
ism ételten meghaladja a megeresztés hőmérsék 
letét. Az alum ínium ötvözetek öntésekor a szer
szám felületének hőmérséklete kb. 200— 700°C  
között változik, míg ez a rézötvözeteknél ennél is 
nagyobb. A hőmérséklet em elkedését egyrészt a 
hővezetés idézi elő, másrészt az öntéshez használt 
ötvözetnek a forma felületén való súrlódása. P é l 
dául az alum ínium ötvözetek 610 °C-on végzett 
nyom ásos öntésekor a súrlódási hő a forma felüle 
té t  680 °C-ra h ev íti [2]. A hő- és a m echanikai ter 
helés ciklikus változása gyorsabb utólagos meg- 
eresztést idéz elő, mint az izotermikus megeresz
tés [3, 4]. Ez az utólagos megeresztési folyam at az 
érintett felületi réteg keménységének csökkenését, 
a mikroszövetben pedig fajtérfogat-változást okoz.

A 3. ábrán látható a kem énység alakulása egy  
alum ínium ötvözet nyom ásos öntéséhez használt, 
már kiselejtezett szerszám keresztmetszetében. 
A bem utatott példából kitűnik, hogy míg a mag 
kem énysége 45 HRC, már a felülettől kb. 0,3 mm  
m élységben a kem énység 32 HRC-re csökken. 
U gyanakkor az utólagos megeresztés hatása kb. 
0,6 mm mélységig észlelhető. A  mikroszövet fajtér 
fogatának csökkenése a szerszám munkafelületé- 
nek közelében húzófeszültségeket idéz elő, am ely 
a pillanatnyi húzófeszültségekkel összegződik, és 
nagymértékben hozzájárulhat a hőfáradás tipikus 
repedéshálózatának a kialakulásához és terjedésé
hez (4. ábra). Ezzel a tényezővel a legújabb ismere
teket tartalm azó kiadványok sem számolnak [5].

A szerszámok és töltőhengerek anyagának és 
a hőkezelésnek eddigi m egválasztási módja nem  
vette  figyelem be a m unkáfelület és a felület alatti 
rétegek terhelésében m utatkozó különbségeket, 
és a vizsgált részeket kom pakt egységként kezelte. 
Ezzel szemben olyan megoldást javasolunk, am ely 
a munkafelület szükséges ellenállóképességét m eg 
felelő kérgesítő m űvelettel éri el. Az acél és a hő 
kezelés technológiájának megválasztásakor abból 
a követelm ényből indulunk ki, hogy a lehető leg 
nagyobb hővezetést és szívósságot érjük el, vala 
m int, hogy biztosítsuk a fáradásos repedések kelet 
kezésével és terjedésével szem ben tanúsított lehető

3. ábra. A  m ikrokem énység  változása egy 7000 lövés u tá n  
kiselejtezett, 19552-es acélból készült, 46 H R C -re nem esített 

szerszám  keresztmetszetében
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4. ábra. T ip ik u s  hőfáradási repedéshálózat a  46 H RG  
kem énységű, 19552 acélm ag fe lü letén  7000 öntvény gyár 

tása u tá n . N a g y ítá s  : 3 X

legnagyobb ellenállóképességet. Az acél ötvözőinek  
ugyanakkor biztosítaniuk kell, hogy egy olyan jó 
minőségű diffúziós réteg alakulhasson ki, am elyik 
a legkisebb anyag- és kérgesítési költségek m ellett 
a kívánt tulajdonságokat adja.

Az új felfogásból, valam int a szerszámok és a 
töltőhengerek ism ertetett terheléséből kiindulva, 
gyengén ötvözött acélok alkalm azását javasoljuk. 
Az acélokat a lehető legalacsonyabb hőmérséklet
ről eddzük, és a megeresztéskor is az eddigieknél 
alapvetően kisebb kem énységi és szilárdsági érté 
kekre (32— 38 HRC, R m=  1000— 1200 N /m m 2) 
törekszünk. Ezzel a megoldással nagyobb szívós 
ságot, az üzem közben fellépő termomechanikus 
viszonyok m ellett a mikroszövet fajtérfogatának  
jobb stabilitását, a felületi rétegekben a húzófe 
szültség csökkenését és ezzel együtt a hőfáradásos 
repedések keletkezésével és terjedésével szemben 
nagyobb ellenállóképességet érünk el.

Megfelelő kérgesítési m űvelettel —  m int pl. 
a nitridálás és diffúziós hevítés [6, 7] vagy az 
ionnitridálás —  m egszabható a diffúziós réteg te lí 
tettsége. K önnyen m egvalósítható, hogy a d iffú 
ziós réteget a vasból és ötvözőelem eiből képződő 
kom plex karbonitridek durva szemcsék nélkül, 
homogénen építsék fel, és a nitrogénkoncentráció 
átm enete a felületből a mélyebb rétegekbe eny 
hébb legyen, azaz a felület és az alatta levő rétegek 
jó egységet képezzenek.

A  hőfáradással szembeni jó ellenállóképességet 
a felület homogén felépítése biztosítja. A felü let 
nek az utólagos megeresztődéssel szembeni na 
gyobb ellenállóképessége biztosítja, hogy a kem ény 
ségből eredő egyéb tulajdonságok (kopásállóság 
stb.) is javulnak. A  nitrogén atom jainak jelenléte 
az acél kristályrácsában nyom ófeszültség-többle 
te t eredményez, am ely azzal, hogy a pillanatnyi 
húzófeszültség-m axim um ot csökkenti, a kifára 
dással szembeni ellenállóképességet növeli.

Az üzemi kísérletek eredményei

A  fentiekben leírt anyagválasztást néhány 
üzemben sikeresen kipróbálták, és bevezették a 
színes- és könnyűfém ek ötvözeteinek nyomásos

öntéséhez alkalm azott szerszámokhoz és tö ltő 
hengerekhez. Az új technológia bevezetésével 
számos előny jelentkezett.

1. A  szerszám élettartam a lényegesen növeke 
dett. A  garamszentkereszti (2iar nad Hronom) 
ZSNP üzemben a töltőhengerek élettartam a 200 %- 
kai növekedett. Ezenkívül a hőfáradás repedé
seinek korlátozásával kétszeri felújítás vá lt lehe 
tővé. A  feszültségeket hevítéssel csökkentve, majd 
az elhasználódott felületről forgácsolással kb 1 m in 
es réteget eltávolítva és újból elvégezve a term o- 
kém iai kezelést (új kérgesített felület), a tö ltő 
hengerek kielégítő élettartam ot értek el [8]. A be 
m utatott technológiát töltőhengerek előállítására 
a garamszentkereszti üzemen kívül a Vihorlat- 
Snina, a ZTS— Tremosnice H edvikov és a Motor 
Ceské Budéjovice vállalatok is felhasználták. 
A hőfáradás m iatt keletkező repedések sokkal 
későbbi megjelenése és korlátozott terjedése m iatt 
a ZSNP üzemében az alum ínium ötvözetek nyom á 
sos öntéséhez használt szerszámok magjainak élet 
tartam a 230% -kal növekedett.

Lényegesen m egváltozott a repedések alakja és 
eloszlása is, ahogy az az 5. ábrán látható. A  nitri- 
dált réteg és az alapanyag felszín alatti kem énysége 
ilyen hosszú termom echanikai terhelés m ellett 
sem változott meg lényegesen (6. ábra). Ez többek  
között a mag nitridált felületén keletkező súrlódási 
hő kisebb értékével is magyarázható. Lényegesen  
növekedett a szerszám erózióval szembeni ellen 
állóképessége is. Az új technológia bevezetésre 
került még a következő üzemekben: PS Po.vazská 
Bystrica (Vágbeszterce), A ZN P Mladá Boleslav.

2. N ő tt az öntőberendezések teljesítm énye, mert 
csökkent az öntvények tapadása a szerszám felüle 
tére, és ezzel a tisztításra fordított idő is. Ezenkívül 
csökkent az öntvények, illetve a töltőhengerek 
munkaigényes megmunkálása.

3. Javu lt az öntvények felületi minősége.
4. Csökkent a szerszámokhoz felhasznált anya 

gok és hőkezelésük költsége. Kisebb le tt annak a 
veszélye, hogy az acélt az austenitesítés hőmér
sékletén túlhevítjük. Több lehetőség nyílt a hőke
zelés utáni befejező forgácsolásra, és a már meglevő 
edzőműhelyek berendezéseinek kihasználására.

5. ábra. T e rm iku s  repedések egy n itr idá lt m ag felü letén  
23 000 öntvény öntése u tán . 19552 acél, 36 H R C . N a g y í 

tás 3 X
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Az eddigi jelzések alapján a köszörülési ráhagyás 
is a minimumra csökkenthető, és így ennek a költ 
séges m űveletnek a hányada is kisebb.

A nyom ásos öntéshez használatos szerszámok és 
töltőhengerek gyártási költségének csökkentése a 
jövőben tovább folytatható az átolvasztott, nagy 
tisztaságú acélok alkalmazásával, továbbá három

6. ábra. A  m ikrokem énység változása a n itridá lt m ag  
keresztmetszetében 23 000 öntvény öntése u tán . 19552-es 

acél

gyenge ötvözésű, hőkezelésre igen alkalmas szer
számacél gyártásának bevezetésével. A  jelenlegi, 
19552 és 19555 jelű gyengén ötvözött acélokban 
a szilícium hatása m iatt a nitridált réteg növekedé 
sének sebessége lényegesen kisebb, mint a karbid- 
képző elemekkel erősebben ötvözött acélokban 
(7. ábra). Az új, speciális, nitridálható szerszám 
acélok gyártásának beindításával —  az anyag- 
költségek további csökkenése m ellett —  a termő- 
kémiai kezelés egyszerűsödése is várható.

Összefoglalás

A nyom ásos öntéshez használt szerszámok és 
töltőhengerek anyagának m egválasztására java 
solt megoldás figyelem be veszi az üzem eltetés, a 
munkafelület és a munkafelület alatti rétegek 
terhelésének különbözőségét. Abból indul ki, hogy 
a felület m egkívánt tulajdonságait megfelelő kér- 
gesítéssel lehet növelni, ugyanakkor az acél felület 
alatti tulajdonságait a tényleges helyi terheléshez 
lehet alakítani. Gyengén ötvözött acélok alkalm a
zásával, a lehető legalacsonyabb hőmérsékletről 
való edzéssel és az eddig alkalm azottnál lényege 
sen k isebb |kem énységre|való megeresztéssel jobb 
hővezetés, nagyobb szívósság, a mikroszövet faj- 
térfogatának stabilitása és ezzel a kifáradásos 
repedések keletkezésével és terjedésével szemben

ЕШЕЯ

7. ábra. A  m ikrokem énység  változása a felü lettá l m ért 
távolság függvényében  két különböző m ódon ötvözött, azonos 

körü lm ények között n itr idá lt acél kérgében

nagyobb ellenállóképesség érhető el. Ennek a m eg 
oldásnak számos előnye van : az élettartam  jelentő 
sen növekedik, ötvözőanyagok takaríthatok meg, 
az állásidő csökken, az öntvények felületi minősége 
javul. Megfelelő kérgesítő m űveletként nitridálást 
és gázokban történő diffúziós hevítést javasolunk.

A  nyom ásos öntőszerszámok anyagválasztásá 
nak új m egoldását eredményesen kipróbálták, és 
az üzem i gyakorlatba bevezették.

A K assai Műszaki E gyetem  Kohómérnöki Kara 
a javasolt megoldás gyors bevezetéséhez és gyakor
lati megvalósításához örömmel nyújt az érdeklő
dőknek segítséget.
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A zománcozható vasöntvények néhány tulajdonsága
H A L Á S Z  I S T V Á N  oki. kohómérnök 

..LA M PA UT” ZIM. Kecskemét

A  dolgozat bem utatja  az egyes elem eknek a zo 
m ánc tapadására k ife jte tt hatását. F ogla lkozik  a 
zománcozható öntöttvas szövetével, és ism erteti az 
üzem i vizsgálatokat.

Bevezetés

Hazánkban évente m integy 20 000 t zománco
zott öntvényt állít elő a „Lam part” Zománcipari 
Művek Kecskem éti Gyára. Az öntvények többsége 
öntöttvas fürdőkád, kisebb hányada öntöttvas 
zuhanytálca, valam int egyéb egészségügyi ön t 
vény. Az öntvények rendkívül kis (4— 6 mm-es) 
falvastagsága és nagy felülete kom oly öntészeti 
problémát okoz, a nehézségeket tovább fokozza 
a zománcozás művelete.

Az öntöttvas előállítása során számos m etallur
giai és technológiai tényezőt kell összehangolni, 
hogy a kész öntvény megfeleljen a zománcozható- 
ság feltételeinek.

A kém iai összetétel hatása a zománc tapadására

Elsősorban ismerni kell az egyes elemeknek a 
zománc tapadására k ifejtett hatását, s az op ti 
mális tapadáshoz tartozó összetételt.

A zománcozható öntöttvas kémiai összetételét 
Markers, II. és Donike W. a gyakorlat alapján az 
alábbiakban adja meg [1]:

0  =  3,00— 3,70%
Si =  2,20— 3,30%

Mn =  0,35— 0,80%
P =  0,60— 1,30%
S =  0,05— 0,17%

Az öntöttvas öt fő eleme és a zom ánctapadás 
összefüggését Hauttmann, A. vizsgálta [2].

A karbon az öntöttvasban szabad és kötött álla 
potban fordul elő. A szabad állapotban levő karbon 
grafit szövetelem ként jelentkezik, melynek a 
zománcozhatóság szempontjából rendkívül lénye 
ges az irányítottsága, eloszlása és mérete. Legked 
vezőbb az A  típusú, szabálytalan eloszlású lemezes 
grafit, m ivel a lemezek távolsága viszonylag nagy. 
A C és D típusú grafit a zománc tapadását gátolja.

A kötött állapotban levő karbon kétféle lehet. 
A mindenkori egyensúlyi viszonyoknak megfele 
lően a ferritben oldott karbon nincs hatással a 
zománcozhatóságra. Annál nagyobb jelentősége 
van a vas-karbid fázisnak. Akár primer cementit 
fordul elő az öntvényben, akár az eutektikus kris
tályosodás m ent végbe a m etastabilis rendszer 
szerint, a vas-karbidot hőkezeléssel el kell bontani. 
A vizsgálatok szerint a perlit vas-karbid fázisa 
nem befolyásolja az öntöttvas zománcozhatóságát, 
különösen akkor, ha a perlit lemezes szerkezetű. 
Kellően nagy szilícium tartalom  esetén és m integy 
620 °C hőmérséklet felett a perlit szétesik, elbom 
lik. Ez a folyam at a zománcozás hőmérsékletén 
igen gyorsan és tökéletesen végbemegy.

DK. 666.293 : 621.747.59

A szilícium a stabilis rendszernek megfelelő 
kristályosodást és átalakulást segíti elő. A szilí
ciumtartalom felső határát a C típusú grafitelren
deződés, valamint a nagyobb falvastagságú helye
ken a szerkezetfellazulás, porozitás megjelenése, 
alsó határát pedig a metastabilis rendszernek meg
felelő kristályosodás határozza meg.

A vékony falú, zománcozandó öntvényekre 
nézve a

C 4- Si =  6,2 %
feltételnek kell teljesülnie.

A szilíciumtartalom  hatását a zománc tapadá 
sára az 1. ábra mutatja. 2,4%  szilíciumtartalomig 
a tapadás közel lineárisan nő. H a a szilícium tarta 
lom 0,2% -kal csökken, m integy 2 N /m m 2-rel 
csökken a tapadás. 2,8%  felett a szilícium már 
nem növeli a zománc tapadását.

U gyancsak közel lineárisan nő a zománc tapa 
dása m integy 0,6%  foszfortartalomig. 0,8 % felett 
a foszfor gyakorlatilag már nincs hatással a tapa 
dás mértékére.

A foszfortartalom hatását azonban más oldalról is 
vizsgálni kell. A Fe-C-P ötvözetrendszerben a fosz 
for bizonyos mértékben oldódik az austenitben. 
Az oldódás mértéke [3] :

P % =  1,35— 0,2 0% .
H a a folyékony fém foszfortartalma nagyobb, 

mint a fenti összefüggés szerinti, akkor az ön tött 
vas megszilárdulása steadit kristályosodásával 
fejeződik be 950 °C-on. A steadit akkor kedvező 
az öntöttvas zománcozhatóságára, ha finom  háló 
alakjában fordul elő. Ebben az esetben m egakadá
lyozza a krisztallitok közötti karbondiffúziót, 
s ezáltal csökkenti a hólyagképződés veszélyét.

A túl nagy foszfortartalmú öntvény rideggé 
válik, a steadit nagy szigetek formájában található 
benne. A kis olvadáspontú, nagv mennyiségű 
steadit a zománcozás hőmérsékletén az öntvény  
megroskadásához vezethet.

7. ábra. A z  öntöttvas ötvöző elem einek hatása a zománc 
tapadására [ 2 ]

178 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 8. szám



A C, Si és P  együttes hatása a karbonegyenérték- 
kel foglalható össze. A laboratóriumi vizsgálatok  
szerint a 6,4 mm vagy ennél vékonyabb falvastag 
ságú zom áncozható öntvények megfelelő karbon- 
egyenértéke [4]: CE =  4,3— 4,5.

Az 1. ábra szerint a mangántartalmat minél 
kisebb értéken kell tartani, m ivel növekedésével 
a zománc tapadása csökken.

Bernstein [5] szerint az öntvény m angántartal
mát

M n % = l,7  S % + 0,3

értékre kell beállítani. Bordes К. [6] szerint a 
M n :S  =  l,7  arányt csak 0,25% -kal szabad tú l 
lépni, mivel ezen felül a mangán karbidstabilizáló 
hatást fejt ki. A  mangán alapvető feladata az, hogy 
a ként lekösse. Karbidstabilizáló hatásuk követ 
keztében a zom áncozható öntöttvas nem kívána 
tos elemei a Cr, Mo, Sn, Sb, Cu. Ezek m ennyiségét 
elem enként 0,05 % alatt kell tartani.

A zománcozható öntöttvasban a kén szerepét 
Königer, A. [6] tisztázta. A  kéntartalom  növeke 
désével a grafiteloszlás változása figyelhető meg: 
a lemezes grafit helyett fészkes grafit jelenik meg, 
továbbá a zom áncozhatóságra kedvezőtlen hatású 
szulfidok képződnek; ezek a zománckom ponen 
sekkel reakcióba lépve, a zománc felhólyagosodását 
okozzák. A kén hatását a zománc tapadására 
ugyancsak az 1. ábra m utatja.

Az öntöttvasak megítélésére a gyakorlatban 
a telítési számot használjuk. A telítési szám és a 
tapadás összefüggését ugyancsak az 1. ábra mu
tatja. $ с= 1 ,0 4  értékig a görbe közel lineárisan 
növekszik, aztán fokozatosan ellaposodik.

A zománcozható öntöttvas telítési szám át álta 
lában 1,04— 1,07 között javasolják, tehát az ön tött 
vas legyen kissé hipereutektikus. $ „ = 1 ,0 7  felett 
már primer grafit kristályosodik, s a durva grafit 
lemezek károsan hatnak a zománcozhatóságra.

A kisérőelemek hatását összességében vizsgálva  
a zom áncozható öntöttvas optim ális összetétele:

C =  3,2— 3,5%
Si =  2,6— 2,8%
P  =  0,6— 0,8%

Mn =  0,4— 0,6%
Sm ai =  0 , l  %

A zom ánctapadás mértéke ezen határok között 
8— 10 N /m m 2.

összefoglalva, jó grafitosodási hajlamú, közel 
eutektikus összetételű, kis kéntartalm ú öntöttvas 
olvasztása szükséges a zom áncozható öntvény 
gyártás érdekében. Az optim ális összetétel b izto 
sítása nem  egyszerű feladat. A  szűk összetételi 
határt csak a betétanyagok megfelelő tárolása, 
pontos adagszám ítás, ellenőrzött és egyenletes 
kupolójárat, homogenizáló előgyűjtő és gyártás 
közi elemzés m ellett lehet betartani.

A zománcozható öntöttvas szövete

A kém iai összetétel kapcsán már utaltunk bizo 
nyos szövetszerkezeti jellemzőkre is. Behatóan  
Bordes, К . [7], valam int Détrez, P. [8] foglalkozott 
a zom áncozható öntöttvas szövetszerkezeti jellem 
zőivel és átalakulási tulajdonságaival. Megállapí

tották , hogy csupán tisztán  ferrites alapszövet 
esetén jó a zománctapadás. Amennyiben cem entit 
fázis található a szövetben, a tapadás mértéke 
csökken, és a vas-karbid a zománcozás hőmérsék
letén izotermikusan elbom olva még egyéb zavaro 
kat is okoz (térfogat-növekedés). Am ennyiben a 
szövetben vas-karbid fázis fordul elő, azt az alap 
zom ánc beégetése ideje alatt le kell bontani.

A zom áncozható öntöttvasak fő ötvözőelem e a 
szilícium. A szilícium tartalom  jelentősen befolyá 
solja a kristályosodási, átalakulási folyam atokat, 
csökkenti a m etastabilis fázisok tényleges stabili 
tását. A 2. ábra a Fe-C-Si ötvözetrendszer 2,4%  
Si-tartalomnál v e tt m etszetét m utatja [9]. Terner 
állapotábráról lévén szó, a Fe-C állapotábra 
P ’S ’K ’ vonala a m etszeten mezőként jelentkezik.

A  terner mező, m ely a szilárd oldat +  y szilárd 
oldat + C  fázisokat tartalm az, a szilícium tartalom  
függvényében a 3. ábra szerint változik. Az izoter
m ákat a szilícium a nagyobb hőmérsékleti tarto 
m ányok felé tolja el, a y szilárd oldat mezejét 
szűkíti, az eutektoidos összetételnek megfelelő 
karbonkoncentráeiót csökkenti.

A zománcozhatóság feltételeit vizsgálva, legfon 
tosabb a szilícium hatása. Détrez, P. [8] az öntvé 
nyeket a szilícium tartalom  szerint három csoportba 
sorolja:

I. csoport: Si =  1,18— 1,85%
II. csoport : Si =  1,85— 2,30%

III. csoport: Si =  2,30— 3,14%.

2. ábra. A  F e-C -S i állapotábra 2 ,4 %  szilíc ium tarta lom nál 
vett metszete [ 9 ]

3. ábra. A  szilíc ium tarta lom  hatása a F e-S i-C  rendszer 
eutektoidos á ta laku lási hőmérsékletközére [ 5 ]

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 8. szám Ï79



Az első csoport jellemzője az, hogy A'í pontja  
800 °C alatt van, grafitosodásra kevésbé hajlamos. 
A második csoport A \ pontja 800 °C körül van és 
ezen a hőmérsékleten már grafitosodik. A harma
dik csoport A l  pontja 800 °C felett van, s p e t it jé 
nek izotermikus elbomlása kb. 700 °C-on megkez
dődik.

A  perlitbomlás kezdő hőmérséklete valam int 
az A i hőmérsékletköz nagysága fontos a zománcoz- 
hatóság m egítéléséhez. H a ezen hőmérsékleten a 
grafitkiválás korán indul meg, akkor gyorsan 
kialakul a tökéletesen ferrites alapszövet, m ely a 
zománc jó tapadásának előfeltétele.

Abban az esetben, ha az ön tvényt a zománcozás 
során a felső átalakulási pont fölé hevítjük, bekö 
vetkezik az austenitesedés, s különböző zavaró 
jelenségek lépnek fel (gázképződés, térfogatválto 
zás), melyek a zom áncozhatóságot károsan befo 
lyásolják.

Brabants, U. és Beyne, E. [10] a Fe-C-Si diagram  
fentebb em lített terner mezejének ismeretére hívja 
fel a figyelm et. D ilatom éteres mérésekkel m egálla 
p ították, hogy az „indirekt” ferritesítés, vagyis a

perlit -► ferrit +  grafit

reakció annál gyorsabban m egy végbe, minél 
jobban megközelíti a zom áncbeégetés hőmérsék 
lete a terner mező alsó határát. K van tita tív  méré
sekkel meghatározták az a = y átalakulás száza 
lékos arányát a terner mezőben. Az átalakulás 
mértékét a hőmérséklet függvényében a 4. ábra 
mutatja.

A zom áncozás hőm érsékletét és idejét úgy kell 
meghatározni, hogy az öntvény szövetében elő 
forduló perlit szétesése a lehető legrövidebb idő 
alatt végbemenjen, de austenitesedés ne követ 
kezzék be.

Üzem i vizsgálatok

A vizsgálatokhoz 6 0 X 6 0 X 4  mm méretű próba
darabokat öntöttünk, ezek kémiai összetétele az 
alábbi volt :

C =  3,38%
Si =  2,68%

Mn =  0,44%
P  =  0,76%
S =  0,092%.

4. ábra. Az <x-* y átalakulás mértéke a Fe-C-Si ötvözetrend
szerben [10]

5. ábra. Az öntvény zománcozásra kerülő felületének közelé
ben található grafit. N  — 100 X

6. ábra. A grafit megjelenése az öntvény közepén. N = 
= 100X

Az összetétel megfelelt a zom áncozhatóság fel
tételeinek. H a az egyéb összefüggéseket is vizsgál
juk, azok a következőképpen alakulnak:

C +  Si =  6 ,06% < 6,2%
CE =  4,52%  > 4 ,5 %

Se= 1 ,0 5
P =  1,35— 0,2 C% =  0 ,674% <0,76% , 

tehát steadit is kristályosodik.
Mn =  1,7 % +  0,3 =  0,456 % >  0,44 %.

A próbadarabokból 3 0 X 1 5 X 4  mm méretű 
próbatesteket vágtunk ki a metallográfiái vizsgá 
latokhoz.

A zománcozás szem pontjából rendkívül fontos 
felületi rétegben minden próbatest finom  eloszlású 
rozettás grafitot tartalm azott, m ely az 5. ábrán 
látható. Ez a grafiteloszlás a közel eutektikus 
összetételű, kis falvastagságú, nagy sebességgel 
dermedő öntvények jellemzője.

Az öntvények középvonala felé haladva a rozet- 
ták m ennyisége csökken, a grafitlem ezek mérete 
nő, s nagyobbrészt már rendezetlen, A  típusú 
grafit található. Az öntvény középvonalában elő 
forduló grafitot a 6. ábra szem lélteti.

A nyers öntvények szövetében 20— 30%  ferrit 
található. A grafitrozetták környezetében a ferrit
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7. ábra. A  nyers öntvény szövetképe a perem nél. N  = 300  X

8. ábra. A  nyers öntvény szövetképe középen. N  =  300  X

m ennyisége nagyobb, mint az öntvény közepén. 
A próbák szövetképét a 7— 8. ábra m utatja.

A nyers öntvények szövete alapvetően finom  
lemezes perlitet tartalm az. M egtalálható a steadit- 
háló, sőt egyes helyeken nagyobb steaditszigetek is 
előfordulnak. A nyers öntvények szövetszerkeze
tü k  alapján zománcozásra alig alkalmasak. A  jó 
zom ánctapadás előfeltétele a ferrites alapszövet, 
tehát „indirekt” ferritesítéssel a zománcozás kez 
deti fázisában ferrites alapszövetet kell létrehozni.

Kísérleteink során a próbadarabokat különböző 
hőmérsékleten és időtartam ig lágyítottuk, majd 
mikroszkópos vizsgálatokat végeztünk. Tisztán  
ferrites alapszövetet 850 °C hőmérsékleten végzett 
9 perces hőkezelés után kaptunk (9— 10. ábra). 
M egfigyelhető a felvételeken a steaditháló felszaka 
dása, továbbá a grafiterek durvulása. Az utóbbi 
oka az, hogy a perlit vas-karbid fázisának elbontá 
sakor felszabadult karbon a már m eglevő grafitra 
rakódott.

A 900 °C-on végzett hőkezelés során már nem  
tudtunk tisztán ferrites alapszövetet létrehozni. 
Mindegyik próbatest szövete tartalm azott perlitet 
(11— 12. ábra). 900 °C hőm érsékleten —  annak 
ellenére, hogy az egyensúlyi állapot nem állhat be 
néhány perces hőntartás alatt —  bizonyos mértékű 
austenitesedés már bekövetkezik, s az austenit a 
hűlés során perlitté alakul át. Az austenitesedés 
hőmérséklete tehát meghatározza a zománcozás 
hőm érsékletének felső határát.

A hőkezelési vizsgálatok m ellett dilatométeres 
méréseket is végeztünk, melynek az volt a célja, 
hogy meghatározzuk a grafitosodás kezdetének 
hőm érsékletét, valam int az átalakulások kezdeti 
és véghőm érsékletét. A  méréseket vízhűtésű invar - 
fejes dilatométeren végeztük. A próbatestek  
mérete 2 0 X 4 X 4  mm volt, kémiai összetételük  
m egegyezett a hőkezelési vizsgálatokhoz használt 
próbatestek összetételével.

Mivel zománcozáskor a hőmérséklet-változások  
rendkívül gyorsak (a hevítési sebesség 200—  
300 °C/min, a hőntartási idő mindössze néhány 
perc) egyensúlyi viszonyok nem állhatnak be. 
Kísérleteinkben az üzemi hőm érséklet-változást 
próbáltuk követni. A kemence-hőmérséklet 920 ±  
10 °C volt.

A hevítéskor és hűtéskor jelentkező átalakulási 
hőm érsékleteket a 13. ábra m utatja.

A dilatogram hevítési görbéjén 720— 750 °C 
között törést tapasztaltunk. E zt Détrez, P. vizsgá 
lataival összevetve m egállapítottuk, hogy ezen a 
hőmérsékleten megkezdődik a grafitosodás. Nem  
egyensúlyi feltételek m ellett —  a grafitosodás 
következtében —  nem határozható meg egyértel 
műen az A h  és A h  hőmérséklet. A dilatogramok 
szerint az a —y átalakulás 900— 920 °C közötti hő 
mérsékleten m ent végbe.

9. ábra. 850 °C-on 9 percig  hőkezelt öntvény szövetképe 
a perem nél. N  — 300 X

10. ábra. 850 °C-on 9 percig  hőkezelt öntvény szövetképe 
középen. N  =  300 X
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11. ábra. 900 °C-on hőkezelt öntvény szövetképe a perem nél. 
N  — 300  X

12. ábra. 900 °G-on hőkezelt öntvény szövetképe középen. 
N  = 3 0 0 x

______I______I l i i
500 600 700 800 900 1000

H őm érséklet, °C
пззнз I

13. ábra. A z  öntöttvas dilatogram ja

A próbatesteket 920 °C-on 12 percig hőntartot- 
tuk, majd a kemencében 700 °C-ig hűlni hagytuk  
őket. Ezután a próbatestek szabad levegőn hűltek. 
A diagram lehűlésre vonatkozó ága világosan  
m utatja az A h  és A h  hőmérsékleteket, valam int 
az eutektoidos duzzadást.

Összefoglalás

A dolgozat a vékony falú, zom áncozható ön tö tt 
vas néhány szövetszerkezeti jellemzőjével, va la 
mint a zománc tapadásának feltételeivel foglalko
zott. Ism ertette a zom ánctapadás és az öntöttvas 
fő alkotóelemeinek összefüggését.

Megállapítható, hogy a kémiai összetétel, a 
zománcozási hőmérséklet, valam int az átalakulási 
tulajdonságok szorosan összefüggenek egymással. 
Ismeretük elengedhetetlen az üzem i gyakorlatban.

Önmagában a kémiai összetétel ismerete nem  
elégséges a zománcozható öntöttvas megítéléséhez, 
szükséges az egyes ötvözőelem ek összefüggéseit 
is vizsgálni.

A jó zománctapadás előfeltétele a tisztán ferrites 
alapszövet. Az öntöttvas grafitosodási hajlama 
nagy legyen, a mangán a kén lekötéséhez szükséges 
m ennyiségben legyen jelen, a nyom elem ek m ennyi
ségét pedig a minimumra kell leszorítani. Mind
ezekhez jó minőségű nyersvas és egyéb b etét 
anyagok, valam int kis kéntartalmú olvasztókoksz 
szükséges.
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Heinrich József jubileuma
Testvérlapunk, a BKL Bányászat főszerkesztője 30 éve tölti be ezt a tisztségét. Heinrich József oki. 

bányamérnök 1949-ben vette át az akkor még osztatlan Bányászati és Kohászati Lapok szerkesztését. 
A Lapok szétválása után a Bányászati Lapok, majd a BKL Bányászat élén folytatja munkáját. Három 
évtizede megszakítás nélkül tartó tevékenysége ezen a sok fáradsággal járó, felelősségteljes poszton példát
lan a BKL történetében.

A jubileum alkalmából szeretettel köszöntjük Heinrich Józsefet, és kívánunk neki a további évekre jó 
egészséget és

jó szerencsét! A z  Ö ntöde
sze rk e sz tő  b izo ttsá g a
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A héj formázás jellegzetességei és helyzete
B Ö K Ö K  F E K E N C  oki. kohómérnök 

Gépipari Technológiai In tézet

A  dolgozat áttekintést n y ú jt  a héjform ázás  
alapfogalm airól, a héjhom ok gyártásáról és regene
rálásáról. Részletesen ism erteti a  héjform ák öntés 
közbeni viselkedését és a  héjform ában gyártott 
öntvények hibáit. V ázo lja  a  héjform ázás hazai és 
nem zetközi helyzetét.

A héjformázás általános jellemzése

Az öntödei forma- és m agkészítés term elékeny 
ségének növelésében, az öntvények m éretpontossá 
gának javításában a héjformázás m integy 30 évvel 
ezelőtti bevezetése minőségi fejlődést eredm énye
zett. A héjformázás —  ez az első, m űgyanta kötő 
anyagot alkalmazó formázástechnológia —  a tö 
meggyártás feltételei között is lehetővé te tte  az 
öntvények bonyolultságának növelését, tisztítha 
tóságuk javítását. A héjformába való öntést kez 
dettől fogva elsősorban a kisméretű (0,005— 100 kg) 
öntvények töm eg-, illetve nagy sorozatú gyártá 
sára alkalmazzák. Az eljárással bonyolult, v iszony 
lag nagym éretű magok is gyárthatók. Héjm agokat 
szinte minden form ázástechnológiával gyártott for
mához használnak. A héjformázó eljárás valameny- 
nyi öntészeti ötvözet formáinak és magjainak az 
elkészítésére alkalmazható. Az eljárás üreges m a
gok és viszonylag kis falvastagságú, de az öntvény  
profilját egyenletesen követő formák gyártására 
alkalmas.

A héjformázás technológiája a kötőanyagként 
felhasznált fenol-formaldehid (novolak) gyanta  
jellegzetes tulajdonságaira épül. A  gyanta szoba- 
hőmérsékleten szilárd halmazállapotú és rendkívül 
rideg. 70— 90 °C-os lágyuláspontja feletti hőmér
sékleten folyékonnyá válik és ebben az állapotában 
formaldehid felvételére képes. A form aldehidet tar 
talm azó novolak term ikus aktiválás hatására tér- 
hálósodik, irrevezibilisen hőre keményedő, oldha
tatlan  és olvaszthatatlan gyantává alakul át. A kö 
tőanyag a homokszemcsék felületén gyantafilm  
formájában, burkolórétegként helyezkedik el és 
hordozója a térhálósító, csúsztató- és egyéb adalék 
anyagoknak. A gyantával bevont homok igen 
hosszú ideig tárolható és tetszés szerinti időpont
ban használható fel. A héjhomok a vízzel, időjárási 
viszontagságokkal szemben érzéketlen, száraz kon- 
zisztenciájú. K iváló folyási és pergési tulajdonságai 
m iatt a form atöltő képessége igen jó.

A héj formázó eljárás öntéstechnológiai előnyeit 
a következőkben lehet összefoglalni :

—  jó minőségű, tiszta  öntvényfelület,
kicsi és az egyes szériákon belül állandó m éret
szórások,

— nagy term elékenység és jó gépesíthetőség,
—  időhöz nem kötött formázóanyag- és form a

tárolhatóság,
—  jó tisztíthatóság.
— szakm unkát nem igénylő formázás, ill. mag

készítés,
—  kis fajlagos formázóanyag-igény.

D K  :62 l .744.56

A héjformázás hátránya, hogy a gyártható ön t 
vények mérete és súlya behatárolt. További hát 
rány az autom ata formázógépek viszonylag magas 
ára, a költséges fém m inta, illetve magszekrény, a 
kötéshez hőenergia szükséges, a formázáskor és 
öntéskor keletkező gázok elszívására berendezések 
szükségesek. A gyantabevonatos homok a legtöbb  
form ázóanyagnál drágább.

A héjformázó eljárás felhasználási területeit, 
gazdaságos alkalm azhatóságát —  az utóbbi tizenöt 
évben kifejlesztett egyéb m űgyantakötésű forma- 
és m agkészítési eljárások (hot-box, cold-box, no- 
bake stb.), a nyersformázás, a nagynyom ású forma- 
sajtolás és más term elékeny forma- és m agkészítési 
eljárások fejlődése m iatt —  újra át kell értékelni.

Az eljárás jelenlegi helyzetére jellemző, hogy a 
héj formázás az öntészet számos területén verseny- 
képes, néhány területén nélkülözhetetlen maradt. 
A magkészítés területén a héjformázás dinam iku 
san fejlődik. A felhasznált héjformázó anyag több  
m int 3/4 részét magkészítésre fordítják. A forma- 
készítésben a további fejlődés legfőbb akadálya a 
héjformák viszonylag kis termikus szilárdsága. 
Jelenleg az öntödék ezt a technológiát az igénye 
sebb, nagyobb műszaki követelm ényeket tám asztó  
öntvények gyártására kívánják felhasználni. Gya 
kori az is, hogy egy-egv igen kényes, bonyolult 
öntvény gyártásához különleges —  és csak az adott 
célt szolgáló —  héj formázó anyag kidolgozását is 
igénylik. Az új, korszerű öntödék saját gykntás- 
homok-gyártó és homokregeneráló üzem m el ren 
delkeznek, ahol az igényeket helyben és azonnal 
meg lehet valósítani (Fiat Rock, D etroit, KAMAZ).

A héjformázás volum ene az utóbbi tíz évben  
világszerte, hazánkban is, évente átlagosan 2— 5%- 
kal növekedett. Az eljárás rugalmassága a biztosí 
ték  arra, hogy a héjformázás továbbra is a term e
lékeny és minőségi öntvénygyártás egyik alap- 
technológiája marad.

Forma- és magkészítés

A gyantafilm m el bevont, különálló formázó
anyag-szemcséknek hő hatására szilárd formává 
történő keményedése több lépcsőben játszódik le; 
ezek időben jól elkülönülnek egym ástól, időtarta 
muk a hőaktiválás intenzitásával fordítva arányos. 
A formázóanyag-szemcséken levő gyantafilm  v isz 
kozitása a hőm érséklettel az 1. ábrán lá tható jelleg 
görbe szerint változik. A  formázási hőmérsékletre 
hevített szerszám falától elvezetődő és sugárzó hő 
hatására a gyantafilm  m eglágyul, majd kb. 90 °C 
felett folyékonnyá válik. 117 °C-on kezdődik a 
gyantás homokban levő hexam etilén-tetram in  
(liexa) termikus disszociációja formaldehidre és 
ammóniára. A formaldehid hatására meginduló 
térhálósodás a gyanta viszkozitásának gyors növe 
kedéséhez vezet. Ennek az irreverzibilis folyam at
nak a végén a kötőanyagfilm , a hőre keményedő
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1. ábra. A  gyan ta film  viszkozitásának változása a fo rm a -  
készítés alatt

műanyagokra jellemzően, szilárd anyaggá „der
m ed” össze. A  hőre lágyuló szakaszban m egfolyt 
gyantafilm  cseppképződéshez hasonlítható folya 
m at közben kapcsolatot létesít a szomszédos for
mázóanyag-részecskékkel, gyantahidak alakulnak 
ki, am elyek a térhálósodás szakaszában rögzítőd 
nek, és így létrehozzák a szilárd formát vagy m a
got. A form atestek későbbi szilárdsága döntően az 
első —  a hőre lágyuló szakaszban kialakuló —  
kötéshidak alakjától, szám ától és szilárdságától 
függ. Ilyen kötéshidak láthatók a 2. ábra elektron 
mikroszkópos felvételén, m ely 200-szoros nagyítás 
ban egy héjm ag töretéről készült. A kötéshidak  
m ellett jól látható a szem cséket borító gyanta 
film en a számos letört kötéshíd helye is.

A térhálósodás folyam atának még két jellemző 
vonása van:

—- A gyantával bevont formázóanyag a kötőanyag 
film  lágyulása közben a nehézségi erő és a forma
tö ltet hatására tömörödni, süllyedni kezd. E zt 
elősegíti a gyanta térhálósodásakor bekövetkező 
1— 2% -os térfogatcsökkenés is.

—  A hexam etilén-tetram in bom lásával induló to- 
vábbkondenzáláskor (térhálósodás) azonnal v íz 
gőz szabadul fel. Ezzel együtt a könnyű szén-

2. ábra. H éjm ag töretének pásztázó elektronm ikroszkópos 
képe. 200-szoros nagyítás

hidrogének és a gyantában levő szabad fenol is 
elillannak. A térhálósító bom lásterm éke, az am 
mónia is ekkor távozik  el. E zek  a kondenzációs 
term ékek a formázóanyag hidegebb rétegeiben 
lecsapódva késleltetik  a hő továbbáram lását, és 
hajlamosak a még meg nem  szilárdult kötés 
hidak szétrob b an tjára  és felhabosítására.

A tömörödés és a kondenzációs term ékek hatá 
sára látható és láthatatlan formahibák keletkeznek. 
A látható hibák közé tartozik a kéregképződés, a 
leválás a szerszám faláról és a formaporozitás. Nem  
látható formahibák a latt elsősorban a form atesten  
belüli különböző szilárdságú tartom ányok érten 
dők, melyek öntéskor nagy feszültséggradienseket, 
így forma- vagy m agtörést okozhatnak [1].

A  formák és magok gyártásakor a formán belül 
tehát csak kis feszültségkülönbségek engedhetők 
meg. Erősen változó falvastagságok esetén egyen 
letes, feszültségm entes szerkezetet csak kism érték 
ben tömörödő gyanták alkalm azásával lehet elérni. 
A jó minőségű héj formák gyártásához elengedhe 
tetlen a kondenzációs term ékek eltávolítása, a for
mák vagy magok hatékony szellőztetése gyártás 
közben. Munkavédelmi szem pontból is gondoskodni 
kell arról, hogy a formázáskor keletkező fenol és 
ammónia ne kerülhessen az öntöde légterébe.

A héjforma szilárdságát az egységnyi térfogatban  
kialakuló kötéshidak szám a és m inősége határozza 
meg. A formázóanyag-szemcse és a gyanta közötti 
adhéziós tapadás még a héjhom ok gyártásakor 
alakul ki. Formázáskor az egyes szem csék közötti 
kapcsolat csak a gyantahidakon keresztül, tehát 
áttételesen jöhet létre. Egyszerűen meggondolható, 
hogy a térfogategységben a legnagyobb számú kö 
téshíd  gömb alakú szem csékből álló formában jön 
létre, ilyenkor a szemcsék a rendelkezésére álló 
teret a iehető legtöm örebben tö ltik  ki. A  gyantán  
kívül rendkívül döntőek a felhasznált alaphomok 
specifikus fizikai jellemzői is (szemcseeloszlás, alak, 
fajlagos felület stb.).

Számos vizsgálati eredmény bizonyította, hogy  
a héj formák öntés közbeni vislkedésére a forma- 
készítés hőmérséklete és ideje is hatással van. Mi
után a kötéshidakat kialakító folyékony gyanta  
viszkozitása erősen függ a hőm érséklettől, tú l gyors 
hevítés hatására a térhálósodás már a kötéshidak  
létrejötte előtt végbem ehet. Lassú hevítéskor a 
térhálósodást megelőzheti a folyékony gyanta kü 
lönválása, szegregálódása. A  form ázóanyag és 
a gyantakötés jellem zői együttesen határozhatják 
meg a formakészítés optim ális feltételeit.

Jellegzetességek öntés közben és öntés után

A héj forma a viszonylag nagy öntési hőm érsék 
letű vasötvözetek öntésekor a fém  és a forma között 
lejátszódó termikus, mechanikai és fizikai-kém iai 
hatások következtében roncsolódik. A  dermedéskor 
lejátszódó folyam atok vizsgálatából m egállapít 
ható, hogy a héjformában az öntést követően há 
rom tipikus zóna alakul ki.

Az első, a folyékony fém m el érintkező, term iku 
sán igen erősen igénybevett rétegben a gyanta  
gyorsan elbomlik. A folyam at 400 °C körül kezdő 
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dik és a szilárdsági tulajdonságok gyors csökkené
sével jellem ezhető [2].

A közbenső, második rétegben a termikus bom 
lás megindul, a szilárdság a kiinduló érték 30—  
50%-ára esik vissza. E z a réteg viszonylag rugal
mas és képlékeny, ami a gyanta formázáskor nem  
térhálósodott, kb. 10% -nyi részének újra lágyuló  
állapotára vezethető vissza.

A  harmadik, teherviselő réteg, a folyékony fém 
tő l legnagyobb távolságra levő szilárd zóna nem  
hévül fel a gyanta bomlási hőmérsékletére.

A rétegek között az átm enet folyam atos. A héj- 
formában öntés után nagy a hőm érsékletesés; ér 
téke a dermedés kezdeti szakaszában 450— 250 
°C/m m-t is elérhet.

Az öntést követő termikus terhelés hatására a 
héjformák stabilitása megszűnik. A héjforma elő 
ször az öntvény felé hajlik be, majd később külön 
böző gyorsasággal ism ét visszahajlik. H a a vissza 
hajtás kezdetéig a fém dermedése már m egkezdő
dött, a vékony fal m elletti kéreg vagy követni tudja  
a formafal mozgását, vagy felráncosodik, felszakad. 
Az öntvényhibák létrejötte különösen akkor való 
színű, ha a fém dermedése a tágulási m axim um  és 
minimum közé esik. A  formafal mozgásából adódó 
öntvényhibák elkerülésére bizonyos öntvénym éret 
és öntési hőmérséklet felett csak akkor van lehető 
ség, ha a falm ozgások és a kéregképződés időben 
eltolódva játszódnak le.

A  formafal tágulását, illetve behajlását nagy 
mértékben meghatározza a felhasznált ásványi 
formázóanyag. A különböző form ázóanyagokból 
készült héjformák falmozgása a 3. ábrán látható. 
A szokványos kvarchomok alapú héjformához v i 
szonyítva rendkívül kedvező a cirkon-szilikát alapú 
héjforma öntés utáni viselkedése, mert a behajlás 
csak kism értékű és igen gyors lefolyású.

A  formafalak öntés utáni m ozgásának az oka a 
héjformák különböző hőterhelésű rétegeinek eltérő 
hőtágulásában keresendő. H a az öntvénytől a for
ma külső része felé haladó, egyenletes hőáram ki
alakul, a formafelek m ozgása lecsökken. A külön 
böző hőmérsékletű formarészek közötti hőtágulási 
különbségek gyakran a szakítószilárdságnál na 
gyobb erővel terhelik a héjformákat vagy mago-

3. ábra. K ülönböző form ázóanyagokból készült héjform ák  
fa lm ozgása

kát. A  forma öntés utáni repedését tehát a hő 
tágulási különbségek és a forma szilárdsága egy 
aránt befolyásolják [3, 4]. A héj forma szilárdsága 
az öntést követő meleg állapotban alapvetően a 
gyanta m ennyiségétől és minőségétől, valam int a 
formák töm örítettségétől függ. A formák töm öríté 
sének különösen kis héj vastagságok esetén van 
jelentősége, mert ilyenkor a szilárdságot a gyanta 
tartalom  növelésével a fokozott gázképződés v e 
szélye m iatt nem  lehet növelni. A  szakadással szem 
beni ellenállás növelésének leghatékonyabb m ód 
szere a jól töm örített, esetleg a gyanta lágy állapo 
tában préselt, kismértékben térhálósított héjfor
mák, héj magok alkalmazása.

A gyanta öntés utáni kiégésének üteme az öntés 
m ódjától függ. A  beágyazott formákban vagy a 
zárt magokban a gyanta kiégés helyett kokszoso- 
dik, a kötéshidak ezáltal vesztik  el szilárdságukat. 
A beágyazatlan héjformákban, mozgó levegőben  
a gyanta kiégése m egfelelően felgyorsul. A  gyanta  
égése a levegővel érintkező formaoldalon kezdődik 
és onnan halad az öntvény felé. R endkívüli mér
tékben gyorsíthatja a kívülről befelé haladó k i 
égést, ha a formából kiáramló gázok m eggyullad 
nak.

Héjformák és héj magok gyártásakor a legfonto 
sabb gazdasági követelm ény, hogy az adott hő 
kapacitású öntvényhez a minimális, de még ele- 
gendöfalvastagságot meghatározzuk. A  jelenleg szo 
kásos falvastagságok 8— 30 mm között változnak, 
és elsősorban nem a gyártandó öntvény m éretei 
től, hanem a formázógép tulajdonságaitól függe 
nek. Öntvényenként külön-külön célszerű m eg 
állapítani a falvastagságokat, melyhez a következő 
ket kell figyelem be venni :

—  az öntvénnyel szem ben tám asztott minőségi kö 
vetelm ényeket ,

—  az öntvény alakja, falvastagsága, bonyolult 
sága,

—  az öntvények szám a és elhelyezkedése a formá
ban,

—  az öntendő anyagm inőség,
—  az öntési idő és öntési helyzet, a héjforma m eg 

tám asztásának módja,
—  a héjforma gyártástechnológiája,

—  a héjforma anyagának jellemzői.

A héjformák tervezésekor alapfeltétel, hogy a 
formafal elm ozdulása m axim álisan 0,1 mm legyen. 
A héj vastagság és az öntvénym éretek közötti ösz- 
szefüggés néhány esetben következtetéssel is meg
határozható. A  deformációra való hajlam csökken, 
ha a héj vastagságát, szilárdságát növeljük, tök é 
letesen kitám asztjuk a formákat, növeljük a homok 
gyantatartalm át, a formát a gyanta viszkózus álla 
potában préseljük.

Mivel a héj formákat és héj magokat adott gépi 
berendezéseken gyártják, a formázás területén már 
csak kisebb változások várhatók. A formák és m a
gok öntéstechnológiai tervezésében még igen sok 
tartalék rejlik, de a héjformázás továbbfejlesztése 
elsősorban a form ázóanyagok tökéletesítésével kap 
csolatos kutatásoktól várható.
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A héj formázó anyag

A  héj formában vagy héj maggal gyártott öntvény  
m inőségét döntően a gyantabevonatos homok tu 
lajdonságai határozzák meg. E zeket a tulajdonsá 
gokat elsősorban az alábbi tényezők szabályozhat
ják:

—  a gyanta (rendszerint fenol-formaldehid gyanta) 
jellemzői és m ennyisége a formázóanyagban,

—  a felhasznált formázóanyag (rendszerint kvarc
homok) minőségi jellemzői,

—  a térhálósító adalék (hexam etilén-tetram in ) 
m ennyisége és minősége,

—  az adalékanyagok fajtái, m inőségük és m ennyi
ségük,

—  a gyantabevonatos homok gyártásának körül
m ényei.

A gyantás homok gyártásakor használt alap 
anyagoknak önmagukban is rendkívül sok minőség- 
változást okozó paraméterei vannak. A fenol
formaldehid gyanta viszkozitásával, molekula- 
súlyával, lágyuláspontjával, szabad fenol- és for- 
maldehidtartalm ával, reakciósebességével, konden 
zációs fokával jellem ezhető. A gyanta minden jel
lemzője befolyásolja a formázóanyag-szemcsék 
felületén kialakuló gyantafilm  m inőségét és a for
mázáskor keletkező kötéshidak jellegét. Hasonló a 
kép, ha a tűzálló alapanyag vagy az adalékanyagok 
tulajdonságainak a hatását vizsgáljuk.

A gyantás homokba adagolt csúsztatóadalékok a 
formázóanyag térfogatsúlyát, tárolhatóságát, per- 
gési képességeit befolyásolják, és végső soron jelen 
tős hatással vannak a forma vagy a mag szilárd 
ságára. A legjobban bevált csúsztatóadalék a kal- 
c'ium-sztearát, m ely 20— 25% -kál növeli a héjho 
mok térfogatsúlyát, és kenőhatást fejt ki a m inta 
lap vagy magszekrény felületén is.

Más adalékanyagok a héj homok szilárdsági tu 
lajdonságainak, öntés közbeni viselkedésének javí 
tására, az öntvények felületi hibáinak m egelőzé
sére, a hexa bomlásából származó nitrogén leköté 
sére, az öntési atmoszféra szabályozására használ
hatók. A  hőtágulás, illetve a hővezető képesség 
szabályozására vas(III)-oxidot és revét használnak 
1— 10% -nyi mennyiségben. Az öntvény felületi 
kérgének gyors kialakításához hűtő- vagy kéreg 
képző adalékot kevernek a gyantás homokba. Az 
öntési atmoszféra grafitporral, fémalumíniummal, 
mangán-, vas- vagy ólom -oxiddal szabályozható.

Napjainkban a gyantás homok gyártásának leg 
jobban elterjedt módja az ún .forró bevonás. A  kü 
lön berendezésben 130— 170 °C-ra h ev ített hom o 
kot a keverőbe juttatják és itt  folyam atos keverés 
m ellett hozzáadagolják a pikkely vagy  pasztilla  
formájú gyantát. A gyorsan m egolvadt gyanta v é 
kony, néhány mikrométer vastagságú, filmszerű 
rétegben beburkolja a hom okszem cséket. Ekkor 
történik a csúsztatóadalék, a kalcium -sztearát ada 
golása is. Ezután a keveréket gyorsan a hexa ter 
mikus disszociációpontja alá kell hűteni, hogy a 
gyanta-formaldehid reakció elkerülhető legyen.

A homok hűtésére több eljárást fejlesztettek ki:

—  A  keveréket 1,5— 2,5% víz hozzáadásával hűtik.
—  A  folyam atot meleg és hideg keverésre osztják

fel. A bevonás a meleg keverőben, a hexa ada 
golása a hűtött falú, hideg keverőben történik  
(GTI-CSMVA gyantáshom ok-gyártó üzem).

—- A bevonás után a hexa vizes oldatával és in ten 
zív  levegőáram mal hütik a keveréket, és így csak 
egy keverőt használnak (az ÖFAG W ebae típusú  
bevonóberendezése).

A bevonás minősége nagym értékben függ a fázis 
időktől, az alkotók adagolásának, hőmérsékletének 
a gyanta tulajdonságaival k ialakított összhangjá 
tól [5].

Honi okregenerálás

A felhasznált héj formázó anyagokat: az öntés 
után lepergett, kötőanyag nélküli hom okszem csé
ket, a héjak készítésekor keletkező, bakelizált be 
lövési dugókat és csatornákat, a hibás formákat és 
magokat ma még a legtöbb öntödében hulladékként 
kezelik, és meddőhányóra vagy a szem étbe szállít 
ják [6]. E gyes öntödékben, elsősorban a legutóbbi 
években, egyre nagyobb figyelm et szentelnek a héj- 
homokok regenerálásával kapcsolatos kérdéseknek.

A homok alapanyagának ism ételt felhasználását 
a következők indokolják :

A  héj formázáskor —  a klasszikus, nedves vagy  
szárított formázáshoz képest —  lényegesen m eg 
növekszik az újhom ok-szükséglet. Am íg a hagyo 
m ányos formázó eljárásokhoz 1 0 0 1 öntvényre 30—  
4 0 1 új hom okot fogyasztanak, a gyantás hom okból 
100 t  öntvényhez 150— 300 t  szükséges.

A gyantás homokhoz igen jó minőségű, tehát 
drága m osott, osztályozott alaphomok szükséges. 
Mivel a legtöbb hazai öntöde készen v ett gyantás 
homokkal dolgozik, a hom ok ára a szállítást és a 
legalább kétszeri átrakást is tartalm azza.

A gyártás biztonsága érdekében az öntödékben  
nagy mennyiségű gyantás hom okot kell tárolni.

A környezetvédelm i előírások szigorodása m iatt 
sok országban már napjainkban is hatósági rendel
kezések tiltják  a m űgyanta kötésű homokok m ed 
dőhányóra szórását. Várható, hogy ez a tilalom  
hamarosan Magyarországon is életbe lép. Ekkor a 
használt héjhom okot is szállítási költségek, esetleg 
környezetvédelm i bírságok terhelik majd.

A héjhomok regenerálását a regenerált homok 
technológiai előnyei is indokolják [8].

A regenerált hom ok újrafelhasználhatóságához a 
szemcséknek legalább 90% -ban m enteseknek kell 
lenniük a gyantafilm  m aradványaitól és a szemcsék 
nem aprítódhatnak. Ezek a feltételek csak term i
kus regenerálással, a gyantafilm  leégetésével te lje 
síthetők. A hideg regenerálás a gyantafilm  erős 
tapadása m iatt héjhomokokhoz nem használható.

A héjhomok regenerálásához hasznosítható a 
gyanta égésének exoterm  reakciójából származó hő 
is. A  gyantakötésű homok fűtőértéke 4% gyanta- 
tartalom  m ellett 690 kJ/kg.

A  800 °C-on regenerált hom ok maradék gyanta 
tartalm a 0,2— 0,3% . A szem cseszerkezetet a rege
nerálás nem befolyásolja lényegesen. Azoknál a 
homokoknál, am elyek új hom okként erősen korro
dáltak, repedezettek, a regenerálás igen kedvező  
m inőségjavulást eredményez. A  repedésekből és 
m élyedésekből a termikus regenerálás általában
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nem távolítja  el a gyantam aradványokat. Ezáltal 
a szem csék fajlagos felülete csökken, az újbóli be
vonáshoz használt gyanta m ennyisége 5— 15%-kal 
kevesebb lehet, m int az új homoknál. A regenerált 
homok hőtágulása a kvarc irreverzibilis átalakulása 
következtében csökken. A termikusán regenerált 
homok nagy hőtartalm a gazdaságossá teszi a re 
generálást követő bevonást is.

Öntvényhibák

A héjformában gyártott öntvényekre a méret- 
állandóság, a jó felület és a kontúrok élessége a 
jellemző. A fellépő öntvényhibákat tehát szigorúb
ban kell megítélni, m int más formázástechnológiák  
esetében, hiszen a héjformázást elsősorban a m inő 
ség javítása érdekében alkalm azzák az öntödék.

Az öntvényhibák nagy része az öntés, majd az 
öntést követő dermedés során lejátszódó folyam a 
tok következm ényeként keletkezik. Az öntvén y- 
hibák egy másik csoportja a forma- és m agkészítés 
hibáiból ered.

,,Narancshéj”

A kis széntartalm ú acélöntvények jellegzetes héj- 
formázási öntvényhibája a „narancshéj” . K eletke 
zésének legvalószínűbb oka a formafalak öntés 
utáni elmozdulásában keresendő. E gyes kutatók  
szerint az öntvénykéreg és a formafal között k i 
alakult rés m iatt m egváltozott hővezetési v iszo 
nyok hőtorlódást okoznak. A visszaolvadó öntvény 
kéreg hozza létre a narancshéj felületéhez hasonlít 
ható hibás öntvényfelü letet. Más szerzők vélem é 
nye szerint a még képlékeny öntvénykéregbe be 
nyom ódó formafal okozza ezt az öntvényhibát [9].

A „narancshéj” megelőzhető vagy csökkenthető 
a formafal mozgásának csökkentésével: a forma 
megfelelő kitám asztásával, kokillabetétes formák 
alkalm azásával, kisebb hőtágulású formázóanyag 
felhasználásával, a formák és magok m elegszilárd 
ságának növelésével. M ivel a hiba elsősorban v íz 
szintes osztósíkú öntéskor keletkezik, amikor a fo 
lyékony fém ferrosztatikus nyom ása kicsi, m egnö
velt beömlőm agassággal vagy az öntési helyzet 
m egváltoztatásával is csökkenthető a hiba gyako 
risága.

Felületi szívódások

A  héjformában hűlő öntvény felületén a héjfor
mázó anyag kis hővezető képéssége m iatt gyakran 
alakulhatnak ki melegfoltok, ahol késik az öntési 
kéreg kialakulása. A melegfoltokon, különösen éles 
sarkok m ellett, fémhalmazok közelében az öntvény  
felületéig terjedő szívódások alakulhatnak ki. 
(Nyers formában ilyenkor a lunkerek általában az 
öntvény belsejében maradnak.)

A felületi szívódások rendszerint egyszerűen  
m egszüntethetők a beömlőrendszer és a tápfejek  
megfelelő elhelyezésével, vagy hűtőlapok alkalm a
zásával. A  héj magok m ellett keletkező szívódások 
ellen alakos hűtőbetétekkel, vagy jó hővezető ké 
pességű héjanyagból (cirkon, magnolit) készült m a 
gokkal is eredm ényt lehet elérni.

Az öntvényfélűiét szenítése

K is széntartalm ú vasötvözetek héjformában tör 
ténő gyártásakor az öntvény felülete kb. 1 mm  
m élységig szénben dúsulhat. A  széndúsulás a mű
gyanta term ikus bomlásakor keletkező karbon és 
a folyékony fém egym ásrahatásának következm é
nye. A vastag falú öntvények karbonizálódott felü 
lete a lecsökkent olvadáspont következtében visz- 
szaolvadhat, ezáltal a „narancshéjhoz” hasonlít 
ható felületi hiba is keletkezhet. A szenített kéreg 
szélsőséges esetekben ereket vagy rovátkákat ala 
k íthat ki az öntvény felületén, ha a formában 
áramló fém  a karbonnal dúsult felületeket elm oz
dítja a helyükről.

Felületi gödrösség, iűly и kacsosság

A  nemfémes zárványok gyakran felületi gödrök 
kel, hólyagokkal együtt jelentkeznek. A zárvá 
nyok rendszerint fém -oxidokból, formázóanyag-, 
illetve gyantam aradványokból állnak. Az oxid- 
zárványok kialakulására a formában uralkodó gáz 
atmoszféra is hatással van. K özvetlenül öntés után  
a szerves alkotók bom lásából keletkező illó alkotók 
oxidálódása m iatt a fém-forma felületen redukáló 
atmoszféra van. A vízgőz termikus disszociációja 
ezt az atm oszférát hamarosan oxidálóvá változ 
tatja, és az oxigén reakcióba léphet a fémmel.

Héj formák term ikus bomlásakor hidrogén és n it 
rogén is keletkezik. Az előbbi a repedékenységet 
növeli, a nitrogén a kis széntartalmú ötvözetekben  
tűlyukacsosságot okozhat. Form ázóanyag- vagy  
ragasztóm aradványok a formák vagy magok szak 
szerűtlen kezelése következtében juthatnak a for
mába.

Héjrepedések

Az öntéskor fellépő hőlökések hatására a vékony, 
esetleg több oldalról is körülfolyt mag- vagy forma
részek megrepedhetnek, és így  az öntvényen sorják, 
vékony fém bordák keletkezhetnek. Ezek a hibák 
végleges önt vény selej té t okozhatnak, ha a sorják 
belső üregekben keletkeznek. A forma- vagy m ag 
repedések ellen csökkenteni kell a formázóanyag 
hőtágulását, és növelni a meleg állapotra vonatkozó 
szilárdsági jellemzőket.

A folyékony fém  behatolása a forma falába

A  folyékony fém behatolása a héj forma vagy héj- 
mag felületébe —  a finom  szemcseszerkezet és a 
sim a öntvényfelü let m iatt —  viszonylag ritka jelen 
ség. A  folyékony vasötvözetek nem nedvesítik a 
form ázóanyagot, ezért a pórusok közé a fém csak 
akkor hatol be, ha nyom ása meghaladja a kritikus 
kapillárisnyom ást. A kritikus nyom ás nagysága 
függ a fém  felületi feszültségétől, a forma és a fém  
közötti nedvesítés szögétől, valam int a pórusok 
átmérőjétől.

A hiba javítható a ferrosztatikus nyom ás csök 
kentésével, vagy  a formázóanyag pórusainak csök 
kentésével. 1550— 1650 °C környékén a formázó
anyag felületi rétegeinek bomlása erősen m egnöveli 
a gáznyom ást a formában, ami a behatolás ellen 
hat. A felület szenítődése ezzel szemben kedvező
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előfeltételeket terem t a penetrációra azáltal, hogy 
csökken a fém olvadáspontja, és ezzel viszkozitása  
és felületi feszültsége is.

A héj formázás hazai helyzete

A  héjformázást M agyarországon 1953— 1954-ben 
a K őbányai Vas- és Acélöntöde M ágnesüzemében 
alkalm azták először. Az országos elterjedés elő 
feltételeit az ÖFAG-ban 1957-ben —  hazai szaba 
dalom alapján —  megindult gyantáshom ok-gyártás 
terem tette meg. 1960-ban a héjform ázást már leg 
alább negyven vas-, acél- és fém öntöde alkalmazta. 
1968-ra a felhasznált héjhomok m ennyisége m eg 
haladta a 10 ezer tonnát [10]. A  fejlődés ütemére 
jellemző, hogy 1977-ben a felhasznált gyantás ho 
mok m ennyisége már m egközelítette a 30 ezer 
tonnát.

A hazai öntödék által felhasznált héj homok tú l 
nyom ó részét az OFAG gyártja, de 1977-ben a 
GTI és a CSMVA közös vállalkozásában k iv itele 
zett gyantáshom ok-gyártó üzem  is megkezdte a 
term elést. Különleges igények kielégítésére nyugati 
hom okok (H üttenes Albertus, Beckm ans, Laviosa, 
Boniface stb.) is érkeznek az országba. A Magyar- 
országon felhasznált héjhom okok gyártók szerinti 
megoszlása 1977-ben a következő volt: ÖFAG- 
gyártm ány 22 E  t, GTI-CSM VA-gyártmány 2,5 E  t, 
nyugati import 4 E  t.

Formázás

Jelenleg Magyarországon tisztán héj formázási 
profilú öntöde egyedül a KÖVAC öntött Alnico- 
mágneseket gyártó üzeme. Vasöntvényeket héj
formában az Ô. V. Szegedi Vas- és Fémöntödéjé
ben, acélöntvényeket a Borsodnádasdi Lemezgyár
ban, kisebb mennyiségben a KÖVAC-ban és az 
Ö. V. Acélöntő és Csőgyárában is gyártanak.

A felsoroltakon kívül ma már csak néhány to 
vábbi öntödében folyik héjformázás, ami a korábbi 
állapotokhoz képest visszafejlődést jelent. Ennek 
legfőbb okai a következők:

A korábban általánosan használt kézi héjformázó 
berendezések („Bajnok” fordítólapos formázógép) 
üzemeltetése gazdaságtalanná vált, új gépeket vi
szont csak néhány öntöde (Borsodnádasd, Szeged, 
KÖVAC) szerzett be.

A kisméretű héjöntvények folyékonyfém -szük- 
ségletének kielégítésére alkalmas, 300— 350 kg 
adagsúlyú, motorgenerátoros indukciós kemencék 
üzeme gazdaságtalan. A  nagyobb kem encék a kis 
szériák m iatt gyakran változó összetételű öntények  
öntéséhez nehézkesek.

A héjformában gyártott öntvények árkalkuláció 
jára az MSZ 81— 71 III . tűrésosztálya az érvényes. 
A  kiviteli előírások és tűrések a korszerűtlen for
mázógépek, a rossz hom okminőség és az öntvény 
tisztítási kapacitás hiánya m iatt csak nehezen biz 
tosíthatók.

A héjformában gyártott öntvények kilogramm 
jának ára a nehezen biztosítható előírások ellenére 
is csak 6— 8 F t-ta l több a nyers formában gyártott 
öntvények áránál.

A vállalatok szervezetlensége miatt csak a héj- 
formázó anyag alapvető hibái tűnnek fel selejt- 
okként, mert rendszerint megállapíthatatlan, hogy 
az öntvényselejt melyik technológiai fázisban ke
letkezett.

A héj formázáshoz megfelelő, szakképzetlen mun
kaerőből is krónikussá vált a hiány. Előrelépés csak 
nagy teljesítményű, tehát drága forma- és mag
készítő berendezések beszerzésétől várható.

Az öntödék profilkoncentrációjának hiánya mi
a tt kevés a héjformázásra alkalmas, nagy sorozatú 
öntvénytípus.

Az öntödék nincsenek érdekeltté téve a jobb felü
leti minőségű és méretpontosabb öntvények gyár
tásában. Az öntvényeket általában késztermékként 
értékesítik, ezáltal a felhasználók és az öntödék 
érdekei különbözőek.

Általánosságban megállapítható, hogy a terme
lékeny, jó minőségű öntvények gyártására alkal
mas héjformázás hazai gazdaságtalansága össze
függésben van azzal is, hogy az öntödék a termelé
kenység növelésének számos, ennél egyszerűbb és 
kézenfekvőbb módszerét sem használják ki.

A nehéz- és színesfém öntvények gyártása héj- 
formázással a magasabb ár miatt gazdaságos. Az 
alumínium öntvények héjformázása csak a kisebb 
hőmérsékleten kiégő gyantával készülő, kis visz- 
szamaradó szilárdságú héjhomokok kidolgozása 
után terjedhet el szélesebb körben [12].

Magkészítés

A hazai öntödékben a héjhom ok 60— 70% -át 
magkészítésre használják. Becslés szerint a héj 
magokkal előállított öntvények súlya évente 40—  
45 E  t. Az egyéb hidegen és melegen kötő m űgyan 
tás hom okkeverékek elterjedése ellenére a héj m ag
készítés állja a versenyt, sőt terjed.

A héj mag készítésekor a magszekrény vékonyabb 
keresztmetszetű részeinek kitöltése a formázóanyag 
jó pergési, folyási tulajdonságai miatt igen jó. Az 
eljárással könnyen gyárthatók mindössze néhány 
milliméter vastag magbordák, bonyolult, erősen 
változó falvastagságú, nagy méretű magok is. 
A héj mag felhasználásakor előny, hogy az öntéskor 
keletkező gázatmoszféra először redukáló, míg más 
műgyanta kötésű eljárásoknál közvetlenül az öntés 
után nagymennyiségű víz szabadul fel a magok
ból, ami rontja az öntvény felületi minőségét. Az 
üreges héj magok gázelvezetési gondokat nem okoz
nak, bármilyen technológiával gyártott formához 
alkalmazhatók, és a héj maradványok a homok 
visszajáratásakor minőségi problémákat nem okoz
nak.

Igényesebb héj magok gyártására ma már m int 
egy 25— 30 korszerű félautom ata, illetve autom ata 
magkészítő gép üzem el az országban. N agy fejlő 
dést jelentett a M AN-m otoröntvényekhez tartozó 
héjmagok gyártásának megoldása. A  MAN-héjma- 
gok technológiai és formázóanyag-gondjainak m eg 
oldásában nagy jelentőségű vo lt a GTI és a CSMVA 
közöß héjhom okgyártó üzemének beindulása.

A korszerű magkészítő gépek beszerzése meg
teremtette a technológia alapjait, azonban a mag
készítési gondoknak csak egy részét oldotta meg.
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A hazai gyantás homokok minősége sok esetben  
nem felel meg a követelm ényeknek. A héj magkészí
tés további fejlődésének alapvető feltétele a hazai 
gyártm ányú gyantás homokok minőségi választé 
kának kiszélesítése és az általános öntészeti célokra 
gyártott héjhomokok minőségének javítása és 
egyenletessé tétele [13].

A héj formázás nemzetközi helyzete

A héj formázás megfelelő feltételek m ellett m in 
denképpen gazdaságos, am it az is bizonyít, hogy 
az eljárás világszerte dinamikusan fejlődik.

A héjformázást és -m agkészítést az öntészet m in 
den ágában alkalmazzák. A General Motors és a 
Ford Művek egyes öntödéiben autóm otorok göm b 
grafitos főtengelyeit, motorházakat stb. gyártanak  
héjformában. A Szovjetunióban a Kám ai A utó 
gyár 1978-ban átadott 100 E tonnás acélöntödéjé 
nek teljes m agszükségletét héjmagokkal biztosít 
ják. Norvégiában és Angliában a hetvenes évek  
elején több, korábban vegyes technológiával dol
gozó üzem tért át teljesen a héjformázásra. Ezek  
az öntödék általában 100 kg alatti átlagsúlyú gép 
öntvényeket gyártanak közepes sorozatokban, és 
az öntödék rendszerint egy-egy nagyobb gépgyár
nak vagy motorgyárnak részei.

Napjainkban a korszerű öntödék saját homok
bevonó művel épülnek. Egyes vegyes technológiával 
dolgozó öntödék is felépítik a saját héjhomok- 
gyártó berendezésüket. A formák és magok auto 
matikus célgépeken készülnek. A héjformák és a 
többrészes magok ragasztása, öntésre való előké 
szítése is nagy részben autom atizált. Az öntés 
speciális öntőpályán kitám asztással történik. A 
formakészítéskor és az öntéskor intenzív elszívás 
biztosítja a megfelelő m unkakörülményeket [14].

A specializált héj öntödék gazdaságosságához 
hozzájárul a héjhomok regenerálása, valam int az, 
hogy azonos öntvénym ennyiség gyártásához kb. 
30% -kal kevesebb munkaerő szükséges. Nem  le 
becsülendő a nyersformázással dolgozó öntödékhez 
képest az igen tiszta  munkahely, és az ebből szár
mazó lélektani előny sem [15].

A héjformázást megfontolások nélkül kell alkal
mazni olyan esetekben, amikor más öntéstechnoló 
giával nem valósítható meg a selejtm entes gyártás.

Számos, elsősorban acélöntvényt gyártó öntöde 
cirkon alapú héjhomokkal dolgozik zárt öntési cik 
lusban. Ezekben az öntödékben az elhasznált for
m ázóanyag pótlása 5 %  körül állandósul. Gazdasá
gosan gyártanak cirkon héjformákban kémiailag 
aktív, erősen ötvözött, nagy méretpontosságú acél
öntvényeket. A héjformában gyártható öntvények  
felső súlyhatára az alapanyagok melegszilárdsásá- 
nak növekedésével napjainkban már 200 kg köze
lében van. I ly  módon 100 kg feletti szürkevas gép 
öntvényeket ma már egyre több öntöde gyárt.

A héjformázás a korszerű öntvénygyártás egyik 
alapvető technológiája marad az elkövetkező év 
tizedben is.
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A világ öntészeti folyóiratai
A nglia  leg rég ibb  ö n té sze ti fo ly ó ira ta  az 1902-ben 

a la p í to t t  F oundry  Trade Jo u rn a l (Ö n tésze ti L ap), m ely  
a  b ronz- és sá rg a rézö n tő k , a  k ö n n y ű fém ö n tő k , az ö n tö 
dei beren d ezések e t és fe lszere léseket szá llítók , a  m in ta 
k ész ítők  és a  n y o m áso sö n tő k  eg y esü le tén ek  h iv a ta lo s  
fo ly ó ira ta . A  lap  1905-től a B ritish  F o u n d ry m a n  c. 
fo ly ó ira t m eg indu lásá ig  (1956-ig) a  B ritish  F o u n d ry m e n 's  
A ssosia tion  (a k éső b b i I n s t i tu te  o f B ritish  F o u n d ry m e n ) 
h iv a ta lo s  la p ja  v o lt. F ő sze rk esz tő je  A . R . P arkes, 
k ia d ja  a F u e l & M eta llu rg ica l Jo u rn a ls , L td ., R edh ill-  
ben . A fo ly ó ira t m in teg y  100 o ldal te rjed e lem b en  (ennek

közel a  fele h ird e tés) , 1 8 5 x 2 5 0  m m -es a la k b a n , k é t 
h e te n te  je len ik  m eg  (a lap  s z á m a it a  k ezd e ttő l fogva 
so rszám ozzák). A  F o u n d ry  T rad e  J o u rn a lb a n  á l ta lá 
b an  2— 3 n ag y o b b  c ikk  és sok  rö v id eb b  k ö z lem én y 
h ír  ta lá lh a tó . Á llandó  ro v a ta i  a  k ö v e tk ez ő k : vezéri 
c ikk , a  m űszak i fe jlődés h íre i, levelezési ro v a t, egyesü le ti 
h írek , szem élyi h írek , iroda lom , bel- és kü lfö ld i h írek , 
re n d e z v é n y n a p tá r , cégek közlem ényei, kereskedelm i 
h rek , a  fém p iac  á ra i. K é t rendszeres m ellék le te  a  nyo-, 
m ásos ö n té sze t, ille tv e  a  m in tak ész íté s  k é rd ése it t á r 
g y a lja . G y a k ra n  je len ik  m eg célszám , m ely  egy-egy  ki-
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á llítássa l, k o n feren c iáv a l v ag y  k iem elt tém ak ö rö k k e l 
(pl. m u n k av éd e lem , gépesítés) foglalkozik . A  m ú lt év tő l 
kezdve n e g y ed év en k én t je len ik  m eg a  F o u n d ry  Trade  
Jo u rn a l In tern a tio n a l c. tá r s la p , m ely  —  a m in t a  n ev é 
b en  is ben n e  v a n  —  n em ze tk ö z i é rdek lődésre  t a r t  szá 
m o t. A F o u n d ry  T rad e  Jo u rn a l m in d ig  figyelem m el 
k íséri az ö n té sze t fe jlődésé t, g y a k ra n  e lső k én t szám ol 
be je len tő s  e redm ények rő l. Sok ism ere t m e r íth e tő  az 
üzem leírásokbó l, a  kon ferenc iák , szem in áriu m o k  össze 
foglalóiból is. A lap  elején  m e g ta lá lh a tó k  a  fo n to sab b  
c ikkek  angol, n ém e t és fran c ia  n y e lv ű  összefoglalói.

A  The B r it ish  F o u n d rym a n  (B rit Ö n tő ) az  angol ö n tő 
sz ak em b erek e t tö m ö rítő  In s t i tu te  o f B rit ish  F o u n d ry -  
m en  (IB F ) h iv a ta lo s  lap ja , m ely  1957-től je len ik  m eg 
ezen a  c ím en . E lő d je  a  P roceed ings of th e  In s t i tu te  of 
B ritish  F o u n d ry m e n  v o lt, e zé rt az a la p ítá s  évének  
1908-at te k in tik . A  h a v o n ta  A4 a la k b a n  m egjelenő 
fo ly ó ira t te r jed e lm e  m eg lehe tő sen  v á lto zó , u g y an is  
ró m a i szám o k k a l je lö lt o ld a lak o n  ta lá lh a tó k  az egye 
sü le ti, az ü zem i és a  kü lfö ld i h írek , a  k on ferenc iák  
an y ag a i, a  m u n k a b iz o ttsá g i és az  ü zem lá to g a tá s i 
je len té sek , v a la m in t a  h ird e tése k , s az  a ra b  szám ozású  
o ld a lak o n  v a n n a k  a  tu la jd o n k é p p e n i c ikkek , m elyek  
szám a á lta lá b a n  2— 3. A  lap  Szerkesztő je A . B . Cragg, 
k ia d ja  az I B F  C hesterfie ldben .

INTERNATIONAL

Гиииз.ЧЖ
FOUNDRY

Az ö n té sze t egy szű k eb b  te rü le té n e k  p ro b lém áiv a l 
fog lalkozik  az 1967-től m egjelenő  D iecasting  & M eta l 
M o u ld in g  (röv iden  DM M , m a g y a ru l: N yom ásos és 
K ok illaö n tés) c ím ű  fo ly ó ira t, a m e ly e t K e n n e th  S. 
B rooks ad  k i S t. A lbansben . A  lap  k é th a v o n ta , a  b o rí 
tó v a l e g y ü tt  32 o ldal te r jed e lem b en , A4 a la k b a n  je len ik  
m eg, szerkesz tő je  H ira m  B arton . A  fo ly ó ira tb a n  rövi- 
debb  c ik k ek  ta lá lh a tó k  az a lá b b i c so p o r to s ítá sb a n : 
an y ag o k  és e ljá ráso k , fém ek  o lv a sz tá sa  és kezelése, 
te rm é k e k  és fo ly am a to k , az e llenőrzés és m űszerei, 
ú j berendezések . A lap  ezenk ívü l a  D iecas tin g  S ociety  
(N y o m áso sö n tő k  E g y esü le te ) h íre it  és k ö n y v ism e rte té se 
k e t közöl.

U g y an csak  A n g liában  a d já k  k i k é th a v o n ta  az 
In terna tiona l M odern F oundry  (K orszerű  N em zetköz i

* Metal Monidlng

Ö n tésze t) c ím ű  lap o t, am ely  in k á b b  ú jság n ak , m in t 
fo ly ó ira tn a k  te k in th e tő . (R ég eb b en  M odern  F o u n d ry  
v o lt a  neve .) A  8 o ldalas, A3 a la k ú  la p n a k  g y a k ra n  a  
fele h ird e té s . A  rö v id  c ik k ek  ú j a n y a g o k a t, e ljá rá so k a t, 
ü zem e k e t ism e rte tn e k  a  v ilág  m in d en  részérő l, de főleg 
az angolszász n y e lv te rü le trő l. A  lap  szerkesz tő je  A la n  
B urgess, a  k iad ó h iv a ta l L o n d o n b an  székel.

Az észak i o rszág o k b an  —  F in n o rszág  k iv é te lév e l —  
sz in tén  k ia d n a k  ö n té sz e tifo ly ó ira to t. A  Stob ériét (Ö n töde)  
a  D á n  Ö n tő k  E g y esü le tén ek  la p ja , m e ly  az id én  lé p e t t 
az 56. év fo ly am áb a . A  fo ly ó ira t h a v o n ta  12 o lda l te r je 
d e lem ben , A4 a la k b a n  je len ik  m eg  (ennek  m in teg y  
egynegyede h ird e tés) . F ele lős s z e rk e sz tő je |0 . Pedersen, 
a  szerkesztőség  H as lev b en  v a n . K ia d ja  a  H o lb a e k  
A m ts  B o g try k k e ri. A  la p b a n  á lta lá b a n  egy  n ag y o b b  
c ikk  ta lá lh a tó , ezenk ívü l rö v id  k ö z lem én y ek e t, h íre k e t, 
b eszám o ló k a t k on ferenc iák ró l és k iá llításo k ró l, könyv- 
is m e rte té s t o lv a sh a tu n k .

A Stoperitidende& 'N orvég  Ö n tő k  E g y esü le tén ek  la p ja , 
m ely  k é th a v o n ta  24 o ld a lo n  je len ik  m eg  (ennek  eg y 
negyede h ird e tés), A4 fo rm á tu m b a n . A fo ly ó ira 
to t  —  m ely  az id én  lé p e t t  a  45. év fo ly am áb a  —  Ole J .  
K ru d ta a  szerkeszti, a  szerkesztőség  és a  k ia d ó h iv a ta l 
O slóban  székel. A vezérc ik k  u tá n  1— 2 n ag y o b b  ta n u l 
m án y  ta lá lh a tó  a  la p b a n , m a jd  rö v id  közlem ények , 
h írek , k ö n y v ism erte té s , az ö n té sze ti in té z e t h íre i 
k ö v e tkeznek .

G juteriet
A G juteriet (Ö n töde) a  Svéd Ö n tő k  E g y esü le tén ek  

lap ja , m ely  az id én  lé p e t t  a  69. év fo ly am b a . Az A 4 a la k ú  
fo ly ó ira t h a v o n ta  á tla g  26 o lda l te r jed e lem b en  je len ik  
m eg (ennek  m in te g y  k é th a rm a d a  h ird e té s) , év en te  
1— 2 d u p la  szám o t a d n a k  ki. S zerkesz tő je  R onald  
A ndersson , k ia d ja  a  B ran sch tid n in g s  F ö r la g e t S to ck 
ho lm b an . A  la p b a n  a  v ezérc ik k  u tá n  eg y -k é t n ag y o b b  
c ikk  s tö b b  rö v id  köz lem ény  ta lá lh a tó , a  fen n m arad ó  
ré sz t a m űszak i h írek , k ö n y v ism erte té sek , g y á r tm á n y is 
m e r te tő k , beszám olók  k o n ferenc iák ró l, v a la m in t az 
E g y eesü lt és a he ly i cso p o rto k  h íre i tö l t ik  ki.

ST0PERI
TI DEN DE
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Könyvismertetés
Szpravoesn ik  po csugonnom u li t 'ju .  (V asöntészeti k é 
zikönyv.) S ze rk esz te tte  N. G. G irsovics. 3., átdo lgozott 
es b ő v íte tt k iadás. L en ing rád , M asinosztroen ie , 1978. 
758 o ldal, 298 áb ra , 362 táb láza t, 301 iro d a lm i h iv a tk o 
zás.

A  nagy é rdek lődésse l v á r t  könyv  83 szerző több  évi 
m u n k á já n a k  term éke. A z előző k iad ás  ó ta  e lte lt 18 év 
a la t t  a  v asön tésze tben  e lé r t m in d en  je len tő sebb  fe j 
lesz tésrő l szám ot ad  (sz in te tikus ön tö ttvas , v e rm ik u lá - 
ris  g ra f itú  ön tö ttvas , ö tvözött ö n tö ttv asak , göm bgrafi 
tos ö n tö ttv as  g y á rtá sa , vaso lvasztás gáztüzelésű  kupo- 
lóban , indukciós vaso lvasztás, du p lex  o lvasz tási e l já rá 
sok, m eleg és h ideg  m agszekrényes m agkészítés, h ab o 
s íto tt po lisz tiro l m in tá k  a lk a lm azása , vákuum os fo rm á 
zás, ön tés b é le lt k o k illába , m ágneses fo rm ázás stb.).

A z igen  a lapos, ren d k ív ü l hasznos könyv  a  v asö n té - 
sze t en c ik lo p éd iá ján ak  tek in th e tő . N em  tú lzás az t á llí 
tan i, hogy az egyes tém ak ö rö k e t a  g y ak o rla ti je len tő - 
ségükneK  m eg te ie iő  m élységben  tá rgya ló  könyv  k in 
c sesbánya m ind  a  te rm elésben , m ind  pedig  a  k u ta tá s 
b an  és fe jlesz tésben  dolgozó szak em b erek  szám ára .

A könyv  9 fe jeze te t és 5 függe léke t ta r ta lm az .

I. fe je ze t. A z  ö n tö ttva s főbb  típusai, szerkeze te , tu la j 
donságai és fe lhaszná lása . Ez a  fe jeze t a  v a s-k a rb o n  
á lla p o tá b rá t és az  ö n tö ttv asak  szem pon tjábó l leg fon to 
sabb  h á rm as  ren d sze rek  egyensúlyi d iag ram ja in ak  je l 
lem ző m etsze te it m u ta tja  b e  és é rtékeli. R öviden  je l 
lem zi a  fo lyékony  v as tu la jd o n ság a it, a  v asb an  levő 
gázok szerepét. V iszonylag nagyobb  te r jed e lem b en  fog 
la lk o z ik  az  ö n tö ttv a sak  fe losz tásával és szerkezetével. 
Je llem zi a z  a lap v e tő  szövetösszetevőket, e ligaz ítást 
n y ú jt a  nem  fém es zárványok , a  k v a n ti ta t ív  fázisv izs- 
gá íatok , a  m ak ro - és m ik roszerkeze ti v izsgála tok  terén , 
fo tókon  m u ta tja  b e  a  g ra f it és az  a lap szövet je llem ző 
típ u sa it. A  szerkezeti ö n tö ttv a sak  (szürkevas, nagy szi
lá rd ság ú  göm bgrafito s ön tö ttvas , v e rm ik u lá ris  g ra fitú  
ön tö ttvas , tem p erv as és a lu m ín iu m m al ö tvözö tt ö n tö tt 
vas) típ u sa in ak , összetéte lének , fiz ika i és m echan ikai 
tu la jd o n ság a in ak , ko rrózió - és kop ásá lló ság án ak  és 
főbb  fe lh aszn á lási te rü le te in ek  ism erte té se  u tá n  igen 
a laposan  elem zi a speciális tu la jd o n ság o k k a l ren d e lk e 
ző, k róm m al, n ikke lle l, sz ilíc ium m al, a lim ín iu m m al, 
m an g án n a l, v an ád iu m m al és n éh án y  m ás e lem m el ö t 
vözö tt ö n tö ttv a sak  típ u sa it, ö sszetéte lét, je llem ző  tu la j 
donságait, v a la m in t a  sz in te tik u s ö n tö ttv as szerkezeté t 
és je llegzetessegeit.

II. fe je ze t. V aso lvasztás . A  k ü lö n fé le  n yersvasak , fe r- 
roötvözetek , tüzelőanyagok , sa lakképzők , tűzálló  a n y a 
gok ism erte té sé t a  hagyom ányos koksztüzelésű , a  gáz 
tüze lésű  és a  vegyes, koksz-gáz tüzelésű  kupo lókban  
végbem enő fo lyam atok  hő tan i és m e ta llu rg ia i a la p ja i 
n ak , a  kupolók, e lőgyű jtők  és segédberendezések  k o n st 
ruk c ió ján ak , az  o lvasz tási techno lóg ia  rész le te inek , az 
o lvasz tási k am p án y  m egnövelési lehe tő sége inek  a  b e 
m u ta tá sa  követi. R észletes in fo rm ác ió t k ap u n k  az  in 
dukciós, az  ív fényes és a  lángkem encés o lvasz tás be 
rendezéseirő l és technológ iai v iszonyairó l, a  d u p lex  ol 
v asz tási e ljá ráso k ró l és az  o lvasz tás so rán  a lk a lm azh a 
tó gyors elem zési és m inősítési m ódszerekrő l.

III. fe je ze t. A  fo ly é k o n y  vas kem en cén  k ív ü li k e ze 
lése. A  v asö n tv én y ek  tu la jd o n ság a in ak  a  m eg jav ítá sá ra  
h a sz n á lt m ódosító  kezelések  e lm éle ti a la p ja it  és tech 
nológiai k ö rü lm én y e it a  könyv  közérthe tően , jó l hasz- 
no síth a tó an , u g y an ak k o r m agas szin ten , a leg ú jab b  tu 
dom ányos e red m én y ek  a la p já n  ism erte ti. K ü lön-kü lön  
a lfe jeze tek  fog la lkoznak  a  szü rkevas, a  göm bgrafitos 
ön tö ttvas , a  tem p erv as  és a k é regön tvények  m ódosítá 
sával. A z ü stb en  tö r tén ő  ötvözés, a  vas e lek tro sa lakos 
kezelése és a kem encén  k ívü li egyéb kezelési e ljá rások  
ism erte té se  ta r to z ik  m ég ebbe a  fejezetbe.

IV . fe je ze t. A  form ázástechno lóg ia  te rvezésén ek  
alapjai. Ez a fe je ze t ren d k ív ü l töm ören , cé lszerű  lo 
g ikai so rren d b en  ta r ta lm a z z a  az  ön tvényszerkesztésse l 
szem ben  tám asz to tt technológiai követe lm ényeket, a 
m ére tpon to sság  növelésének  ú tja it , az  ö n tv é n y ra jz  k i 
do lgozásának  m en eté t, a  m in ták , m agszek rények  és

technológiai segédeszközök k idolgozását, a  m in ta lap ok , 
fo rm aszekrények , m ag szárító  a lap lap o k  ad a ta it, a m in 
taá tv é te l szabályait. K özvetlenü l fe lh aszn á lh a tó k  b á r 
m ely  vasön tödében  a  beöm lő- és táp lá ló ren d sze r típ u s 
e lem einek  ad a ta i, a  k ü lö n fé le  beöm lő rendszerek  g ra f i 
kus m éretezési e ljá rása i.

V. fe je ze t, ö n tv é n y g y á r tá s  hom okform ázássa l. Ez a 
fe jeze t részletezi a  fo rm ázásb an  a lk a lm azo tt a la p -  és se 
gédanyagok  típ u sa it, tu la jd o n ság a it, e lőkészítési m ód já t, 
a  nyersfo rm ázás k ev erék e it és technológiáit, a  szá ríto tt 
fo rm ák  és m agok  e lő á llítás i sa já to sság a it és tu la jd o n 
ságait, a  m elegen  és a  h idegen  kö tő  m ű g y an tás  fo rm a- 
és m agkészítést, a  gázk a ta lizá to ro s m ű g y an tás  e ljá rás t, 
a  v ízüveg-szénsavas, az  önkötő  p lasz tikus és fo lyékony 
v ízüveges k ev erék ek  tu la jd o n ság a it és fe lhaszná lásá t, 
a z  elgázosodó m in tá s  ö n tv én y g y á rtá s t és a  vákuum os 
fo rm ázást. Ism erte ti a  h o m okregenerá lás  m ó d ja it és 
techno lóg iá já t, v a la m in t a  fo lyékony  vas szá llítá sá ra  
szolgáló berendezéseket, az  ön tési h ő m érsék le t m é ré 
sét, a z  ön tés gépesítésé t és au tom atizá lá sá t.

V I. fe je ze t, ö n té s  fém fo rm á kb a . A  fém fo rm ák a t a l 
k a lm azó  e ljá ráso k h o z  a  könyv  a  k ok illaön tést, a  b é le lt 
k o k illáb an  való  ö n tv én y g y ártá s t, a  pörgető  ön tést, a  fo 
ly am atos ö n té s t és a  vákuum os fo rm ázássa l tö r tén ő  
ö n tv én y g y á rtá s t so ro lja . E lem zi ezeknek  az  e ljá rá so k 
n a k  a  je llegzetességeit, a  bevonóanyagok  e lő á llítá sá t és 
tu la jd o n ság a it, a  k o k illák  é le tta r ta m á t, az  ön tvények  
szerkezeti k ia la k ítá sá t és az  egyes e ljá ráso k  gépesítésé t.

V II. fe je ze t. A  v is ö n tv é n y e k  főbb  típ u sa in a k  g yá r 
tása. A z  ö n tv én y g y ártá s  egyes technológ iai részfo lya 
m a ta in a k  tá rg y a lá sá tó l függetlenü l, ebben  a  fe jeze tben  
a  szerzők az  ö n tv én y ek é i fe lhaszná ló  főbb  ip a rá g a k  á l 
ta l ig én y e lt ön tvénycsoportok  g y ártá s i sa já to sság a it 
g y ű jtö tték  össze az a láb b i fe losz tásban :

— szerszám gép-ön tvények ,
— gép já rm ű -ö n tv én y ek ,
— n ehézgép ipari ön tvények ,
— e lek tro tech n ik a i ön tvények ,
— csa to m aö n tv én y ek , ö n tö tt fü rd ő k ád ak  és rad iá to rok , 

egészségügyi ön tvények ,
— ö n tö tt hengerek ,
— ö n tö tt acé lm űi kok illák ,
— ö n tö tt nyom ócsövek,
— d u g a tty ú g y ű rű -ö n tv én y ek ,
— több ré teg ű  és bim etalb -ön tvények ,
— m űvészeti ön tvények .

V i l i .  fe je ze t. A  va sö n tv é n y e k  tisztítá sa  és k ikészítése . 
A  könyvnek  ez a  része  az  ü ríté s , a  tisz títá s , a  köszörü 
lés, a  hőkezelés, a  vegyi te rm ik u s  kezelés, a  g ö m bg rafi 
to s ö n tö t tv a s  te rm o m ech an ik a i kezelése és a  zo m án co 
zás m ű v e le te ire  te r je d  ki.

IX . fe je ze t. A z  ö n tv é n y h ib á k  és k ikü szö b ö lésü k  m ó d 
ja i. A z u to lsó  fe jeze t e lőbb az  ö n tv én y h ib ák a t osz tá 
lyozza, és rá v ilá g ít az  egyes h ib a fa jtá k  kele tkezésének  
o k a ira  (zsugorodás, kö lcsönha tás a  fo rm a  és a fém  kö 
zött, feszü ltségek  stb.), m a jd  ism erte ti a  h ibaképző  
okok k iküszöbö lésének  a  lehetőségeit, és a z  egyes h e- 
gesztéses és egyéb jav ítá s i m ódszereket, végü l ped ig  a  
m inőségellenőrzés e ljá rá sa it.

A függelékek  az  ö n tö ttv asb an  elő fo rdu ló  e lem ekre, az 
ö n tvények  derm edési és lehű lési id e jén ek  szám ítására , 
a  te rm elési ad a to k  s ta tisz tik a i fe ldo lgozására  és a szá 
m ítá s tech n ik a  öntödei fe lh a szn á lá sá ra  vonatkozó  in fo r 
m ác ióka t ta rta lm azzák .

A  könyv  kezelésé t az  igen  rész le tes ta rta lo m jeg y zék  
m e lle tt a  rö v id íté sek  jegyzéke és a  tá rg y m u ta tó  köny- 
ny íti meg.

K. T.

Sz. P. D orosenko, V. N. D robjazko, K . 1. V ascsenko: 
Po lucsen ie  o tlivok  bez p r ig a ra  v  peszcsanU h form ah.
(R áégés n é lk ü li ö n tv é n y e k  gyártása  h o m o k fo rm á zá s 
sal.) M oszkva, M asinosztroen ie , 1978. 208 oldal, 73 áb ra , 
42 táb láza t, 127 iro d a lm i h ivatkozás.
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A szerzők a  k ü lön fé le  anyagú , k ü lö n fé le  k ö rü lm é 
nyek közö tt g y á rto tt ö n tvények  fe lü le tén  a  ráégések  
k ia lak u lá sán ak  tö rvényszerű sége it széles körű , sa já t 
k u ta tá sa ik  és nagy szak iroda lm i ism ere t a la p já n  do l 
gozták  fel. O sztá lyozták  a  ráégés típ u sa it, e lem ezték  a 
keverék , a  fém  és a fo rm áb an  levő  gáza tm oszféra  h a 
tá sá t. S o ko lda lúan  m egv izsgálták  a ráégéses kéreg  és az 
ön tvény  közö tti kö tés je llegét, a  ráégés e ltáv o líth a tó sá - 
gát befolyásoló te rm ik u s  és fiz ik a i-k ém ia i v iszonyo 
ka t, am in ek  a la p já n  m eg h a tá ro z ták  a  könnyen  e ltáv o 
lí th a tó  ráégéses kéreg  k ia lak u lá sán ak  a kö rü lm ényeit.

A ráégés n é lkü li ö n tvények  g y á rtá sán ak  e lő fe lté te 
le it elem ezve h a tá ro ltá k  k ö rü l a  nyersfo rm ázássa l, ü l. a 
szá ríto tt fo rm ák b an  g y á rto tt v a s- és acé lön tvényeken  a 
ráégés k ia lak u lá sán ak  m eg g á tlá sá t e redm ényező  m eg 
o ldásokat. R áégés nélkü li acé lön tvényeke t a  n y e rs fo r 
m ázásban  p é ld áu l oxidáló  ad a lékok  a lka lm azásáv a l é r 
h e tü n k  el.

A m onográfia  je len tő s szerepe t tu la jd o n ít a  fekecsek- 
nek. Je llem zi a  fekecsek fő a lko tó része it és tu la jd o n 
ságait. Ism erte ti a  fekecsek  és az  ön tv én y  fe lü le ti m i 
nőségének ellenőrzési m ódszereit, k ité r  a  fekecsré tegek  
nagy h őm érsék le teken  végze tt v iz sg á la ta ira  is.

K ü iön -kü lön  fe jeze t fog lalkozik  a  vizes fekecsekkel, 
az önszáradó  fekecsekkel és a  fekecsek  e lő á llítá sá ra  
és fe lv ite lé re  szolgáló berendezésekkel.

A szerzők k ü lön  é r té k e lté k  azo k a t a  kö rü lm én y e 
ket, am elyek  közö tt cé lszerű  a  fó rm á k a t és m agokat az 
ö n tö tt fém m el és o x id ja iv a l szem ben kém iailag  e llen 
álló, nagy  tűzálló ságú  anyagokból készíten i. G azdasági 
szem pontbó l is é rték e lték  a fekecsek  és a nagy tű z 
á llóságú anyagokból álló  m in tahom okok  a lk a lm azásá 
nak  ha tékonyságát.

K. T.

Rabinoviö, В . V . — M a i, R . — Drossel, G.: G rundlagen  
der Giess- und  Speisetechnik  fü r Sandform guss. ( A  ho-
m okformába öntött öntvények öntés- és táp lá lástechniká já 
n a k  a la p ja i.)  V E B  D eu tsch e r V erlag  fü r G ru n d s to ff 
in d u s trie , L ipcse, 1978. 372 o ldal, 298 á b ra , 62 tá b lá z a t. 
A ra  egészvászonkö tésben  6 0 ,— M.

Az ism ert szo v je t p ro fesszo r és a  k é t  N D K -beli sz a k 
em b er k ö n y v e  a  fo rm a tö lté s , a  derm edés és a  tá p lá lá s  
fo ly a m a ta it  tu d o m á n y o s  a lap o n , de a  g y a k o r la to t m in 
d ig  szem  e lő tt  ta r tv a  tá rg y a lja . A té m a k ö r nem csak  a  
v as a lap ú , h an em  a  fém ö n tv én y ek e t is m ag áb a  fog la lja . 
A m ű  h a t  fe jeze tre  oszlik.

1. A z  öntészeti h id rau lika  a lap ja i. E z  a  fe jeze t részle 
te sen  k ité r  a  fém o lvadékok  á ra m lá sá n a k  jellegzetessé 
geire  (a fém  lehűlése á ram lá s  közben , a  fo rm a  gáz- 
á te re sz tő  képességének  h a tá s a  s tb .) . A  beöm lőrendszer 
m odellezéséről szóló rész elsőso rban  a  k u ta tó k a t  é rd e 
k e lhe ti.

2. Beömlőrendszerek. A z ön tő b eren d ezések  á tte k in té se  
u tá n  a  beöm lő rendszerek  részeinek  ism erte té se  és a  m é 
re tezés  fiz ika i a lap fo g a lm ai k ö v e tk ezn ek .

3. A z  öntvény k ia laku lá sának  a lap ja i. E z  a  fe jeze t fog 
la lkozik  az ö n tv é n y  és a  fo rm a k ö lc sö n h a tá sá n ak  k é rd é 
seivel, to v á b b á  az ö n tv é n y  lehűlésével, ennek  ir á n y ítá s á 
va l, m a jd  a  k r is tá ly o so d ás  fo ly am a táv a l.

4. A z  öntvény kia laku lásakor végbemenő f i z i k a i  és tech 
nológiai fo lyam a tok . E z  a fe jeze t a  sz ívódási üregek  k e 
le tkezésével, a  zsugorodássa l, az ö n tés i feszü ltségekkel 
és a  m eleg repedésekkel foglalkozik .

5. Táplálórendszerek. A  tá p lá lá s  e lm éle ti és g y ak o rla ti 
a la p ja in a k  tá rg y a lá s a  u tá n  a  szerzők a  táp lá ló ren d sze r 
fe lép ítésé t, a táp fe jek  m ére tezésé t ism erte tik . R ész le te 
sen  fog la lkoznak  a  hő leadó  táp fe jek k e l is.

6. Ú tm uta tás és pé ldák  a beömlő- és táplálórendszer 
szám ításához. G y ak o rla ti p é ld á k  m u ta t já k  be a  m é re te 
zés m e n e té t, az egyes m éretezési m ódszereke t.

A  k ö n y v  ele jén  ta lá lju k  a  leg fon to sabb  m enny iségek  
je lö lésé t, az  egyes fe jeze tek  végén  p ed ig  az iro d a lm a t 
(összesen 610 h iv a tk o zás) . A  tá rg y m u ta tó  a  gazdag  
any ag h o z  k ép est m eg lehetősen  szű k re  fo g o tt.

A  k ö n y v e t a  g y a k o r la tb a n  és a  k u ta tá s b a n  te v é k e n y 
k edő  m érnökök  és tech n ik u so k , v a la m in t a  ta n u ló k  eg y 
a r á n t  haszo n n a l fo rg a th a t já k .

K . L .

J. K ra u tk rä m er—H. K ra u tkrä m er:  U ltrason ic  T esting  
oí M ateria ls , (U ltrahangos anyagvizsgála t.)  M eg je len t a 
S p rin g e r V erlag  (H eidelberg—N ew  Y ork) k iadásában . 
A m ásodik , te ljesen  á tdo lgozo tt k iad ás  667 o ldal te r je 
delm ű, 509 áb ráv a l, 10 d iag ram m al és 2 táb láza tta l. A 
könyv a  W erk s to ffp rü fu n g  m it U ltra sch a ll, 3. Aufl., 
1975. fo rd ítása .

A szerzők nagy sú ly t he lyez tek  a rra , hogy az u l t r a 
hangos anyagv izsgá la t fe lh a szn á lá sá t a z  üzem ekben  b e 
v á lt és a lk a lm azo tt m ódszerek, berendezések  b e m u ta 
tá sáv a l jellem ezzék . A z u ltra h a n g f iz ik a  elm éle ti a la p 
ja in a k  és g yako rla ti ta p a sz ta la ta in a k  ism erte té se  jó 
a rá n y t képez, így a  könyv  a  szakem berek  széles kö 
rén ek  ad  hasznos segítséget.

A könyv a következő  fe jeze tek re  tagozódik:

A ) A z  u ltrahangos anyagvizsgá la t fiz ik a i alapjai

1. H u llám ok
2. S ík h u llám o k  h a tá rfe lü le tek en
3. Az u ltra h a n g o p tik a  g eo m etriá ja
4. A h a n g té r  h u llám fiz ik á ja . H a n g n y a lá b
5. Egy ak ad á ly  v isszh an g ja  és á rn y é k a  a  h an g té rb en
6. Az u ltra h a n g h u llá m  gyengü lése  sz ilá rd  anyagokban
7. Az u ltrah an g h u llám o k  k e lté sén ek  és fe lfogásának  

p iezoelek trom os m ódszere
8. M ás m ódszerek  u ltra h a n g  közlésére  és v é te lé re

B) M ódszerek és b erendezések  az u ltrahangos anyag  
vizsgála thoz

9. In tenz ív  m ódszer
10. Im pu lzus-v isszhang  m ódszer
11. Á tfu tásiidő -m ódszer
12. H angem issz ió -analíz is

C) Á lta lános v izsg á la ttech n ika

13. C satolás, m érési frek v en c ia  és a  v izsgálófe j k ivá- 
lasz tásg

14. H a tá rfe lü le te k  in te rfe re n c ia h a tá sa
15. V izsgálatok lem ez-, fe lü le ti és tran szv erzá lis  h u llá 

m okkal
16. A  h ibanagyság  és -a lak  m eg h atá ro zása
17. In te rfe ren c ia  külső  n ag y frek v en c iáv a l és u ltra h a n g 

fo rrá ssa l
18. A v izsgála tok  szervezése. A szem élyzet és gy ak o rla t 

p rob lém ái
19. A  v izsgála ti e red m én y ek  é rték e lése  és a  v izsgála tok  

e lrendezése

D) Speciá lis v izsgá la ti p rob lém ák

20. H ib ak im u ta tá s  fém  m u n k ad arab o k o n
21. V asúti anyag
22. L em ez és szalag
23. F élkész á ru k : ru d ak , bugák , huzalok
24. C sövek és h engerek
25. ö n tv é n y e k
26. H egeszte tt kö tések
27. Szegecs-, rag asz tás- és zsugorkötések
28. N u k leáris  re ak to ro k
29. F ém ek  és speciális v izsgála ti p rob lém áik
30. V izsgálati p ro b lém ák  nem  fém es anyagokon
31. E lrendezés, k ia la k ítá s  és a sík  m e g h a tá ro zá sa
32. U ltra h a n g o s  m érési m ódszerek
33. S zab v án y o k

A fe jeze tek  közül a D) részben  — m in tegy  250 o ld a 
lon  — fog la lkoznak  a szerzők azokka l a  speciális v izs 
g á la ti m ódszerekkel, m elyek  az  üzem i szakem berek  
é rd ek lő d ésére  kü lönösen  szám ot ta r th a tn a k . A  fe jeze 
tek  jól tü k rö z ik  az t a z  igényt, hogy a v izsgála tok  e l 
végzésére — a  lehető ségek  sze rin t — a g y á rtá s  ko ra i 
szakaszában  kell tö rekedn i, így az ú jab b  m ódszerek 
m á r a  m eleg á llap o tb an  való  u ltrah an g o s  ellenőrzést 
je len tik .

A könyv  végén ta lá lh a tó k  az e ljá rá ssa l kapcso latos 
nem zetközi szabványok, e lő írások , a leg fon tosabb  tá b 
láza tok , k ép le tek  és d iag ram ok . V égül 840 té te les  b ib 
lio g ráfia  egészíti k i a  fe jeze tek  közötti szak irodalm i 
ad a toka t.

T. Gy.
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K ülkereskedelm i V állalat

40-036 K atow ice, L igonia 7, L engyelország

P. O . B ox: 825, T e lex : 0322-416,

T elefon : 513401

Távirati cím: C en trozap  K atow ice

M KW -030 perem es futó-keverő  
FKT-65-b pecek em elő  formázógép  
SCH-2.5 vákuum hűtő szárító  
PK W W -25 lengő aprítógép  
GZPT-50 hevederes  őrlőgép  
tégelykem ence (m odell)
NiEKLAN automatikus formázómű 
MONOCLIM C-12 készülék (m odell)
Szellőző vágat
Vízszívófejek
Nyúlásmérők



Ismeri Ön a MOTIM korszerű 
gyártmányait?

Gyártmány Felhasználási területe

Alumfnlumszulfát

Vanádlumpentoxld

Monoalumínlumfoszfát-tűzálló keramikus 
kötőanyagoldat

Műkorund szemcse

Tűzálló döngölő masszák

KORVISIT-320 lap 

KORVISIT-320 sínkő

ZIRKOSIT-34 égőkő 

ZIRKOSIT-K kopásálló lap 

ZIRKOSIT-K kopásálló cső

Ipari víz- és szennyvíztisztítás 

őtvözöttacé l-gyártás

tűzállóanyagipar, vas-, acél- és fémipari kemencék, öntödei 
beredezések stb. döngölt tűzálló bélései

tűzállóanyagipar, öntvénytisztítás

vas-, acél- és fémipari hőkezelő, III. olvasztó berendezések 
döngölt tűzálló bélései

kokszcsúzda

vas- és acélipari hőkezelő-, kovács-, toló-, emelőgerendás és 
mélykemencék

hőkezelő berendezések

bányászati, kohászati és erőművi berendezések kopásvédelme 

bányászati, kohászati és erőművi csővezetékek kopásvédelme

Kívánságára in form ációs szolgálatunk  Ö nnek is rész le tes  fe lv ilágosítást, 
szaktanácsot és ajánlatot ad.

Magyaróvári
Tim föld- és M űkorundgyár 
M osonm agyaróvár
Pf. 75. 9201



ÉV F O L Y A M
Г О Д
JAH RG AN G
YEAR

b-ZAM.
Ma
Nr.
No.

30

9

«HIITNSfHII tS nUHHb/HII LHPOK

ÖNTÖDE
SZEPTEM BER
СЕН ТЯ БРЬ
SEPTEM BER
SEPTEM BER

1979
Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О ,Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z EITSC H R IFT  FÜ R  B ERG  U ND  H ÜTTEN W ESEN  G IESSER EI 
JO U R N A L  O F M IN IN G  AND M ETA LLU R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е
/

К овач, Д .—Т а р я н , Б . :  Работа и задачи рабочей 
комиссии по „Оборудованию литейного произ
водства” Секции №2 Постоянной Комиссии но 
Машиностроению СЭВ ...........................................  194

Целью Постоянных Комиссий СЭВ является со- 
действование экономическому, научно-техниче
скому сотрудничеству между странами, явля 
ющимися членами СЭВ, для наилучшего исполь
зования производственных мощностей. Автора
ми пересматриваются проведенная работа и 
будущие задачи рабочей комиссии по обору
дованию литейного производства.

В'ёрёш, Ф . Э .:  Научно-техническое сотрудничество 
между Исследовательским Институтом Черной 
Металлургии и исследовательскими институ
тами стран СЭВ в области литейного производ
ства ..............................................................................  198
Исследовательский Институт Черной Металлур
гии и его Литейное Отделение имеют широкие 
связи с исследовательскими институтами и ин
ститутами для обучения стран СЭВ. Институт 
участвует в работах по соглашений СЭВ, в ра
ботах Постоянных Комиссий СЭВ и имеет двух
сторонние непосредственные связи с различ
ными институтами и комбинатами социалисти
ческих стран.

С еиде, Д . :  Сотрудничество Института Технологии 
Машинностроения (GTI) в области исследования 
с институтами социалистических с т р а н ............. 200
Отдел Технологии Литья Института Технологии- 
Машинпстроения в настоящее время проводит 
систематическое сотрудничество с тремя иссле
довательскими институтами стран СЭВ. Резуль
таты, достигнутые сотрудничеством в области са- 
мотвердеющих смесей, точного литья, керамиче
ской формовки, а также и материалов красок 
для форм и стержней, означают значительную 
помощь для развития отечественного произ
водства отливок.

Ш ест опал, В . М .—Б у р м а н , П . Н .:  Выявление 
тенденций развития литейного производства 
путем системно-структурного исследования по
токов информации .................................................... 202
Авторами проведено структурное исследование 
мирового информационного потока по литей
ному процессу. Предложена математическая мо
дель роста потоков информации в виде обобщен
ной экспоненциальной функции. На основе 
среднего прироста потока информации дан ана
лиз развития одного из направлений литейного 
производства — самотвердеющие смеси.

/



I N H A L T CONTENTS
/

K o vá cs, D .—T a r já n , В .:  Die Arbeit und die Aufga
ben der Unterkoin mission für Giessereieinrich- 
tungen der Permanenten Kommission für Ma
schinenbau des RGW ............................................... 194
Im  R a h m e n  deh  R G W  w u rd en  p e rm a n e n te  
K om m issionen  geschaffen , u m  die w irtsch a ftlich e  
und  techn isch -w issenschaftliche  Z u sam m en arb e it 
d e r M itg lied s taa ten  zu r  besseren  A u sn u tzu n g  d e r 
E rz e u g e rk a p a z itä te n  u n d  d e r K ra ftq u e lle n  zu  
fö rd ern . D ie V erfasser b e rich ten  ü b e r  die b isher 
d u rc h g e fü h rte  A rb e it un d  d ie  w eite ren  A ufgaben  
d e r  U n te rk o m m issio n  fü r  G iessere ie in rich tungen .

F r a u  V örös E ls a  F a ra g ó : Die technisch-wissen
schaftliche Zusammenarbeit des Eiseiiforschungs- 
instituts mit den ltGW-Ländern im Bereich der 
Giessereiforschungen................................................. 198

D as E ise n fo rsc h u n g s in s titu t un d  dessen  Giesse- 
re iab te ilu n g  u n te rh a lte n  au sg ed eh n te  B ez ieh u n 
gen  zu  d en  F o rschungs- u n d  U n te r r ic h ts - In s ti tu 
tio n en  d e r R G W -L än d er . D as I n s t i t u t  is t  an  F o r 
schungen  im  R a h m e n  von  R G W -A b kom m en , an  
d e r A rb e it d e r  p e rm a n e n te n  K om m issionen  des 
R G W  b e te ilig t u n d  u n te rh ä lt  zw eiseitige Z u sam 
m en a rb e itsv e rb in d u n g en  m it m eh re ren  I n s t i tu 
te n  u n d  K o m b in a ten .

S ze n d e , O y.: Die Forschungszusaininenarbeit des 
Instituts für Maschinenbautechnologie mit an 
deren sozialistischen Instituten .............................. 200
D ie A b te ilu n g  fü r  G iessereiteehnologie  des In s t i 
tu t s  fü r  M asch inenbau techno log ie  s te h t  zu rze it 
in  regelm ässiger V erb in d u n g  m it d re i F o rsch u n g s 
s te llen  au s R G W -L än d e rn . D ie E rg eb n isse  d e r  
Z u sam m en arb e it in  den  B ere ichen  d e r se lb stb in - 
d en en  F o rm ere im isch u n g en , des P räzisionsgusses, 
der keram ischen  F o rm ere i sow ie d e r F o rm - und  
K ern ü b erzu g ss to ffe  b ed eu te n  eine grosse H ilfe 
zu r E n tw ic k lu n g  unseres he im ischen  G iesserei- 
w esens.

S e s to p a l, V . M . —B u r m á n , P . N .:  Bestimmung der 
Entwicklungstendenzen des Giessereiwesens auf 
Grund einer struktuellen Untersuchung auf Sys
temgrundlage des Informationsstromes ............... 202
D ie V erfasser u n te rsu c h e n  die S tr u k tu r  des In fo r- 
m a tio n ss tro m es im  G iessereiw esen d e r W elt. In  
d e r F o rm  einer v e ra llg em ein e rten  exponen tie llen  
F u n k tio n  w ird ein m a th em a tisch es  M odell zu r 
B esch re ibung  des W ach tu m s des In fo rm a tio n s 
s tro m es vorgesch lagen . A uf G ru n d  des d u rc h 
sch n ittlich en  In k re m e n te s  d e r  In fo rm a tio n s 
m enge w ird  die E n tw ic k lu n g  eines F ach b ere ich es 
im  G iessere iw esen— d e r A nw endung  d e r  se lb s t 
b in d en d en  M ischungen  —  a n a ly s ie r t.

K o vá cs, D .—T a r já n , В .:  The work and the tasks of 
the Sub-Committee for Foundry Equipment of 
the Permanent Commission for Mechanical en
gineering of the CMEA ................. ...........................  194

P e rm a n e n t C om m issions h ave  been  c rea ted  in  th e  
fram e  of th e  CM EA  to  p ro m o te  th e  econom ic, 
techn ica l an d  sc ien tific  co -o p era tio n  of th e  
m em ber co u n tr ie s  fo r a  b e tte r  u tiliz a tio n  of 
p ro d u c tio n  cap ac itie s  an d  pow er sources. T he 
a u th o rs  re p o r t on  th e  w ork  done  so fa r  in  th e  
S ub -C om m ittee  on  F o u n d ry  E q u ip m e n t a n d  on 
th e  fu tu re  ta sk s .

M r s . V örös M is s  E ls a  F ara g ó : Tile technical and 
scientific co-operation of the Research Institute for 
Ferrous Metallurgy with CMEA countries in the 
area of foundry research ........................................... 198

T he R esea rch  In s t i tu te  for F erro u s M eta llu rgy , 
especially  its  F o u n d ry  D e p a r tm e n t m a in ta in  e x 
ten d ed  re la tio n s  w ith  resea rch  an d  ed u ca tio n  in 
s t itu tio n s  of CM EA  co u n trie s . T he In s t i tu te  
p a rtic ip a te s  in  research  w ork  based  in  CM EA  
ag reem en ts , in  th e  w ork  of th e  P e rm a n e n t C om 
m issions of th e  CM EA  an d  m a in ta in s  b ila te ra l 
co -opera tion  w ith  severa l in s ti tu te s  an d  com bines.

•»
S ze n d e , Gy.: The research co-operation of the Insti

tute for Mechanical Engineering Technology with 
other socialistic in s titu te s ........................................  200
T he F o u n d ry  D e p a r tm e n t o f th e  in s t i tu te  fo r 
M echanical E n g in ee rin g  T echno logy  is c o -o p e ra t 
ing  sy s te m a tic a lly  a t  p re s e n t w ith  th ree  research  
s ta tio n s  in  CM EA  co u n tries . T he  re su lts  o f co -ope 
ra tio n  concern ing  se lf-b ind ing  m ould ing  m ixes, 
p recision  m ould ing , ce ram ic  m o u ld ing  an d  m ould  
and  core co a tin g  m a te ria ls  re p re se n t a v a lu ab le  
a ss is tan ce  in  deve lop ing  th e  H u n g arian  fo u n d ry  
in d u s try .

S h e s to p a l, V . M .—B u r m á n , P . N .. Determination 
of the trends of development in the foundry indus
try with the aid of a structural study, based on the 
systems theory, of the flow of information ........  202
T he a u th o rs  h av e  s tu d ied  th e  s tru c tu re  of th e  
floiv o f in fo rm atio n  in th e  fo u n d ry  in d u s try  of th e  
w orld . T hey  p ropose  a  m a th em a tica l m odel in 
th e  form  of a  genera lized  ex p o n en tia l fu n c tio n  for 
describ ing  th e  in crease  in in fo rm a tio n  flow. W ith  
th e  a id  of th e  av e rag e  in c rem en t o f th o  a m o u n t 
o f in fo rm atio n  th e y  an a lyze  th e  d ev e lo p m en t of 
a  special field  in  th e  fo u n d ry  in d u s try , n am ely  
th e  use of se lf-b ind ing  m ixes.



Szerkesztésért felelős:

Ó V Á R I A N T A L  

Szerkesztő :

K O V Á CS LÁ SZLÓ

Másodszerkesztő :

D R . K O V Á C S T IB O R  

Szerkesztő bizottság:

DK. BAKÓ K ÁRO LY, GYÖRÖK GYÖRGY, HOLLÓSI BfiLA , 
D R . MOCSY Á R PÁ D . DR . N Á N D O R I G YULA, D R . PETŐ M ÁR
TON, D R . PILISSY LAJOS, P IN T É R  A N DRÁ S, DR . VARGA 
E N D R E , DR . VÖRÖS Á R PÁ D N E

A rajzokat készítette : LOÓSZ JÓ ZSEFNE

B f M Y R S I f t ï l  ÉS KOHfiSZflTI LAPOK

ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  m a g y a r  b á n y á s z a t  
é s  K O H Á S Z A T I  e g y e s ü l e t  l a p j a

80. (112) évfolyam 9. szám 1979. szeptember

30 éves a magyar—szovjet műszaki-tudományos
együttműködés

A z  i d é n  ü n n e p e l j ü k  a  M a g y a r o r s z á g  é s  a  S z o v j e t u n i ó  k ö z ö t t  m e g k ö t ö t t  m ű s z a k i - t u d o 

m á n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é s  30. é v f o r d u l ó j á t .

H á r o m  é v t i z e d d e l  e z e lő t t ,  a m i k o r  m e g k e z d ő d ö t t  o r s z á g u n k  tá r s a d a lm á n a k  é s  g a z d a s á g á n a k  

s z o c ia l is ta  á ta la k í tá s a ,  n é l k ü l ö z h e t e t l e n  v o l t  s z á m u k r a  a  s z o c ia l i z m u s  é p í t é s é b e n  l e g n a g y o b b  

ta p a s z ta la t ta l  r e n d e l k e z ő  o r s z á g  h a t h a tó s  s e g í ts é g e .  A  S z o v j e t u n i ó  t e t t e  l e h e tő v é ,  h o g y  a z  

e lm a r a d o t t  é s  a  h á b o r ú b a n  i s  s ú l y o s  k á r o k a t  s z e n v e d e t t  i p a r u n k  r ö v id  id ő  a la t t  a  m a i  s z ín 

v o n a lr a  e m e l k e d j é k .  A  s z e r z ő d é s  m e g k ö t é s é v e l  k e z d e t é t  v e t t e  a z  a  s z o r o s  m ű s z a k i - t u d o m á 

n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é s ,  a m e l y  k ö lc s ö n ö s s é  v á lv a ,  n a p j a in k i g  m i n d k é t  o r s z á g  é r d e k e i t  s z o lg á l ja .

A  k é t  o r s z á g  k ö z ö t t i  m ű s z a k i - t u d o m á n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é s  f o r m á i  s o k r é t ű e k ,  a m e l y e k  a  
K ö lc s ö n ö s  G a z d a s á g i  S e g í t s é g  T a n á c s a  á l la n d ó  b i z o t t s á g a in a k  k e r e t é b e n ,  a  v á l la la to k  é s  i n 

t é z m é n y e k  k ö z v e t l e n ,  k é t o l d a lú  k a p c s o la tá b a n ,  s z a k e m b e r e k  k é p z é s é b e n  é s  s z á m o s  m á s  m ó 

d o n  v a ló s u ln a k  m e g .

A  K G S T  m e g a la k u lá s á tó l  k e z d v e  m i n d m á i g  m e g h a tá r o z ó  s z e r e p e t  t ö l t ö t t  b e  a  s z o c ia l is ta  
o r s z á g o k  e g y ü t t m ű k ö d é s é n e k  f e j l e s z t é s é b e n .  E n n e k  e r e d m é n y e ,  h o g y  a  s z o c ia l is ta  k ö z ö s 

s é g  e g y r e  n a g y o b b  s z e r e p e t  j á t s z i k  a  v i lá g g a z d a s á g b a n .  A  v i lá g  ö s s z t e r m e lé s é b ő l  a  K G S T -  
o r s z á g o k  3 5 ° /o -ka l r é s z e s e d n e k ,  e z e n  b e lü l  a  n y e r s v a s t e r m e l é s b ő l  28, a z  a c é lg y á r tá s b ó l  29, 

a z  ö n t v é n y t e r m e l é s b ő l  43°/o~kal. E z  f é n y e s e n  ig a z o l ja ,  h o g y  a  K G S T  b e t ö l t i  t ö r t é n e l m i  s z e 

r e p é t .

A z  e g y ü t t m ű k ö d é s  g y ü m ö lc s ö z ő  e r e d m é n y e i b ő l  a  m a g y a r  ö n tő ip a r ,  a  h a z a i  ö n tő  s z a k e m 

b e r e k  is  b ő v e n  r é s z e s ü l t e k .  A  s z o v j e t  s z a k e m b e r e k  g a z d a g  ta p a s z ta la ta ,  a  k u t a t ó i n t é z e t e k  
t u d o m á n y o s  e r e d m é n y e i ,  a  t e r v e z ő i n t é z e t e k  é s  a z  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k e t  g y á r tó  v á l la la to k  
p r o d u k t u m a i  d ö n tő  m é r t é k b e n  j á r u l t a k  h o z z á  h a z a i  ö n t é s z e t ü n k  k o r s z e r ű s í t é s é h e z .

L a p u n k  e  s z á m á t  a  30  é v e s  m a g y a r — s z o v j e t  m ű s z a k i - t u d o m á n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é s n e k  s z e n 

t e l v e ,  k i f e j e z z ü k  a z t  a  m e g g y ő z ő d é s ü n k e t ,  h o g y  e z  a  k a p c s o la t  a  j ö v ő b e n  is  n é l k ü l ö z h e t e t 

l e n  e r ő fo r r á s a  le s z  o r s z á g a in k  t o v á b b i  s i k e r e s  f e j l ő d é s é n e k .
A  s z e r k e s z tő s é g

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  30. é v f o l y a m ,  1979 . 9 . s z á m 193



A KGST Gépipari Állandó Bizottsága öntödei 
berendezésekkel foglalkozó albizottságának munkája, feladatai*

K O V Á C S  D E Z S  ö —T A R J Á N  B É L A
сУМ. k oh óm  é m ö k ö k

ö n tö d e i V álla la t D K  399.923:061,1 KGST:621. 746

A KGST keretében létrehozott állandó bi
zottságok célja, hogy elősegítsék ia tagországok 
gazdasági, műszaki-tudományos együttműködé
sét a termelőkapacitások és az erőforrások 
jobb kihasználása érdekében. A szerzők beszá
molnak az öntödei berendezésekkel foglalkozó 
albizottság eddig végzett munkájáról és a to
vábbi feladatokról.

Bevezetés

A KGST keretén belül folyó munkamegosztás, 
szakmai specializálódás ún. állandó bizottságok 
létrehozását tette szükségessé. Az albizottságok 
elősegítik a tagállamok közötti gazdasági kapcso
latok további fejlesztését, szervezik az országok 
egyes népgazdasági ágazatai közötti sokoldalú gaz
dasági és tudományos-műszaki együttműködést, 
koordinálják a fejlesztési terveket, ajánlásokat dol
goznak ki a termelőkapacitások, a nyersanyagok 
és más erőforrások ésszerű kihasználására. Jelen 
leg 22 állandó bizottság működik, ezek az atom 
energiától a vaskohászatig minden gazdasági ága
zatot magukba foglalnak, s  a szakterület sajátos 
ságainak figyelembevételével k ialakított szekciókon 
keresztül végzik az operatív munkát.

Az öntészet a Gépipari Állandó Bizottság 2. sz. 
szekciójához tartozik, amelynek tevékenységi kö 
rébe az alábbi tém ák tartoznak :

— fémforgácsoló szerszámgépek,
— kováesoló-sajtoló berendezések,
— famegmunkáló és bútoripari berendezések,
— öntödei gépek és berendezések,
— forgácsolószerszámok,
— köszörű- és csiszolószerszámok,

valam int a fent em lített gépek és berendezések 
tartozékai, komplettáló egységei és technológiai 
felszerszámozásai.

A 2. sz. szekció m unkáját Magyarországon belül 
a  szerszám- és szerszámgépipari albizottság koor
dinálja, m elynek végrehajtó szerve a titkárság.

Az albizottság m unkájába bevont öntödei szak
em berek tevékenysége az öntödei gépek és beren 
dezések terén az alábbi fő területekre irányul:

— elemzések és prognózisok elkészítése, tervkoor
dinációs javaslatok előkészítése és felsőbb szer
vek felé történő előterjesztése ;

— két- és sokoldalú gyártásszakosítási és kooperá
ciós egyezmények előkészítése és megkötése;

— műszaki-tudományos együttműködési felada 
tok, ezen belül a vállalati és intézeti közvetlen 
együttműködés koordinálása, az öntészeti 
KGST-szabványok kidolgozása.

* Elhangzott az Öntödei Szakosztály á lta l szervezett
,,30 éves a  KGST” em lékülésen.

A fentiek szerint felosztott területeken 1975 óta 
végzett munkálatokról az alábbiakban számolunk 
be.

E lem zések , p rognózisok  k ido lgozása

A KGST szakmai szervezetem belül az ötéves 
tervidőszakokat megelőzően rendszeresen folynak 
elemzések, amelyek a tervidőszak munkáját ala
pozzák meg, s  egyidejűleg prognózisokat is kidol
goznak, amelyek hosszú távú fejlesztéseket alapoz
nak meg. Az elmúlt időszak munkájának célja az 
öntödei berendezések színvonalának, termelésének 
műszaki-gazdasági elemzése és az 1990-ig terjedő 
időszakra vonatkozó prognózisok kidolgozása volt. 
Ez két szakaszban került végrehajtásra.

Az 1. szakaszban a  KGST-tagországok az öntö
dei berendezéstípusok fejlesztésének elemzését a 
gépgyártás összvolumenével összehasonlítva vé
gezték el az 1971—75. évekre. Elemezték a gép
gyártás és az öntödei berendezések gyártása, vala
m int az öntvénytermelés volumene közötti arányt, 
továbbá a berendezések színvonalára, a gyárt
mányszerkezet fejlesztésére stb. vonatkozó adato 
kat.

A. 2. szakaszban a hosszú távú, 1990-ig terjedő 
időszakra vonatkozó prognózisokat dolgoztak Й  az 
alábbi szempontok alapján:

— a berendezéseket felhasználó iparág helyzeté 
nek és távlati fejlesztésének áttekintése;

— az öntödei berendezéseket felhasználó ágazati 
gyártás növekedésének ütem ei 1980-, 1985- és 
1990-ig (1975-höz viszonyítva);

— a felhasználók követelményei az öntödei be
rendezésekkel szemben ;

— a KGST-tagországok igényeinek kielégítése a 
prognózis tárgyát képező berendezésekből az
1976—80-as időszakban;

— a berendezések főbb műszaki-gazdasági para
métereinek jellemzése, az 1990-ig történő vál
tozások, és ezek összehasonlítása más országok 
— ezen belül a kapitalista országok — élenjá
ró cégei által jelenleg kibocsájtott berendezé
sek mutatóival;

— a berendezések terén végzett tudományos ku
tató- és tervezőmunkák főbb irányai, javaslatok 
a műszaki-tudományos együttműködés fejlesz
tésére;

— a berendezések hatékonysága: a m unka term e
lékenységének növekedése, a gyártás gépesíté
se, illetve autom atizálása a m unkaerő kiváltása 
szempontj ából ;

— a berendezések gyártásának növekedési üteme
1980-, 1985- és 1990-ben az 1975-ös bázisév 
gyártási volumenéhez viszonyítva;
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— a prognózis tárgyát képező berendezések gyár 
tási kapacitásának tervezett kibővítése;

— a KGST-országok igényeinek kielégítése saját 
gyártásból vagy importból ;

— a  berendezések gyártásának jelenlegi szakosí
tása és kooperációja, az országok szakosodásá
nak fejlesztésére vonatkozó javaslatok;

— a két- és sokoldalú gyártási kapcsolatok jel
lemzése, a  szakosításra és kooperációra vonat
kozó egyezmények és fejlesztésük perspektívái;

— a berendezések exportjának és im portjának 
tervezett fejlesztése, valamint az egyes orszá
gok igényeinek kielégítése.

A fenti szempontok alapján az egyes országok 
az alábbi négy csoportra végeztek elemzéseket és 
dolgoztak ki prognózisokat:

— autom atizált és komplex módon gépesített ho 
mokelőkészítő berendezések, beleértve a nyers, 
a form a- és a maghomok-előkészítő és homok
regeneráló berendezéseket ;

— autom atizált és komplex módon gépesített for 
mázó, öntő és ürítő gépsorok, beleértve a szek
rényes és szekrény nélküli formázóautom aták 
kal, a vegyileg keményedé keverékekkel dol
gozó formázósorokat és az autom ata öntő- és 
ürítőber endezésieket ;

— öntvénytisztító berendezések, beleértve a szem
cseszóró, a vibrációs és az elektrohidraulikus 
berendezéseket ;

— automatikus gépek és komplex módon gépesí
te tt sorok a  precíziós öntés, a héjform ába való 
öntés, a kokilla-, a nyomásos és a centrifugál- 
öntés céljára, valam int magkészítő gépsorok és 
komplett berendezések, beleértve a vegyileg szi
lárduló, hideg és meleg magszekrényes techno 
lógiákkal dolgozó, valam int az üreges héjmagok 
készítésére alkalmas maglövő és magfúvó gé
peket.

A több évig tartó  elemző m unka eredm ényeként 
a részt vevő országok megismerték egymás igé
nyeit és lehetőségeit, s ez módot nyú jto tt a hosszú 
távú tervek reális kidolgozásához, a továbbiakban 
ismertetendő szakosodási egyezmény kidolgozásá
hoz és a műszaki-tudományos m unkák összehan
golásához.

Az importálandó berendezések prognózisának 
meghatározásakor a KGM öntvénygyártásra vonat
kozó felmérését vettük alapul (1. táblázat).

Az egyes országok albizottságai által kidolgozott 
és előterjesztett export-im port adatokat korm ány 

szintű és tervhivatali (ún. mérlegadat-) egyezteté 
sek követik, melyek egy-egy ötéves tervidőszakra 
biztosítják a szerződő felek igényeinek kielégítését, 
illetve a foglalkoztatottságot. Ennek konkrét for 
m áját az alábbiakban ism ertetjük.

G y á rtá ssza k o s ítá s i egyezm ény

A KGST-tagországok meghatalmazott képvise
lői — megfelelő előkészítés után — 1977. április 
22-én egyezményt írtak  alá, melynek tárgya az 
öntödei üzemek és gyárak kom plett technológiai 
gépsorainak és berendezéseinek gyártására vonat
kozó szakosítás és kooperáció volt. Magyarország 
részéről a m eghatalm azott képviselő az öntödéd be 
rendezések im portjában illetékes NIKEX Nehéz
ipari Külkereskedelmi Vállalat.

A szakosodé felek az alábbi kötelezettségeket 
vállalták m agukra:

— Biztosítják az egyezményben lefektetett szako
sított term ékek gyártását.

— Kiegészítik a szerződő felek országainak igé
nyeit a szakosított termékekből a megjelölt 
volumenekben és határidőkre.

— Biztosítják a szakosított term ékek jó minőségét 
és azoknak a fe ltüntetett műszaki param éterek 
kel való összhangját, állandóan továbbfejlesz
tik  a szakosított termékeket.

— Biztosítják a szakosított term ékek jogi fedd
hetetlenségét, szabadalmi tisztaságát.

— A nem szakosodó felek részére m egadják a 
szükséges műszaki szolgáltatásokat a szállításra 
kerülő szakosított term ékek használatához, va 
lam int a műszaki kiszolgálás, szerviz megszer
vezéséhez.

— Ellátják a nem szakosodó feleket olyan válasz
tékú és mennyiségű tartalékalkatrésszel, mely 
a szállítandó term ékek helyes üzemeltetéséhez 
szükséges.

— Biztosítják a szakosított term ékekre a nem sza
kosodó fél országában érvényes biztonságtech
nikai előírások teljesítését, ha ezekről az előírá 
sokról megfelelő időben értesítették a gyártót.

Az egyezmény aláírásakor, 1977-ben 114 beren 
dezésre szakosodtak a tagországok. Az egyezmény
ben rögzítették a gépek legfontosabb műszaki jel 
lemzőit, szállításának évét.

Példaképpen közöljük néhány közismert beren 
dezésnek az egyezményben rögzített műszaki ada 
tait.

1. táblázat
A h aza i ön tv én y g y ártás  hosszú táv ú  te rm elési a d a ta i 1975-tö l 1990-ig (to n n a)

T e rv é v

1980
1975

I n d e x

1985

1975
1990
1975

Ö n tv é n y
1976 1980 1985 1990

V as 290  000 355 000 372 528 393 000 1,22 1,29 1,36
A cél 56 505 77 034 86 750 90 000 1,36 1,54 1,59
K ö n n y ű fé m 15 947 21 000 24 470 26 900 1,32 1,53 1,69
N e h é z fé m 11 253 14 250 16 300 17 840 1,27 1,45 1,59

Ö sszesen 373 705 467 284 500 048 527  740 1,25 1,34 1,41
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Tételszám: 14. Görgős homokkeverő függőleges 
görgőkkel
Gyártó ország: LNK 
Típus: NK—030 A 
Befogadóképesség: 0,40 m 2 
Termelékenység: 4—8 m3/h 
Keverési idő: 2—8 min 
Teljesítmény: 22 kW 
A berendezés tömege: 3400 kg

Tételszám: 39. KS 3—1 típusú maglövőgép 
G yártó ország: NDK
A m unkahenger befogadóképessége: 3 dm3 
A magszekrény maximális m éretei:

500X250X170 mm
Üzemi nyomás: 6 bar 
A berendezés tömege: 348 kg

Tételszám: 67. Szakaszos üzemű sörétszóró önt
vénytisztító dob 
Gyártó ország: CSSZSZK 
Típus: PT—63
Befogadóképesség: 800—1000 kg
Belső átmérő: 1200 mm
Belső hossz: 1200 m m
Az öntvények legnagyobb töm ege: 63 kg
Óránkénti berakodás: 3—8 adag
Teljesítmény: 32 kW
A berendezés tömege: 12 000 kg

1981-től további 85 szakosított gyártású öntödei 
technológiai sorral és berendezéssel bővül az 
egyezmény, ezek jól ki fogják egészíteni a jelen 
legieket.

A szerkesztő bizottság m unkájában részt vevő 
magyar delegáció tagjai főként az alábbiakat szor
galmazták :

— a jellemzők között ne csak a teljesítményadatok 
szerepeljenek, hanem a működési mód és a 
technológiai feladat is, amelynek megvalósítá
sára alkalmas az adott berendezés;

— a berendezésekről a jelenleginél részletesebb 
gyártmányismertető, katalógus készüljön, amely 
a felhasználók részére a tervezéshez szükséges 
összes műszaki adatokat tartalmazza.

A KGM a jelenleg érvényben levő egyezményt 
és a tervezett kiegészítő gépek jegyzékét 1978 nya
rán kérdőív, illetve felmérőlap form ájában meg
küldte az összes öntödével rendelkező vállalatnak, 
hogy az 1981—85-re vonatkozó importigényeket 
tisztázza. Ennek ismeretében folytak 1978 decem
berében tárgyalások a következő ötéves tervre vo
natkozó kapacitás biztosításának érdekében.

Az 1977—78. évi teljesítés, valam int áz 1979. évi 
szerződéskötések helyzetét megvizsgálva megálla
pítható, hogy az egyezményben előirányzott köl
csönös szállítások realizálása kielégítő, bár a vi
szonylag magas tú l teljesítési arány arra  is követ
keztetni enged, hogy a várható szállítási igények 
megítélésekor a felhasználóknál elég nagy a bi
zonytalanság. A szóban forgó egyezmény 1981—85- 
ös időszakra történő meghosszabbításával kapcso
latos teendők értelmében az egyezményben részt 
vevő felek — a szakosítási nóm enklatúrára és az

egyezmény szövegére vonatkozó módosító javasla 
taik m ellett — kölcsönösen megadják egymásnak 
a szakosítás tárgyát képező berendezések gyártá 
sára, szükségletére, exportjára és im portjára vo
natkozó javaslataikat.

A tárgyalások a 2. sz. szekció 46. ülésén, 1979 
áprilisában folytatódtak, s az anyagot kormány- 
szintű döntésre terjesztették elő.

M ű szak i-tu d o m án y o s e g y ü ttm ű k ö d é si 
fe la d a to k

Az elemzések, prognózisok kidolgozásával pár 
huzamosan m ár 1975-ben megkezdődött az önté- 
szeti műszaki-tudományos kutatások, fejlesztési 
feladatok összehangolása, a több országot érdeklő 
tém ák közös kidolgozása. A program  szerint 1975 
—77-ben a kiválasztott tém ákat a tagországok egy- 
egy kutató-, tervezőintézetének koordinálása mel
lett közösen dolgozták ki, m ajd 1978-tól a sokol
dalú együttműködést befejezve, a tém ák további 
m unkáit az érdekelt országok kétoldalú megálla
podások alapján végzik.

A kidolgozott tém ákról az alábbiakban adunk 
rövid tájékoztatást.

—  M a g n e to d in a m ik u s  e lv e n  m ű k ö d ő  ö n tő g é p t íp u 
s o k  lé t re h o z á s a  ö n tö t tv a s  ö n té sé h e z . A  m ű s z a k i 
d o k u m e n tá c ió  1 9 7 7 -b en  e lk é s z ü lt ,  1979-tő l a 
S z o v je tu n ió  s z á l l í t ja .

— Indukciós fűtésű öntőgéptípusok létrehozása 
öntöttvas öntéséhez. A műszáki dokumentáció
1976- ban elkészült, az NDK 1977-től szállítja.

— Alumínium és cink nyomásos öntéséhez hasz
nálatos automatikus adagoló létrehozása. A m ű 
szaki dokumentáció 1977-ben elkészült, 1978-tól 
a Szovjetunió szállítja.

Az alábbi berendezések a kom plett műszaki do
kumentációk, illetve a m intadarabok elkészítéséig 
ju to ttak  el.

— Komplett magkészítő berendezések létrehozása 
egyedi és kis sorozatú, illetve egy másik meg
oldásban nagy sorozatú, tömeggyártás célját 
szolgáló magok előállítására hidegen keménye- 
dő keverékekből. A műszaki dokumentáció
1977- ben elkészült, az NDK, a Szovjetunió, il
letve a CSSZSZK kétoldalú alapon végzi a té 
ma további munkáit.

— A megadott param éterű agyagos formázókeve
rékek automatikus előkészítő rendszerének m ű 
szaki dokumentációja 1977-ben elkészült.

— A bentonitos formázókeverékek száraz regene
rálására szolgáló komplett technológiai beren 
dezések műszaki dokumentációja alapján 1977- 
ben a CSSZSZK-ban elkészítették a berendezés 
m intadarabját.

— Műszaki dokumentáció készült formázó- és 
maghomokbeverékek hidroregenerálására. A 
további m unkálatokat az NDK és az LNK, il
letve a CSSZSZK és a Szovjetunió végzik.

— Kokillaöntő típussorokat dolgoztak ki öntöttvas 
és alumínium öntéséhez egypozíciós kokillaöntő 
gépekből álló egyetemes egységek felhasználá 
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sával. A kokillaöntő gépeket az NDK és a 
CSSZSZK együttesen készíti el és vizsgálja be.

—  A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ip a r i  e lő á l l í tá s á h o z  
sz ü k sé g e s  b e re n d e z é s e k  m ű s z a k i d o k u m e n tá c ió 
j a  az  a lá b b i  te c h n o ló g iá k h o z  k é s z ü l t :

— öntöttvas kezelése magnéziummal auto- 
Ikláiwban, nyomás alatt ;

— öntöttvas kezelése magnézium os segéd öt
vözettel ;

— öntöttvas kemencén kívül történő kénte- 
lenítése, karbonizálása ;

— öntöttvas kezelése magnézium rudak be
nyomásával.

A fenti témákban az NDK és a Szovjetunió 
folytatja az együttműködést a prototípus, illetve 
a legkedvezőbb berendezés szériagyártására.

T o v áb b i fe la d a to k

1978-ban a tagországok képviselői megkezdték, 
m ajd 1979-ben folytatták az 1981—85. időszakra 
szóló műszaki-tudományos kutatási program  terve 
zetének a kidolgozását az új fajtá jú , autom atizált 
és komplex módon gépesített keverékelőkészítő, 
formázó, öntő és kiverő-tisztító gépsorok létreho 
zása érdekében.

Az egyes témakörökben az alábbi előkészítő 
m unkálatok folynak :

— Automatizált berendezések létrehozása önke
mény edő homokkeverékek előkészítéséhez. Nó
m enklatúra és a műszaki követelmények kidol
gozása, javaslatok előkészítése az együttműkö 
dés további tervére és a m unkák felosztására 
vonatkozóan.

— Programozható elektronikus mini-számítógépek 
(mikroprocesszorok) segítségével vezérelt auto 
matikus formázósorok alapvető param étereinek 
és műszaki követelményeinek kidolgozása, a 
gyártásszakosítási és kooperációs javaslatok 
előkészítése.

— Hidegen keményedő keverékekből készülő m a
gok autom atizált magkészítő gépsorainak lét 
rehozása a technológiai folyam atnak m ikropro 
cesszorok segítségével történő vezérlésével. A 
főbb param éterek, a műszaki követelm ényekés 
a típusm éretek kidolgozása, a gyártásszakosítási 
és kooperációs javaslatok előkészítése.

— Üj fa jtá jú  autom atizált és komplex módon gé

pesített gépsorok létrehozása speciális módsze
rekkel történő öntvénygyártáshoz, ezen belül 
profilos előgyártmányok folyamatos öntéséhez, 
illetve nyomásos öntéséhez.

— Intézkedések kidolgozása a m unkahely és a 
környezet védelmére, ezen belül módszer ki
dolgozása a mérgező anyagok meghatározására 
önkeményedő homokkeverékek alkalmazásakor, 
továbbá a káros anyagok csökkentésére.

Ipari robotmanipulátorok alkalmazása
A következő tervidőszakban a m űszaki-tudomá

nyos kutatások eredményeként m ár az öntészet 
terén is várható a robotok alkalmazása. Ennek ér 
dekében elsősorban az egészségre káros nehéz fi
zikai m unkák kiváltására indultak meg a fejlesztő 
munkálatok.

A konkrét öntödei tém ák az alábbiak:

— Az 1000 kg feletti nyers öntvények külső és 
belső felületeinek tisztítására szolgáló ipari 
robotm anipulátor létrehozásához szükséges m ű 
szaki tervcélok és ajánlások kidolgozása.

— Öntödei formaszekrények ürítésére és maxi
mum 300 kg tömegű öntvény szállítására szol
gáló ipari robotm anipulátor műszáki tervcéljá 
nak és ajánlásainak kidolgozása.

A fenti m unkálatok befejezésének tervezett ha 
tárideje 1981. Ezt követi a robotok kísérleti m in 
tapéldányának elkészítése és bevizsgálása üzemi 
körülm ények között 1982—84-ben. Megfelelő ered 
mények után  a tagországok a gyártásra szakosod
nak.

A másik előrehaladott stádium ban levő öntödei 
berendezés a nyomásos öntőgépek szerszámkezelő, 
öntő, öntvénykivevő műveleteit autom atikusan 
végző robot, ennek fejlesztési m unkálatai az NDli
bán, Csehszlovákiában és a Szovjetunióban előre
haladott állapotban vannak.

Beszámolónkban összefoglaltuk a KGST kereté 
ben eddig végzett m unkákat, amelyben az első 
időszakban az Öntödei Vállalat, a NIKEX és a 
GTI, m ajd 1978-tól a Csepel Művek Vas- és Acél- 
öntödéje és a VASKÚT szakemberei vettek részt. 
Bízva abban, hogy ez a rövid tájékoztató is szem 
léltetni tudta, milyen sokrétű m unka folyik a 
szervezet keretén belül, várjuk a többi gyár, inté 
zet szakembereinek közreműködését munkánkban.

F e lh ív ju k  szerző ink  fig y e lm ét a 8/1976. (IV. 27.) sz. M T re n d e le tre , am ely  e lő ír ja  1980. ja n u á r  1-től az 
„ S í” m érték eg y ség ek  kö te lező  a lk a lm az ásá t. (Szerk.)
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A Vasipari Kutató Intézet műszaki-tudományos 
együttműködése a KGST-országokkal az öntészeti kutatások

terén*
D K . V Ö R Ö S N É  D R .  F A R A G Ó  E L Z A  

ok i. k o h ó m ém ö k , a m űsz. tud . k an d id á tu sa  
V asip ari K utató  In tézet

D K  339.923:061.1 K G ST :339.944 V A S K Ú T  :621.74

A Vasipari Kutató Intézetnek, és ezen belül 
az Öntödei Osztálynak széles körű (kapcsolatai 
vannak a KGST-országok kutató- és oktatási 
intézményeivel. Az Intézet részt vesz a KGST- 
egyezmények keretében folyó kutatásokban, a 
KGST állandó bizottságainak munkájában, és 
kétoldalú együttműködést folytat több intézet
tel és kombináttal.

Az Intézetnek megalakulása óta széles körű kap 
csolata van a KGST-országok kutató- és oktatási 
intézményeivel. Az együttműködés kezdetben köl
csönös intézetlátogatásokra, egy-egy konkrét célú 
tanulm ányútra, vagy olyan berendezés megtekin 
tésére és igénybevételére korlátozódott, amilyen 
abban az időben még nem volt hazánkban. így pl. 
az első m agyar mikroszondás öntöttvasvizsgálatra 
a CNIICSERMET-ben került sor, ahol a francia 
gyártm ányú CAMECA mikroszondával különböző 
ötvöző-, mikroötvöző- és nyomelemek (Sn, Sb, Cu, 
As, Pb, Al) kristályon belüli dúsulását vizsgáltuk 
m ár a hatvanas évek elején. Az együttműködés 
később szervezetté és rendszeressé vált. Legfonto
sabb formái az alábbiakban foglalhatók össze.

R észvéte l a K G S T -eg y ezm én y ek b en  
közös k u ta tá s o k  végzésére

A KGST-egyezmények keretében mintegy 40 
tém a kutatása folyik jelenleg is, ezekből az Intézet 
öt tém ában (hegesztés, izotóp, porkohászat, speciá
lis anyagok, anyagvizsgálat) vesz aktívan részt, 
sőt egyet koordinál is. öntészeti kutatásokra azon
ban nincs egyezmény.

R észvéte l a K G S T  á llan d ó  b iz o ttsá g a in a k  
m u n k á já b a n

Az Intézet és ezen belül az Öntödei Osztály a 
Vaskohászati Állandó Bizottság (VÁB) tudományos 
kutatási szekciójában érdekelt jelenleg, és folya
m atban van bekapcsolódásunk a Gépipari Állandó 
Bizottság m unkájába. A tudományos kutatási szek
cióban végzett m unka rendszeres, és évekre tekint 
vissza. Jelenleg it több tém ában (képlékeny alakí
tás, ferroötvözetek, oxigénes acélgyártás, elektro- 
salákos átolvasztás, elektrotechnikai lemezek, 
prognosztika) végzünk közös kutatást.

öntészeti együttm űködésre is sor került 1973— 
75 között. A „Kutatások öntöttvas hengerműi hen 
gerek gyártástechnológiájának korszerűsítésére 
tartósságuk fokozása végett” c. tém a vezetője Ro
m ánia volt, résztvevői az NDK és Magyarország.

* E lhangzott az Öntödei Szakosztály á lta l szervezett
„30 év es  a  KGST” em lékülésen.

A m unka kiterjedt a gömbgrafitos hengerek sta 
tisztikai adatainak, gyártási színvonalának felmé
résére, értékelésére, a hengerm űi hengerek rend 
szerezésére, tulajdonságaik összefoglalására, a fél
kemény, a határozatlan kérgű (indefinit), a kéreg- 
és a kompaund hengerek tulajdonságaira és gyár
tására, valam int az olvasztásra, kezelésre és öntés
re  vonatkozó ism eretek elemzésére. A munkacso
port vizsgálta a betétanyag, a kokillabevonó anya 
gok szerepét, tisztázta a m unkaréteg, az átm eneti 
réteg fogalmát, és javaslatot te tt egységes megha
tározásukra. A m unka során hazai laboratóriumi 
és üzemi kísérleteket végeztünk 0  300X635 és 
0  620X1500 mm m éretű, indefinit finomsori hen 
gerek öntésével. Az indefinit hengerek üregtartós 
sága max. 170, min. 25%-kal haladta meg a Cr— 
Mo ötvözésű acélhenger üregtartósságát, és megha
ladta a tőkés relációból beszerzett hasonló henge
rek  tartósságát. A közös m unka tehát jelentős se
gítséget nyújto tt az indefinit hengerek gyártásá 
nak bevezetéséhez, a hazai igények kielégítéséhez 
és egyben az im port csökkentéséhez.

A Gépipari Állandó Bizottság 2. szekciójában 
előkészület folyik sokoldalú együttműködés kiala 
kítására az öntödei berendezések terén. Az eddig 
felvetett és javasolt tém ák zöme aktuális, és jó 
részük hazai érdeklődésre is számot tart. Hazánk 
ban ugyan nem gyártanak öntödei berendezéseket, 
felhasználói szempontból viszont nem közömbös a 
munka eredménye. Különféle tevékenységekkel 
(adatszolgáltatás, mérés, ellenőrzés stb.) részt tu 
dunk és kívánunk venni a m unkában, ugyanakkor 
igényt is tartunk  az információkra.

K éto ld a lú  k ö zv e tle n  m ű sz ak i-tu d o m án y o s  
e g y ü ttm ű k ö d é sek

A hatvanas évek közepétől az Intézet kétféle 
kétoldalú egyezményeken keresztüli m unkában 
vesz részt:

Vaskohászati együttműködés az MVAE koordiná
lásában

A vaskohászati együttműködés keretében az In 
tézetnek k iterjedt kapcsolatai vannak az NDK 
kombinátjaival, csehszlovákiai kutatóintézetekkel 
(Dobrá, Ostrava, Pozsony) és oktatási intézmé
nyekkel (Kassa), lengyel (Gliwice), román (ICSEM, 
Bukarest), bolgár (ICSEM, Szófia), jugoszláviai 
kutatóintézetekkel (Ljubljana, Zenica), kombiná
tokkal (Skopje. Niksic) és oktatási intézményekkel 
(TMF, Belgrád). A tém ák kizárólag kohászati vo-
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natkozásúak, így az öntészet területén csak a mo- 
difikátorok, kéntelenítő és dezoxidáló adalékok 
üzemi bevezetésében veszünk részt.

Az Intézet kétoldalú kapcsolatai
Az Intézet kétoldalú kapcsolatai közül első he 

lyen az 1967-ben indult és jelenleg is érvényes, a 
tervek szerint a jövőben is folytatódó együttm ű 
ködést kell megemlíteni a Moszkvai CNIICSER- 
MET-tel. Az együttműködés főleg kohászati, acél
gyártási tém ákra vonatkozik (kiváló minőségű 
acélok gyártásának tökéletesítése; transzform á
tor- és dinamóacél gyártástechnológiája; gazdasá
gosan ötvözött, légköri korróziónak ellenálló acé
lok kidolgozása; kohászati anyagok gyorsított ter- 
mometriás elemzési módszerei, stb.). A VNIICSER- 
MET-tel az együttműködés elsősorban a főcsőve
zetékek hegesztett kötéseinek rideg törését okozó 
hibák értékelésére vonatkozik.

Az Intézet kétoldalú kapcsolatai között jelentős 
helyet foglalt el az Öntödei Osztály közel tízéves 
együttműködése az Instytut Odlewnictvával (löd, 
Öntészeti Kutatóintézet, Krakkó). A konkrét fel
adatokat, azok részletes tartalm át, a végrehajtás 
módját, határidejét és felelősét a két intézet kö
zötti együttműködési szerződés szabályozta. A vég
rehajtás módjai: dokumentációcsere, szaklapok ré 
szére publikációk cseréje, különböző anyagok, önt
vények kölcsönös vizsgálata, kölcsönös üzemláto
gatások, szakemberek konzultációja. A rendkívül 
gyümölcsöző együttműködést a kölcsönös önzetlen
ség, a helyesen megválasztott együttműködési te 
rületek, az aktivitás és elsősorban az lö d  szakem 
berei részéről megnyilvánuló akarás jellemezte. 
Rendkívül sajnálatos, hogy egy részünkről meg
nyilvánuló adm inisztratív hiba m iatt spontán fél
bem aradt ez a tevékenység, amelynek felújítására, 
folytatására azonban törekszünk.

A legfontosabb együttműködési tém ák közül 
néhányat külön is célszerű megemlíteni:

1 .  Spektrométeres etalonok. Az intézetben az 
együttműködés kezdetén indult a spektrométeres 
etalonok gyártási technológiájának kidolgozása. 
Mivel a próbának eléggé kiterjedt vizsgálati felü 
leten (31X31 mm) és legalább 8 mm vastag réteg 
ben homogén összetételűnek és szövetűnek kell 
lennie, az irányított dermedés ellenőrzésére csak 
az egyszerre öntött próbatestek nagy számú ho
mogenitásvizsgálatával volt lehetőség. Ebbe a 
munkába kapcsolódott be az IOd és nyújto tt ko 
moly segítséget.

2. Gömbgrafitos öntöttvas gyártása. A két inté 
zet kölcsönösen kicserélte, vizsgálta, m inősítette és 
kipróbálta az általa kidolgozott gömbösítő segéd
ötvözeteket, éspedig a VASKÚT által kidolgozott 
alacsony olvadáspontú SiFe alapú és az IOd által 
kidolgozott nagyobb olvadáspontú, CuNi alapú 
magnéziumos segédötvözeteket. Kölcsönösen meg
vizsgáltuk az alkalmazás lehetőségeit, az optimá
lis felhasználási körülményeket. A VASKÚT az 
IOd rendelkezésére bocsátotta a  kúpolóvas folya
matos kéntelenítésére kialakított módszer doku
mentációját. A két intézet kölcsönösen kicserélte

a gömbgrafitos öntöttvas hőkezelésével kapcsola
tos eredményeit. Az IOd 1976-ban üzemlátogatást 
szervezett a VASKÚT szakemberei részére Sko- 
czówba, a FIAT tervei alapján épített, akkor évi 
25 E t  term elésű (ennek 40—50%-a gömbgrafitos 
öntöttvas) vasöntödébe, m ajd egy gömbgrafitos 
acélmű kokillákat gyártó öntödébe.

3. Alakos vasöntvények öntése kokillában. A 
m unka elsősorban a kokillahőmérséklet, a bevonó
anyag, az öntési időtartam , a hőmérséklet, az ön
tési mód és az ürítésig eltelt idő hatásával foglal
kozott, m ajd selejtattasz ‘készítésével és egy 11500 
t/év kapacitású kokillaöntöde (PANEL, Tarnów) 
m eglátogatásával zárult.

4. Eredményes együttműködés folyt öntészeti 
alumíniumötvözetek gyártásának és öntésének fej
lesztése terén. Különböző minőségű és olvadáspon
tú  takaró-, tisztító-, szemcsefinomító sók, kokilla- 
és szerszámbevonó anyagok cseréjére, kölosönös 
vizsgálására és kipróbálására kerü lt sor, és tanul- 
m ányutakat szerveztünk az IOd szakemberei ré 
szére több m agyar fémöntödébe.

Az együttműködés évei folyamán természetesen 
ennél jóval több tém ában folyt közös munka.

Az öntödei Osztály, illetve az öntészeti kutatás 
1975 végén kapcsolódott be abba az együttm űkö 
désbe, amelyet a Vasipari Kutató Intézet évek óta 
igen eredményesen folytat a Freibergi Bányászati 
Akadémiával. Ennek az együttműködési szerző
désnek keretében felvett jegyzőkönyvek rögzítik a 
Freibergi Bányászati Akadémia Metallurgiai és 
Anyagtechnikai Szekciója (SMWT), valam int a 
VASKÚT Öntödei Osztálya közötti m unka egyes 
lépéseit. 1976—78 között a közös m unka két nagy 
területen: a formázóanyagok és a formázási tech
nológiák, valam int az öntészeti alumíniumötvöze
tek öntési technológiája tém akörben folyt. A for 
mázóanyagok és a formázási technológiák terén 
folytatott együttműködés legfontosabb lépései: a 
VASKUT-ban kifejlesztett, adalékanyagokat is ta r 
talmazó képlékeny bentonitmassza tulajdonságai
nak vizsgálata és üzemi kipróbálása az NDK-ban; 
NDK-bentonit vizsgálata és kipróbálása képlékeny 
bentonitmassza előállítására a VASKUT-ban ; a kör
forgásban levő homokkeverék frissítése terén szer
zett tapasztalatok és vizsgálati módszerek cseréje.

Az SMWT ez ideig nem  folytatott fémöntészeti 
kutatásokat, ezért számukra rendkívüli segítséget 
jelentett az a munka, amelyet a VASKÚT az NDK- 
ban keletkező hulladék vizsgálata, újrafeldolgozás]' 
lehetőségeinek meghatározása, vizsgálati módsze
rek, berendezés dokumentációjának átadása és be
tanítás, valam int konkrét kutatási feladatok meg
oldása terén végzett. Mivel a m unka nagy anyagi 
ráfordításokkal já rt (pl. nagy számú neu tronak ti 
vációs oxigénelemzést is kellett csináltatni), az 
SMWT lehetőséget nyújto tt két fiatal kutató ré 
szére 3—3 hónapos tanulm ányútra. Ennek a szak 
mai program  végrehajtása mellett — elsőrendű 
célja a nyelvtanulás volt. További együttműködést 
tervezünk az SMWT kérésére a szintetikus öntött 
vas, a gömbgrafitos öntöttvas gyártása, a term ikus 
elemzés, valam int a két intézetben kifejlesztett
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műszerek kölcsönös bevizsgálása, kipróbálása te 
rén. Folytatjuk természetesen a tapasztalatcserét 
is, m ár eddig is több szakember látogatott ennek 
a szerződésnek a keretében hozzánk. Erre az 
együttműködésre a korrektség és a magas műszaki 
színvonal a jellemző.

Bízom abban, hogy a Vasipari Kutató Intézet, és 
ennek keretében az Öntödei Osztály nemzetközi 
kapcsolatairól nyújtott vázlatos áttekintés képet 
adott arról a szerteágazó tevékenységről, amelyet

a KGST-tagországok kutató- és oktatási intézmé
nyeivel folytatott és jelenleg is folytat, és sikerült 
hangsúlyozni ennek eredményességét, és hangot 
adni annak a meggyőződésnek, hogy a műszaki- 
tudományos együttműködések nyújto tta lehetősé
gek igénybevétele, kihasználása nemcsak a kuta 
tók, hanem valam ennyiünk erkölcsi kötelessége, 
mivel a kutatóintézetekben felhalmozódó ismere
tek, szellemi kapacitás gyümölcsét elsősorban az 
öntödék élvezik.

A Gépipari Technológiai Intézet kutatási együttműködése
szocialista társintézetekkel*

S Z E N D E  G Y Ö R G Y  ok i. gép észm érn ö k  
G épip ari T ech n o lóg ia i In tézet

D K  339. 944:621. 74

A Gépipari Technológiai Intézet öntéstechno
lógiai Osztálya jelenleg három KGST-országbeli 
kutatóhellyel áll rendszeres kapcsolatban. Az 
önszilárduló formázókeverékek, a precíziós ön
tés, a keramikus formázás, valamint a forma- 
és magbevonó anyagok terén folytatott együtt
működés eredményei jelentős segítséget adnak 
hazai öntészetünk fejlesztéséhez.

Az MSZMP KB tudománypolitikai irányelvei 
(1969) hangsúlyozzák: a nemzetközi tudományos 
kapcsolatok építése az általános tudománypolitika 
szerves része, és annak összhangban kell lennie 
az ország érdekeivel. Hazánk tudományos élete 
számára alapvető fontosságú a nemzetközi tudo 
mányos kapcsolatok fejlesztése s különösen a nem 
zetközi munkamegosztás fokozása. A szocialista or
szágok társadalm i és termelési viszonyainak, vala 
m int a nemzetközi osztályharcban elfoglalt he 
lyüknek azonossága elsődleges jelentőséget ad a 
közöttük kialakuló — kölcsönös előnyökkel járó
— tudományos együttműködésnek. Fejleszteni kell 
a tudományos együttműködést a szocialista orszá
gokkal, különösen a Szovjetunióval. A tudom á
nyos-műszaki együttműködés további fejlesztésé
nek nagy figyelmet szentel a KGST komplex prog
ram ja is (1971).

A Gépipari Technológiai Intézet m ár az 1960-as 
évektől erőfeszítéseket te tt a szocialista országok
ban működő társintézetekkel két- és sokoldalú 
kapcsolatok kiépítésére. Ennek során — az ered 
mények mellett — nem elhanyagolható nehézségek 
is mutatkoztak, amelyek főként a következő kö
rülm ényekkel függtek össze:

— a KGST gépipari szerveinek késztermék-orien 
tációjú felépítése és szemlélete;

— a technológia és az alkatrész-részegységek spe- 
cializációjának fejletlensége;

— nagy eltérések a különböző országok kutató- 
fejlesztő intézményeinek kapacitásában, szerve
zetében, tervezési és gazdálkodási rendszerében.

* Elhangzott az Öntödei Szakosztály á lta l szervezett
„30 éves a  KGST” emlékülésen.

Az együttműködés fejlesztésének kérdéseivel 
több nemzetközi tanácskozás foglalkozott. Ezen a 
területen fokozatos haladás észlelhető. Ennek a fo
lyam atnak a részét képezi a kereskedelmi szerző
déses forma megjelenése a kutatási eredmények 
cseréjében és a közös kutatásokban.

A GTI Öntéstechnológiai Osztálya jelenleg há 
rom KGST-országbeli kutatóhellyel áll rendszeres 
kapcsolatban.

Szűk körű, de tartós az együttm űködésünk a 
VEB GISAG kutatóival, amely főként az önszilár
duló formázókeverékek és az ezekkel való formá
zás technológiájának fejlesztésére irányul, különös 
tekintettel az önkötő vízüveges keverékekre. Át
vettünk egymástól vizsgálati módszereket, eljárá 
sokat, és kölcsönösen méréseket, anyagvizsgálato 
kat folytattunk olyan műszereken, amelyekkel 
a másik fél nem rendelkezett. M egismerkedtünk 
a plasztikus önszilárduló vízüveges formázókeve
rékek terén az NDK-ban szerzett pozitív tapaszta 
latokkal, és a nálunk kidolgozott, szabályozható 
cementgyorsítású változat átadásával közreműköd
tünk az ottani problémák megoldásában. A fél- 
üzemi és üzemi közös kísérleteket az NDK-ban si
keresen lefolytattuk, erről az ottani szaksajtó is 
beszámolt. (Sajnos ezeknek az eredményeknek a 
hazai hasznosítása mindeddig várat magára.) Más 
tém ákban is nagyon hasznos számunkra, hogy az 
NDK-beli eredmények a szakmai konzultációk ke 
retében és a helyszínen megismerhetők.

A kétoldalú .szovjet—m agyar kapcsolatok kere
tében a Szovjetunió Szerszámgépipari M inisztériu 
m ának szervei a moszkvai VNIILITMAS-t (önté- 
szeti technológiák és berendezések össz-szövetségi 
tudományos kutatóintézete) jelölték ki a GTI által 
kezdeményezett együttműködésre, amely 1971-ben 
kezdődött meg. 1973 óta a két intézet között szer
ződéses kapcsolatok alakultak ki.

Az együttműködés a viaszmintás precíziós öntés 
területén kezdődött. A közös m unka során ren 
delkezésünkre bocsátották a Szovjetunióban köz
pontilag gyártott R —3 viaszkompozícióval kapcso
latos ismereteket, és közreműködtek a hasonló
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nagy szilárdságot és hőállóságot biztosító viasznak 
a nálunk hozzáférhető alapanyagokból való kidol
gozásában. Ez utóbbi m unkában a Tiszai Kőolaj
ipari Vállalat szakemberei is részt vettek, segítsé 
gükkel a gyártás feltételeit is biztosítani tudtuk. 
A használatra kész, stabil összetételű és minőségű 
viasz alkalm azásának előnyeivel precíziós öntödé
ink remélhetőleg ham arosan megismerkednek. A 
nem kvarc anyagok pontosöntészeti alkalmazása 
terén  korábban szerzett tapasztalataink (kera
mikus formázás, precíziós öntés, héjformázás) fel
használásával közrem űködtünk a szovjet precíziós 
öntödékben alkalm azható új változatok kidolgozá
sában, részt vettünk ezek sikeres szovjetunióbeli 
üzemi kísérleteiben is.

Az etil-szilikát-ellátás problémáival és technoló
giai kérdésekkel összefüggésben együttm űködünk 
a más kötőanyagokon alapuló módszerek kidolgo
zásában. E m unka során kapcsolatba kerültünk a 
rosztovi NIITM gépgyártástechnológiai kutatóinté 
zettel és m egismertük részleteiben a J u .  L . P e r e -  
v o z k i n  által kidolgozott, iparilag széles körben be
vezetett vízüveg—alumínium-kloridos eljárást.

Eredményes kutatások folytak együttműködé
sünk keretében a pontos öntvények vegyi tisztítá 
sa tárgyában, beleértve a nem kvarc formázó
anyag-m aradványok oldását, eltávolítását is (ami a 
keramikus formázás szempontjából is lényeges 
kérdés).

A következő ötéves tervidőszakban az együtt
működést ki akarjuk bővíteni a viszonylag kis 
teljesítményű (500 t/év-ig) prezíciós öntödék tech
nológiájának és gépi berendezésének optimalizálá 
sát célzó m unkákkal.

1975 óta a VNIILITMAS-sal az öntészeti form a- 
és magbevonó anyagok fejlesztésében is együtt 
működünk. Ennek során egységesítettük a feke- 
csekkel szembeni követelményeket és vizsgálati 
módszereket. Széles körű vizsgálatokat végeztünk 
az önszáradó, éghető és vizes fekecsek komponen 
sei terén, k iterjedt reológiai vizsgálatokkal meg
alapoztuk a fekecsek megfelelő bevonatképző tu 
lajdonságait. Ezenkívül laboratórium i és üzemi k í 
sérleteket folytattunk a különböző öntvénygyártá 
si feladatokhoz alkalmas összetételek kidolgozásá

ra  és ellenőrzésére. Jelentős anyagvizsgálatokat vé
geztünk a fekecsek alapanyagainak objektív mi
nősítése érdekében. Reméljük, hogy m unkánk ha 
tékonyan hozzá fog járulni a tőkés im port csök
kentéséhez és az öntvények minőségének javításá 
hoz. A következő ötéves tervidőszakban folytatni 
kívánjuk együttm űködésünket a VNIILITMAS-sal 
az öntödei fekecsek tökéletesítése, a formák és 
magok felületi kezelése terén.

1977 óta szerződéses kapcsolatban állunk az 
em lített rosztovi NIITM intézettel. E szerződés ke 
retében átad tuk  a szovjet félnek keramikus for 
mázási technológiánkat, és megkezdtük a megfe
lelő gyártósor kom plett gépi berendezésének közös 
kidolgozását. Ez a m unka egy kokillák és nyomá
sos öntőszerszámok pontos öntvényeit gyártó üzem 
létesítését célozza. Az üzem felépítésére a közeli 
években kerül sor egy uráli vállalatnál. Reméljük, 
hogy a m unka eredményei Magyarországon is 
hasznosulni fognak, elősegítve a keram ikus for
mázás szélesebb körű elterjedését.

A teljesség kedvéért meg kell említeni, hogy a 
szovjet féllel létre jö tt kapcsolataink is elősegí
te tték  annak a rendkívül előnyös szerződésnek a 
létrejöttét, amelynek keretében a Csepel Művek 
precíziós öntödei berendezéseket és licencet vásá
rolt a Szovjetunióban. Reméljük, hogy a tervezett 
korszerű csepeli prezíciós öntöde a pénzügyi ne 
hézségek ellenére megvalósul, és nagy lépéssel vi
szi m ajd előbbre precíziós öntészetünket.

A szovjet intézetekkel kialakult kapcsolatok azt 
is lehetővé tették, hogy egész sor szovjet üzem 
meglátogatásával bővíthessük ismereteinket, köz
tük  olyanokéval, m int a VÁZ, a KAMAZ, a ZIL 
autógyár öntödéi, a rosztovi, a harkovi, a minszki 
trak to r- és mezőgépipari öntödék és mások. A 
Szovjetunió jelenleg a  világ legnagyobb öntvény- 
gyártója, tapasztalatai jelentős segítséget adhat
nak  öntészetünk fejlesztéséhez.

Biztosak vagyunk abban, hogy a KGST-orszá- 
gok műszaki-tudományos együttműködésében még 
nagy tartalékok rejlenek, s ezek fokozott kihasz
nálása gyorsítani fogja hazai öntészetünk fejlődé
sét is.

Lapunk pé ldán yon kén t is m egvásárolható:
V., Váci utca 10. és
V., B ajcsy-Z silinszky út 76. sz. a latti
h írlapboltokban
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Az öntészet fejlődési tendenciáinak meghatározása 
az információáramlás rendszerszemléletű strukturális

vizsgálata révén
S E S Z T O P A L  V. M., a m űsz. tud. doktora B U R M Á N  P. N. m érn ök

S zovjetu n ió

DK 621.74:001.83

A  s z e r z ő k  m e g v iz s g á l já k  a  v ilá g  ö n té s ze ti  in -  
fo rm á c ió á ra m lá sá n a k  s t r u k tú r á já t .  Á lta lá n o s í to t t  
e x p o n e n c iá lis  fü g g v é n y  a la k já b a n  m a te m a tik a i  
m o d e l l t  ja v a s o ln a k  a z in fo r m á c ió á r a m lá s  n ö v e 
k e d é s é n e k  le írá sá ra . A z  in fo r m á c ió m e n n y is é g  
k ö ze p e s  n ö v e k m é n y e  a la p já n  e le m z ik  a z  ö n té 
s z e t  e g y ik  s z a k te r ü le té n e k  — a z  ö n k ö tő  k e v e r é 
k e k  a lk a lm a z á s á n a k  — fe jlő d é s é t.

A gépipari előgyártmányokat gyártó iparágak 
közül az öntészet a legfontosabb. A legtöbb gép 
súlyának több m int a felét öntvényekből előállí
to tt alkatrészek teszik ki. Egyes gépekben, pl. a 
forgácsoló szerszámgépekben az öntvények súly 
aránya a 75—80%-ot is eléri.

A szovjet gépipar dinamikus fejlődése azt ered 
ményezte, hogy jelenleg az öntvénygyártás volu
mene alapján a Szovjetunió áll a világon az első 
helyen. Öntvénygyártásának évi összmennyisége 
elérte a 25 M tonnát, ami a világtermelésnek m ajd 
nem a harmadrésze. Az öntészetben és a vele ösz- 
szefüggésben levő kiszolgáló iparágakban foglal
koztatottak száma közeledik az egymillióhoz. A 
szovjet öntészetben megfigyelhetők a szocialista 
népgazdaságra jellemző törvényszerűségek, ame
lyeknek egyik jellemzője például az, hogy a gyár
to tt öntvények mennyisége gyors tempóban, folya
matosan növekszik. A legutóbbi 25 év alatt a gyár
to tt öntvények összmennyisége négyszeresre, ezen 
belül a fémöntvényeké hétszeresre nőtt. Értékben 
kifejezve a jelenlegi öntvénygyártás több mint 6 
Mrd rubelt tesz ki, tehát az öntészet a gépipar 
egyik vezető területének minősül.

Az öntészet további fejlődésének lényeges elő
feltétele a műszaki-tudományos haladás, amely 
tükröződik a tudományos dokumentumgyűjtemé
nyek (publikációk, szabadalmi leírások, kutatási 
jelentések stb.) összességében, azaz az információ- 
áramlásban. Az információáramlás sűrűsége jelle 
mezhető az adott időszakban m egjelent közlemé
nyek számával. Az információáramlás fokozódó 
sűrűsége megnehezíti a konkrét tartalom  részletes 
elemzését. Az információáramlás olyan tulajdon 
ságai — m int az információ iránya, logikai egy
m ásutánja, rendezettsége — mégis lehetőséget 
nyújtanak arra, hogy az információáramlás rend 
szerszemléletű strukturális elemzését felhasználjuk 
a műszaki-tudományos haladás fejlődési tenden 
ciáinak nyomon követésére és előrejelzésére [1, 2].

Az öntészeti technológiákra és berendezésekre 
vonatkozó információáramlás elemzése lehetővé te 
szi a hazai és a külföldi öntészeti fejlesztés inten 
zitásának alapos megítélését.

Az információáramlás rendszerszemléletű struk 
turális Vizsgálata több, egymás után következő 
szakaszból álló kutatóm unka elvégzését jelenti:

1. M eghatározott jellegű információs bázis (állo
mány) megválasztása.

2. Az információ rendszerezése (osztályozása).
3. Az információáramlás formalizálása.
4. Az információáramlás struk tú rájának  m eghatá 

rozása.
5. Az információáramlás alakulásának mennyiségi

értékelése.
6. Az információáramlás statisztikai elemzése.
7. Az információáramlás rendszerszemléletű struk 

turális vizsgálatával kapott eredmények meg
adása.

A szerzők által elvégzett rendszerszemléletű 
strukturális elemzés a VINITI (Össz-szövetségi Tu
dományos és Műszaki Tájékoztató Intézet) Refera- 
tivnüj Zsumal, Tehnologija i Oborudovanie Ldtej- 
nogo Proizvodsztva (Az öntészet technológiája és 
berendezései) c. referáló folyóiratának (a további
akban TOLP) 1960—1977-es anyagát vette alapul. 
Ez a referáló folyóirat az öntészetben megjelenő 
eredeti közleményeknek közel 80%-ára kiterjed. A 
referáló lapban feldolgozott dokumentumok meny- 
nyiségi megoszlásának az elemzése azt m utatta, 
hogy a dokum entum oknak kb. a 30%-a orosz, 
20%-a angol, 10%-a német, 10%-a japán nyelvű, a 
többi 30% pedig 20 más nyelven jelenik meg, s 
ezek a legfontosabb iparilag fejlett országok infor
mációs forrásainak kb. 70%-át teszik ki.

A fenti megoszlás, amely jellemzi az egyes or
szágok hozzájárulását az öntészet műszaki-gazda
sági előrehaladásához, összefüggésben van a meg
felelő országok öntvénygyártásának volumenével 
[4] (1. á b ra ) . A szabadalmi leírások aránya az 
egyes országokban a következő: SZU, USA és 
Japán 20—20%, NSZK és Anglia 10—10%, a töb 
bi országok 20%, azaz az iparilag fejlett országok 
részaránya kb. 80%.

1. á bra . A z  e g ye s  o rs zá g o k  ré sz a rá n y a  a  v ilá g  ö n t 
v é n y g y á r tá s á b a n  (a) és in fo r m á c ió á r a m á b a n  (b)
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Az öntészeti információáramlásra is jellemzők az 
olyan általános tulajdonságok, mint a rendezettség 
és a tem atikai összefüggések. A TOLP számára 
legtöbb közleményt nyújtó, legproduktívabb tudo 
mányos folyóiratok a mag zónájában helyezked
nek el (a folyóiratoknak kb. 10%-a). Ezek főként

öntészeti szakfolyóiratok, és az összes öntészeti 
publikációknak kb. 70%-át tartalmazzák. A kon
centráltság mellett megfigyelhető az információ 
szórása is. A szórási zóna a folyóiratok 90n/o-ára 
terjed ki, ezek adják az öntészeti tudományos köz
leményéknek a 30%-át.

Az öntészeti inform ációáram lás morfológiai m átrixa 1 . t á b l á z a t
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a la p ja
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szám 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10.
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Az információáramlás rendszerszemléletű struk 
turális elemzésének előfeltétele a dokumentumok, 
illetve az információk osztályozása (1 . tá b lá z a t) .  

Ennek alapját a TOLP tartalm i, tem atikai felosz
tása képezte. Általános esetben az információklasz- 
szifikátor az alábbi mátrixszal fejezhető ki:

Рц(ти> miv  ■ • • > mv)
P 2.(m21,m 2V .. , ,m 2k)

P * i { m , m n2 , . . ., wink)

ahol
P i az osztályozási kritérium  az osztályozás is

mérve),
n az osztályozási szempontok száma, 
m az osztályozás mélységi szintje,

.  í az osztályindex (t =  1, . . .  , n),

h a szintek száma az adott P ^ r e  vonatkoztatva. 
Az (1) kifejezés felhasználásával az információ, 

illetve a dokumentum típusa és tendenciája 
(P im ji, . . . ,  Pnmjk) determ ináns-rendszerrel írható 
le. A 111 jel például azt jelenti, hogy a publikáció 
(1-es szám az első helyen) az általános kérdések 
tem atikájához tartozik (1-es szám a második he 
lyen), mégpedig az öntészet helyzetével és pers 
pektíváival foglalkozik (1-es szám a harm adik he 
lyen). A dokumentumok morfológiai m átrix  alak 
jában m egadott osztályozása lehetővé tette a kód 
jelek egységes alakban való megadását, és ezen 
belül az információáram felosztását a dokumentu 
mok válfajai, az öntészeti technológiák és kérdé 
sek szerint. A vizsgált módszer nem tételezte fel a 
dokumentumok részletes tartalm i elemzését, ha 
nem a referáló folyóirat fejezetcímeit, a referá tu 
mok címét, a dokumentum válfaját stb. használta 
fel deszkriptorként a dokumentumok besorolására 
a megfelelő morfológiai m átrixba. Az egyes m ű 
szaki-tudományos szakterületek mélyebb tanulm á 
nyozása céljából a dokum entum okat a megadott 
'szakterületnek megfelelő részletes tárgyi osztályo
zás szerint kell vizsgálni. A morfológiai m átrix 
szerint végzett osztályozás lehetővé tette a doku 
m entumok tartalm ának a kódolását, számítógép 
alkalmazásával dinamikus sorok kialakítását, ezek 
statisztikai elemzését, azaz az információáramlás 
mennyiségi értékelését az öntészet egyes szakterü 
letei szerint.

Erre a  célra olyan m utatókat használtunk fel, 
m int a dokumentumok mennyisége, a mennyiségi 
növekedés sebessége, a közepes növekmény stb. 
[1, 5, 6]. A dokumentumok relatív  felhalmozási 
sebességét, amelyet az adott szakterületen és a 
teljes kérdéscsoportban gyűjtött dokumentumok 
felhalmozódási sebességének az arányával fejezünk 
ki, felhasználtuk az ipari igények meghatározására.

Az öntészet egyes szakterületeit a dokum entu 
mok felhalmozódási görbéinek az elemzése alapján 
vizsgáltuk. A dokumentumok megjelenésének di
nam ikájában három  variáns jelentkezhet:

1. E g y e n le t e s  t r e n d .  A technika adott ágának 
olyan fejlődési tendenciáját fejezi ki, amelyben az 
új tudományos elv vagy koncepció új szakirodalmi

m unkásságot vált ki, amely a szóban forgó szak
területet fejleszti.

2. V á l to z ó  t r e n d .  Az egyenletes trendtől való el
térés m értékét fejezi ki, amikor a szakterület fej
lesztésében korlátozó hatások érvényesülnek (pl. 
az új elv kimerülése, mélyebb kutatások megindí
tása, finanszírozás hiánya stb.). Ez a variáns kü 
lönféle függvénykapcsolatokkal fejezhető ki. Ha 
az egyenletes trendtől való eltérés ugrásszerű vál
tozással, inflexióval vagy aszimptotikus telítődés
sel jellemezhető, akkor ez alapvető változásokat 
jelent az információáramlás növekedésében.

3. V é l e t l e n s z e r ű  v a r iá n s .  Az információáramlás 
elemeinek sztochasztikus megjelenési jellegét feje 
zi ki.

A felsorolt variánsokat m agában foglaló, az in 
formációáramlás növekedését leíró m atem atikai 
modell az alábbi feltételezésekkel vezethető le. Az 
információáramlás egyenletes növekedési mecha
nizmusának alapja a következő differenciálegyen 
let [7]:

d N

dí
= q N ,

ahol q  konstans érték, amely az információáram 
lás közepes növekményét jellemzi (q> 0 ) .

A differenciálegyenlet megoldásával exponen
ciális egyenletet kapunk:

N = N 0e1* (q>  0 ) .

Egyenletes növekedés esetén a relatív sebesség 
állandó :

vagy a

<Ш

dí
• •^ =  3' =  konst.,

In N —In N 0-\-qt

logaritmus kifejezésben a q t  tényező állandó.
Az exponenciális egyenlet azonban az inform á 

cióáramlás növekedési dinam ikáját a műszaki-tu 
dományos szakterület fejlődésének nem a teljes 
periódusában írja le. A valós folyamatokban a 
q  param éter nem  állandó, hanem időben változik. 
Ebben az esetben a differenciálegyenlet a követ
kező alakú:

vagy

d N

dí = q№

d N

N
=  q(t) dí.

Ha az egyenlet m indkét részét 0 és t  között 
integráljuk, az alábbi eredm ényeket kapjuk.:

ln iV _

t

N = N 0 .exip J J  q{t) díj (2)

о
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ragy
t

\ n N  =  \ n N 0+  J  q (t)  d t .

о

A  (2) egyenlet alkalmazható az információ fel- 
halmozódását leíró általánosított m atem atikai mo
dellként. Az általánosított exponenciális függvény 
nek számos előnye van az információáramlás vizs
gálatára használt egyéb függvényekhez képest, 
m ivel az egyenletes trend kifejezésén alapul, és a 
kitevőben szerepel a növekedés sebességét bármely 
időpontban befolyásoló komponens.

Az általánosított m atem atikai modell gyakran 
alkalmazott görbéje abból a feltételezésből kiin 
dulva vezethető le, hogy a dokumentumok fel- 
halmozódási sebessége exponenciálisan csökken:

q — b e ~ kt.

A q  ( t )  összefüggés meghatározása után kifejez 
zük a relatív  felhalmozódási sebességet:

1 <Ш 

q ~ N '  df
Ъ е~ ы .

Az egyenlet mindkét oldalát integrálva :

/  т г =  /  •

ln N  _  

N o  ~
N = N 0 -exp ( — p e ~ kt), (3)

ahol N o  a dokumentumok számának az a határér 
téke, amelyhez a (3) kifejezés t  — °° m ellett tart, 
p  =  b / k  és к  állandók. A

t  =
к

(4)

pont a növekedési görbe inflexiós pontjának felel 
meg.

A fentiekből következik, hogy az információ- 
áram lás növekedési dinam ikájának az elemzése a 
q  ( t )  függvény vizsgálatára szorítkozhat, azaz ele
gendő a dokumentumok közepes felhalmozódási 
növekményének a vizsgálata. Ilyen feladat a di
nam ikus sor analitikai kiegyenlítésére szolgáló 
függvény kiválasztásakor is felmerül. Ebben az 
esetben q  a sor két szomszédos szintjének szám
tani középértékéből, a At =  1 év görbeszakasz 
linearizálásával határozható meg:

r-l1
£1£

, Nt—Nt—j )
. Nt_, N, )

Az információáramlás növekedésére vonatkozó 
approximációs függvények példáit a 2 . á b r a  szem
lélteti.

Ш Ш Ш

2. á bra . A z  a p p ro x im á c ió s  g ö rb é k  a la k ja

A q  ( t)  függvény elemzése azt is lehetővé tette, 
hogy az inform ációáramlás növekedésében végbe
menő jelentős változásokat ne fogjuk fel „eltérés
kén t”. Különböző jellemzők bevitele lehetővé teszi 
a szakterület fejlődésének különböző oldalakról 
való elemzését, és ezzel szélesíti a döntések meg
hozatalának lehetőségét.

Az információáramlás rendszerszemléletű struk 
turális vizsgálatának a fent ism ertetett metodiká 
já t felhasználtuk az öntészetben és az öntészet 
technológiai struk túrájában  végbemenő fejlődési 
tendenciák meghatározására. Az információ fel- 
halmozódásának elemzése m egm utatta, hogy az 
utóbbi 15 évben (1961—1975) a Tehnolgija i 
Oborudovanie Litejnogo Proizvodsztva folyóirat
ban kb. 65 ezer referátum  jelent meg, amelyek 
között több m int 10 ezer szabadalmi leírás volt.

A dokumentumok évenkénti növekményének 
elemzéséből k itűnt, hogy az öntészet fő területem  
megnőtt a szabadalmi anyagok részaránya (2. t á b 

lá z a t) .

A  világ inform ációáramának strukturális elem 
zése alapján az öntészeti tárgyú dokum entum okat 
fő szakterületenként rendeztük: speciális öntészeti 
eljárások, homokformázás, olvasztás és öntés, ön
tészeti ötvözetek, öntvények.

Ez a megoszlás jellemző a Szovjetunió inform á
cióáramlására is. Ugyancsak a világ informáeió-
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2. táblázat

A szabadalmi információk részaránya a teljes 
információáramlásban az öntészet fő területein

T erü le t 1960 1965 1970 1975

Az ö n té sze t egésze 14,2 12,8 18,4 25,5
Ö n tésze ti ö tv ö ze 
te k 1,7 1,4 1,8

9,0

O lvasz tás  és ö n tés 11,1 13,5 22,9 30,8
llo m o k fo rm á z á s 18,2 17,6 30,2 33,2
Speciális ö n tésze ti 27,0 27,3 32,5 40,5
e ljá rá so k  összesen 
H é jfo rm ázás 43 42 52 36,6
P recíziós ö n tés 21,0 27 33 42,7
K o k illaö n tés 18,4 29,2 27,6 38
P ö rg e tő  ön tés 32 38,8 51,5 50,8
N yom ásos ö n tés 16,2 20 21,4 -34,6

áram lásának strukturális elemzése alapján szakte 
rületenként rendeztük a speciális öntészeti eljárá 
sokra vonatkozó dokum entum okat: nyomásos, 
precíziós, kokilla-, pörgető öntés, héjformázás.

Az utóbbi években az öntészetben végbement 
leglényegesebb változások a m unka termelékeny 
ségének növekedésével, a könnyebb, pontosabb és 
jobb minőségű öntvények előállításának lehetősé
gével kapcsolatosak. Ebben szerepe van: a gömb
grafitos öntöttvas megjelenésének, ami lehetővé 
tette az öntvények súlyának lényeges csökkenté
sét; az önkötő, magszekrényben vagy a mintával 
érintkezésben szilárduló formázó- és magkeverékek 
megjelenésének, ami lehetővé tette az öntvények 
pontosságának a fokozását; a kis sorozatú öntvé
nyek gyártásához kialakított folyamatos rendsze
reknek, amelyek jelentősen fokozták a termelé 
kenységet; stb.

A felsorolt változások tükröződnek az informá
cióáramlásban is. Az öntészeti ötvözetekkel foglal
kozó információáramlás elemzése például megmu
tatta, hogy a gömbgrafitos öntöttvassal foglalkozó 
dokumentumok részaránya a vizsgált időszakban 
megkétszereződött. A nagyobb pontosságú öntvé
nyek térhódításának a tendenciája a speciális ön
tészeti eljárások szakterületem  a szabadalm aztatá 
sok meggyorsulásában ju t kifejezésre, míg a ho- 
mofcformázás tém akörében a szabadalm ak aránya 
visszaszorult, ami maga után vonta, hogy a speciá-

4. ábra A szabadalmaztatások dinamikája a homok- 
formázás témakörében

1 — ö ssze se n  (b =  0 ,0 2 1 ) ,  2 — gy o rsa n  k ö tő  form ák  
(b =  0,129), 3 — a g y a g k ö té sű  fo rm á k  (b =  0,0061), 4 — 
fo rm á zó g ép ek  (b =  0,044), 5 — ö n k ötő  fo r m á k  (b =  
0,228)

3. ábra. A homokformázás három fejlődési generá
ciójának információs sémája

I — m ech a n ik a i sz ilárd ítá s, II — k ém ia i sz ilárd ítás, 
III  — fiz ik a i sz ilárd ítá s

5. ábra. Az információ felhalmozódásának dinamikája 
az önkötő keverékek témakörében

1 — ö sszesen , 2 — v íz ü v e g e s  k e v e ré k e k , 3 — m ű g y a n 
tá s  k ev erék ek , 4 — c em en tes k e v e ré k e k
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lis  e l já r á s o k  te r é n  m e g je le n ő  in fo rm á c ió k  m e n y -  
n y is é g e  m e g n ő tt , a  h o m o k fo rm á z á s s a l  fo g la lk o z ó k é  
p e d ig  c sö k k e n t. A z ö n té s z e t  a u to m a tiz á lá s i  te n d e n 
c iá já t  a z  tü k rö z i, h o g y  az u tó b b i  é v e k b e n  az  ezze l 
a  k é rd é s s e l  fo g la lk o z ó  d o k u m e n tu m o k  r é s z a rá n y a  
m á s fé ls z e re s re  n ő tt .

A z  in f o rm á c ió á ra m lá s  e le m z é se  le h e tő v é  te t te ,  
h o g y  a  h o m o k fo rm á z á s  f e j lő d é s é b e n  h á ro m  g e n e 
r á c ió t  k ü lö n í ts ü k  e l:  a  m e c h a n ik a i,  a  k é m ia i é s  a 
f iz ik a i  k ö té s  a lk a lm a z á s á t .  A  h á r o m  g e n e rá c ió  in 
fo rm á c ió s  s é m á já t  W ittm o s e r  te r m in o ló g iá ja  sz e 
r i n t  a  3. á b ra  s z e m lé l te t i .  A z e lső  g e n e rá c ió  g y a 
k o r la t i la g  b e fe je z ő d ö tt , a  m á s o d ik  fe jlő d ő b e n , a 
h a r m a d ik  p e d ig  s z ü le tő b e n  v a n .

A  h o m o k fo rm á z á s  m á s o d ik  g e n e rá c ió já n a k  f e j 
lő d é s i te n d e n c iá já t  tü k rö z i,  h o g y  az  ö n k ö tő  k e v e 
r é k e k  —  az  ö n té s z e t k e m iz á lá s á n a k  a la p j á t  je le n 
tő  a n y a g o k  —  te r é n  m e g je le n ő  s z a b a d a lm i in f o r 
m á c ió k  m e n n y is é g e  a  fo rm á z ó g é p e k re  —  a h o 
m o k fo rm á z á s ra  je l le m z ő  b e re n d e z é s e k re  —  v o n a t 
kozó  s z a b a d a lm a k h o z  k é p e s t  m e g n ő t t  (4. ábra ). A  
f iz ik a i  fo r m a s z i lá r d í tó  e l já r á s o k  e l te r je d é s é n e k  
te n d e n c iá ja  a  70-es é v e k b e n  a  v á k u u m f o rm á z á s  
k id o lg o z á s á b a n  je le n tk e z e t t ,  ez  ú j, k ö tő a n y a g  n é l 
k ü l i  fo rm á z á s i  k o n c e p c ió t je le n t.  A z  e g y e s  m ű s z a 
k i - tu d o m á n y o s  i r á n y z a to k  fe j lő d é s é t  a z  ö n k ö tő  
k e v e ré k e k  tá r g y k ö r é b e n  n y o m o n  k ö v e th e t jü k  az
5. á b rá n  m e g a d o t t  d o k u m e n tu m fe lih a lm o z ó d á s i 
g ö rb é k  a la p já n .

Egy-egy műszaki irányzat (szűkebb szakterület) 
fejlődésében három periódus jelölhető ki:

6. ábra. A z  önkö tő  k e v e ré k e k  tá rg ykö réb en  az in fo r 
m ációáram lás d in a m iká já t je lle m ző  param éter vá lto 

zása

7. ábra. A z  önkö tő  k e v e ré k  tá rg ykö réb en  az in fo rm á 
cióáram lás d in a m ik á já t je llem ző  p a ra m éter je llege  

1 —  önkötő keverékek összesen (b — 0,13), 2 — v íz ü v e 
ges önkötő keverékek (b - 0,20), 3 — m űgyantás ön 
kötő keverékek (b =  0,09).

—  a  p e r s p e k t iv ik u s  e lv , ö t le t  m e g je le n é s e , a  s z a 
b a d a lo m  b e je le n té s é n e k  id ő s z a k a ;

—  a  k é rd é s c s o p o r t  fe j le s z té se , e lm é ly ü l te b b  k u ta 
tá s a ,  a  fo ly a m a t  e lm é le té n e k  a  k id o lg o z á sa , a

Evek

\d-iol-ö\
8. ábra. A z  önkö tő  m ű g ya n tá s k e v e ré k e k  tá rg ykö ré 
ben  az in form áció  fe lha lm ozódásának  d in a m iká ja  az 

. iparilag  fe j le t t  országokban
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szabadalmak megadása, az alkalm azott megol
dások kidolgozása és gyakorlati realizálása;

— a kialakult technikai megoldások szélesebb kö
rű  gyakorlati megvalósítása, a  szabadalmi be
jelentések számának csökkenése.

Az 5. ábra alapján állíthatjuk, hogy a vizsgált 
kérdések törvényszerű fejlődése esetén az első pe
riódus időtartam a 3—-5 év, a második periódusé 
5—7 év, azaz az új elvek, ötletek széles körű ipari 
alkalmazásának bevezetési ciklusa 8—12 évet tesz 
ki.

Az approximációs görbe alakját a q ( t )  függvény 
értékelőparam éterének változása alapján válasz
to ttuk  meg (6 . á b ra ) . Az ábrán látható görbék 
igen kevéssé térnek el az egyenestől, így approxi
mációs görbeként a logisztikus görbe vehető. Az 
5b ábrán  szemléltetett információfelhalmozódások 
sebességét jellemző param éterek trendjének (7. á b 

r a )  egyenletei a következők:

az összes önkötő keverékekre: ln q = —0.69—0,13t,
a vízüveges önkötő keverékekre: lnq =  —0,37 

—0,2t ,

a m űgyantás önkötő keverékekre: lnq =  —0,66
—0,09í.

Az approximációs görbéken (5 b  á b r a )  a (4) egyen
let alapján m eghatározott inflexiós pont az 1 gör
bén 1974-nek, a 2  görbén 1970-nék, a 3 görbén 
pedig 1980-nak felel meg. Az értékelőparam éter 
változási jellegének az elemzése tehát lehetőséget 
nyújt prognózis készítésére is. Ezenkívül a 7. ábra

a d a ta i  a r r ó l  is  ta n ú s k o d n a k ,  h o g y  a  k u ta tó k  e g y  
ré s z e  á t t é r t  a  m ű g y a n tá s  k e v e r é k e k  v iz s g á la tá ra .  
E r r e  u ta l  a  f e j l e t t  i p a r ú  o rs z á g o k b a n  a z  ö n k ö tő  
m ű g y a n tá s  k e v e ré k e k  té m a k ö ré b e n  m e g je le n ő  in 
f o rm á c ió k  m e n n y is é g é n e k  e x p o n e n c iá lis  n ö v e k e d é 
s i  se b e s sé g e  is  (8. ábra ).

A z in f o rm á c ió á ra m lá s  r e n d s z e r s z e m lé le tű  s t r u k 
tu r á l i s  v iz s g á la ta  t e h á t  f e lh a s z n á lh a tó  a tu d o m á n y  
é s  a  te c h n ik a  fe j lő d é s i  te n d e n c iá in a k  m e g h a tá r o 
z á s á r a  é s  e lő r e je lz é s é re  is.
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F o rd íto tta : dr. K ovács T ibor

A negyedszázados Giessereitechnik köszöntése
S z e r e t e t t e l  k ö s z ö n t j ü k  l a p tá r s u n k a t ,  и  G ie s s e  r e i t e c h n ï k e t  25 é v e s  j u b i l e u m a  a l k a lm á b ó l !

A  m a g y a r  ö n tő  s z a k e m b e r e k  a  f o l y ó i r a t o t  m e g in d u lá s a  ó ta  f i g y e l e m m e l  k í s é r ik .  A  G ie s -  
s e i t e c h n i k  h a s á b ja i r ó l  k é p e t  k a p n a k  a z  N D K  ö n tő ip a r á n a k  f e j l ő d é s é r ő l ,  a z  o t t  f o l y ó  k u t a 

t á s o k  e r e d m é n y e i r ő l ,  a  s z a k e m b e r e k  e g y e s ü l e t i  é le té r ő l ,  é s  s z á m o s  o l y a n  é r t é k e s  m ű s z a k i -  

t u d o m á n y o s  i n fo r m á c ió  b i r to k á b a  j u t n a k ,  a m e l y e k e t  m u n k á j u k b a n  h a s z n o s í ta n i  t u d n a k .

É r d e k lő d é s s e l  o l v a s s u k  a z  ö n tö d e i  f o l y a m a t o k  i r á n y í tá s á v a l ,  a  g é p e s í t é s s e l ,  a  g a z d a s á g o s  
ö n t v é n y g y á r t á s s a l ,  a  te c h n o ló g ia i  k é r d é s e k k e l  fo g la l k o z ó  t a n u lm á n y o k a t .  H a s z n o s n a k  í t é l j ü k  
a  L i t e j n o e  P r o i z v o d s z t v o  c i k k e i n e k  t ö m ö r  i s m e r t e t é s é t  é s  a  f o l y t a t á s o k b a n  k ö z ö l t  t ö b b 

n y e l v ű  ö n té s z e t i  s z ó j e g y z é k e t ,  a m e l y e k  m e g k ö n n y í t i k  a z  i d e g e n  n y e l v ű  m ű s z a k i  i r o d a lo m b a n  

v a ló  t á jé k o z ó d á s t .

A  G i e s s e r e i t e c h n i k k e l  j ó k  a  k a p c s o la ta in k ,  e z  s z á m o s  c i k k  c s e r é j é b e n  is  m e g n y i l v á n u l .  A z  

ö n tö d é b e n  r e n d s z e r e s e n  j e l e n n e k  m e g  d o l g o z a t o k  a z  N D K  s z a k e m b e r e i n e k  to l lá b ó l .  A  r ö v i d  

h í r e k ,  b e s z á m o ló k  a  k é t  o r s z á g  ö n t é s z e t é n e k  j o b b  m e g i s m e r é s é t  s z o lg á l já k .  A  s z e r k e s z t ő k  
id ő s z a k o s  t a lá l k o z ó já n  k i c s e r é l j ü k  t a p a s z ta la ta in k a t ,  m e g b e s z é l j ü k  p r o b l é m á i n k a t .  Ü g y  g o n 

d o l ju k ,  h o g y  e z t  a  k a p c s o la to t  a  j ö v ő b e n  m é g g y ü m ö lc s ö z ő b b é  t e h e t j ü k .

E z e k h e z  k í v á n u n k  l a p tá r s u n k n a k  to v á b b i  s i k e r e k e t  é s

jó  s z e r e n c s é t !

S z e r k e s z t ő  b i z o t ts á g
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Szakosztályi hírek
„30 éves ja K G ST ” em lékü lés

Az Ö ntödei Szakosztály  1979. m á ju s  16-án az egye 
sü le t székiházában „30 év es  a  K G ST ” c ím m el em lék 
ü lé s t ta r to t t .  Dr. Vörös Á rp á d  m egny itó  szav a i u tá n  
e lső k én t K ovács D ezső, szak o sz tá ly u n k  a le ln ö k e  sz á 
m o lt b e  a z  ön tödei gépeknek  és b e rendezéseknek  a  
K G ST k e re te in  b e lü li szakosíto tt g y á rtá sá ra  vo n a tk o 
zó elképzelések rő l, m a jd  dr. V örösné dr. Faragó Elza  
a  V asip ari K u ta tó  In tézet, Szende G yörgy  a  G ép ipari 
T echnológiai In té z e t kü lk ap cso la ta iró l, kü lfö ld i in téz 
m ényekke l v a ló  eg y ü ttm űködésérő l ad o tt tá jék o z ta tó t.

A z e lh an g z o ttak a t d r. V örös Á rp ád  egész íte tte  ki, 
m a jd  ja v a s la to t te t t  a  Szakosztály  K G S T -vei és fe j 
lődő o rszágokkal foglalkozó m u n k ab izo ttság án ak  m eg 
a lak ítá sá ra .
A b izo ttság  e ln ö k e : K ovács Dezső (ÖV).
A b izo ttság  ta g ja i:  H o rn y ák  Is tv á n  (INTRAN SZM AS), 

Ö vári L ászló  (KGYV),
P a lló s  E n d re  (KGM),
P in té r  A n d rá s  (K OG ÉPTERV), 
S á n d o r József (VASKÚT)
S to k k e r K á lm á n  (CSMVA),
S zán tó  J á n o s  (GTI),
S zilágy i Iv án  (KGM),
T a r já n  B éla  (ÖV),
W e in g a rtn e r P á l (K OGÉPTERV).

A b izo ttság  fe lad a ta , hogy áp o lja  a K G ST -vel k a p 
cso la ta inka t, ja v a s la to k a t dolgozzon ki a  szakosítás 
fe jlesz tésére , ille tve  tám ogassa  a z  U NID O  és a  TESCO 
m egfelelő  szerve inek  a  fe jlő d ő  o rszágokban  végze tt 
m u n k á já t.

A z e lh an g zo ttak h o z  S z íj Z o ltán , R ácz O ttó  é s  dr. 
B akó K áro ly  szó lt hozzá.

B. K.

T itk á r i é rtek ez le t

1979. m á ju s  18-án ti tk á r i  é r te k e z le tre  k e rü l t  so r 
B orsodnádasdon , am e ly en  m eg je len tek  az  1978-ban 
B orsodnádasdon , az  1979-ben a  G anz-M ávagban  és a  
G yöngyösi IS G -ben  m eg a lak u lt hely i csoportok  k é p 
v iselő i m e lle tt a  csepeli, m osonm agyaróvári, diósgyőri, 
d eb recen i tag tá rsák , v a la m in t a F ém öntő  S zakcsoport 
t i tk á r a  is. Ö röm m el üdvözö ltük  az E gri H elyi C soport 
a la k u lá sá n a k  e lőkészítésén  fá rad o zó  ta g tá rsu n k a t, B e 
kérné T akács M arg it ko h ó m érn ö k n ő t is.

V asas Is tván , a  B o rsodnádasd i H elyi C soport e ln ö 
kének , m a jd  Im re  L ászló  t i tk á rn a k  köszöntő  szava it 
követően  dr. B akó  K áro ly  az  Ö ntödei S zakosztály  t i t 
k á ra  a  szak - é s  hely i csoportokban  folyó g y ak o rla ti 
m u n k áv a l k ap cso la tb an  ta r to t t  rész le tes beszám olót.

K iin d u lv a  az OMiBKE 1975. o k tó b er 29-én K ecske 
m éten  elfogado tt a lap szabá lyábó l, az  egyesü le ti m u n k a  
a lap já t, tám aszá t a  he ly i és a  szakcsoportok  képezik .

L ényegében  m ind  a hely i csoportok, m ind  a  szak 
csoportok  tevékenysége  m u n k a te rv ü k  a la p já n , a  S zak 
osztály  vezetősége á lta l  b iz to s íto tt kere tösszeg  fe lhasz 
n á lá sá v a l folyik. A csoportok  b ev o n ásáv a l országos, 
ső t nem zetközi ren d ezv én y ek re  is so r ke rü l, ezeknek  
k ü lö n  kö ltségvetése  van . Fontos tudn iva ló , hogy a 
rep rezen tác ió ró l szóló 20/1973. (V. 15.) P . M. szám ú
re n d e le t a la p já n  a  nem zetközi kongresszusokon  és 
kon ferenc iákon  ré sz t vevő  kü lfö ld iek n ek  te lje s  egé 
szében  m ag u k n ak  k e ll v ise ln iü k  a m agyaro rszág i t a r 
tó zk o d ásu k k a l kapcso la tos összes kö ltség e t (MTESZ 
É rtes ítő . 1977. 12. sz.). Ez a ló l csak  az  M TESZ fő tit 
k á ra  a d h a t fe lm en tést. F e lm en tés t je le n th e t az, h a  a 
k ü lfö ld it az előadói tisz te le td íj h e ly e tt  fogad juk  v en 
dégként. A s a já t  kö ltségen  h azán k b an  ta r tó zk o d ó  k ü l 
földi e lőadók  300—500 F t tisz te le td íjb a n  részesíthe tők .

T öbbo ldalú  b izo ttságok , a lb izo ttságok  tá rg y a lása i 
so rán  szá llás és é tkezés nem  b iz tosítha tó , csak  egy 
szeri fogadás ad h a tó . A tá rg y a lá so k  szü n e téb en  kávé  
és  fr is s ítő k  fö lszo lgálhatók , de  a szem élyenkén ti k ö lt 
ség  n em  h a la d h a tja  m eg a  n ap i 30 F t-o t. Az egyszeri 
fo g ad ásra  a z  A  k a teg ó riáb an  (á llam titk á r, m in isz te r 

h e lye ttes . ak ad ém ik u s  stb .) m ax . 150 F t (ebéd), il le t 
v e  200 F t (vacsora), а  В  k a teg ó riáb an  120, ille tv e  150 
F t h a sz n á lh a tó  fel. E zeket a z  összegeket m eg is le 
h e t osztani. H a  a  kü lfö ld i a z  e llá tá s t pénzben  k ap ja , 
k ísé rő je  és to lm ácsa  részére  ilyen  c ím en té ríté s  nem  
fo lyósítható . A z a lk a lm i to lm ács d íjazása  1 n a p ra  
300—700 Ft. A v en d ég lá tá s  so rán  1—4 kü lfö ld i sze 
m élyhez leg fe ljebb  egy k ísérő  tervezhető . A k ísérő  
e llá tá sa  a  vendégge l azonos sz in ten  tö r tén ik , h a  az  
e llá tá s t a  v en d ég  te rm ész e tb en  k a p ja . A v en d ég lá tá s 
s a l i t t  ta r tózkodó  k ü lfö ld iek  n ap i e llá tás i kö ltsége  a  
szá llodakö ltségen  felü l, a  reg g e lit is b e leé rtv e  200 F t 
(A k a teg ó ria ) , ille tv e  140 F t (B kategória). T örekedn i 
kell a  leggazdaságosabb  szá lloda i elhelyezésre .

A k u ltu rá l is  k iad áso k  n em  h a la d h a tjá k  m eg a n ap i 
és szem élyenkén ti 40 F t-o t. A ján d ék o zásra  csak a 
leg in d o k o ltab b  ese tek b en  k e rü lh e t sor, de  csereegyez 
m ény  a la p já n  é rk ező k n ek  a já n d é k  nem  adható .

A m enny iben  a  kü lfö ld i ven d ég  é tkezésben  ré sze 
sül, a  részére  b iz to síth a tó  k ö ltség k ere t 30% -a zseb 
p én zk én t k ifize the tő . /

Az an y aegyesü le teknek  szorosan  eg y ü tt k e ll m űköd 
n iük  a  te rü le t i  szerveze tekke l, hogy azonos id ő p o n tra  
ugyanaz  a  v endég  csak  egy szerveze ttő l k a p jo n  e llá t 
m ány t. H a a k ü lfö ld iv e l k ap cso la tb an  v á rh a tó  k ia d á 
sok  m eg h a lad ják  a 3000 F t-o t, a k k o r e lőzetesen ré sz 
le te s  p ro g ra m te rv e t k e ll készíteni.

E h e ly ü tt k ív á n ju k  m egjegyezni, hogy kö ltségve tés  
n é lk ü li ren d ezv én y ek n é l (vezetőségi ülés, t i tk á r i  é r te 
k ez le t stb.) a  je len lé ti ív n ek  m egfelelően szem élyen 
k é n t 20 F t é rté k b e n  szám o lh a tó  e l kávé, frissítő .

A z M TESZ É rte s ítő  1979. 2. szám áb an  a  nem zetközi 
ré szv é te lle l m e g ta r to tt rend ezv én y ek rő l az  a láb b i t á 
jék o z ta tá s  o lvasható .

A z eg y esü le tek  k é tév e s  n ag y ren d ezv én y te rv é t (nem 
ze tköz i ré szv é te lle l ta r ta n d ó  rendezvények) a  tá rg y 
év e t m egelőző év ja n u á r  31-ig kell b en y ú jtan i az 
M TESZ N em zetközi K apcso la tok  F őosz tá lyának  
(NKFO). A  b e n y ú jtá s  e lő tt m á r szakm ailag  en g ed é 
ly eze tt te rv n e k  ta r ta lm a z n ia  k e ll:

— a  k o n fe ren c ia  a d a ta it:  elnevezése, helye, id ő pon tja  
(idő ta rtam a) ;

— 5— 10 soros an n o tác ió t a  célk itűzés é s  a  tem a tik a  
m eg je lö lésével ;

— a  k ö z rem űködő  egyesület, közpon ti b izo ttság  vagy 
kü lső  szerv  n evé t;

— h a  a  ren d ezv én y t nem zetközi szervezet védnöksége 
m e lle tt  szervezik , a n n a k  m egnevezését;

— a  ré sz tv ev ő k  v á rh a tó  szám át, eb b ő l k ü lfö ld i (tőkés 
é s  szocia lista  b o n tá sb an );

— az e lő re lá th a tó  kö ltségeket, ezek fedezetének  fo r rá 
s a it;

(M TESZ É rtes ítő  1978. 7. sz.).

A te rv e t m in t ja v a s la to t az  N K FO  az  elnökség  elé 
te r je sz ti jó v áhagyásra .

A n ag y ren d ezv én y te rv  e lfogadása  u tá n  — a m e n n y i 
b e n  a  K ü lü g y m in isz té riu m  h o zzá já ru lá sá t edd ig  az  
időpon tig  nem  s ik e rü lt m egszerezn i — a tá rg y év e t 
m egelőző év  au g u sz tu sá ig  az  egyesü le tek  m egkü ld ik  
az N K F O -nak  a  K ü lü g y m in isz té riu m  á l ta l  k ibocsá to tt 
és a z  N K FO  á l ta l  ren d e lk ezé sü k re  b o csá to tt fo rm a- 
n y o m ta tv án y o k at, k é t p é ld án y b a n  k itö ltve . A m enny i 
b e n  v a lam ely , a z  e lnökség  á ta l  m á r jó v áh ag y o tt r e n 
dezvényben  v á lto zás  következ ik  be, a z t a z  N K F O -nak  
h a la d é k ta la n u l b e  k e ll je len ten i,

A z N K FO  az  egyesü le teknek  és a  b izo ttság o k n ak  az 
elnökség  á l ta l  jóváhagyo tt, nem zetközi részvé te lle l 
ta r ta n d ó  nag y ren d ezv én y e in ek  te rv e it összesíti, négy 
n y e lv re  (orosz, angol, n ém et és francia) leford íthatja , 
é s  a  tá rg y é v e t m egelőző év  végén a  kü lfö ld i te s tv é r 
sze rv eze tek n ek  és  egyes egyéb sze rv eze tek n ek  e l ju t 
ta t ja . A z N K FO  le fo rd ít ta t ja  a b a rá t i  országok  k ö v e t 
kező évi, nem zetközi ré szv é te lle l ta r ta n d ó  ren d ezv é 
n y e in ek  te rv é t is, e z t m egkü ld i az egyesü le teknek , 
te rü le t i  szerv eze tek n ek  és  m ás  é rd e k e lt szerveknek , 
m a jd  a  te s tv é rsze rv eze tek tő l k a p o tt m in d en  tovább i 
v á lto zásró l é r te s ít i  azokat.
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A kü lfö ld i k ik ü ld e té sek  te rv sze rű ség e  é rd ek éb en  
év es  te rv e t k e ll kész íten i. A te rv n e k  ta r ta lm a z n ia  
k e ll m in d en  k ik ü ld e té s t m in d  a  szocialista , m ind  a  
fe jlődő  és  tő k és  országokba. A te rv e t szocia lista  és 
nem  szocia lista  re lác ió b an  k ü lön  ke ll elkészíten i. A 
re lác ió k o n  b e lü l k ü lö n  te rv  k észü l a  dev izás k ik ü ld e 
té sek rő l, a  kölcsönös vendég lá tás , v a la m in t a  v en d ég 
lá tá s  (m eghívás) a la p já n  tö r té n ő  k ik ü ld e tések rő l. K ü 
lön  összeá llítás t k e ll kész íten i az  u tazá si iro d ák k a l 
sze rv eze tt csoportos szak m ai u tazá so k ró l is. A  te rv  
csak az o k a t az  u tazá so k a t ta r ta lm a z h a tja , am ely ek  a 
pénzügyi te rv b e n  is szerepelnek . A  te rv  b ek ü ld és i h a 
tá r id e je  a  tá rg y é v e t m egelőző év  augusztusa . (M TESZ 
H iv a ta li É rte s ítő  1976. 6. sz. : fő titk á ri u tas ítás).

A k ik ü ld e tés i te rv ek  e lkész ítéseko r figyelem be ke ll 
venn i az N K K B  e rre  vonatkozó  irán y e lv e it. A  b e é r 
k eze tt ja v a s la to k a t a z  N K FO  összesíti é s  az N K K B  
m e g fe lá ő  b izo ttság a  e lé  te r je sz ti jó v áhagyásra . A k ü l 
fö ldön m egrendezésre  k e rü lő  kon ferenc iák , k iá l lí tá 
sok, stb . rész le tesebb  a d a ta in a k  b ir to k áb an , v a la m in t 
a z  N K K B  jó v áh ag y á sán ak  ism ere téb en , a  végleges 
te rv  ö sszeá llításának  h a tá r id e je  a  tá rg y év  m árc iu s 1-e.

K ü lfö ld iekke l a k ap cso la to t a Szakosztályon  k e resz 
tü l  le h e t ta r ta n i . A lev é lm áso la to k a t gy ű jten i kell. A 
k ü lfö ld iek  b ev o n ásáv a l so rra  k e rü lő  ren dezvényeke t 
az  N K F O -nak  je len ten i kell.

T á rsad a lm i aktivistáik  u taz ta tá sáh o z  a  Szakosztály  
e lnöke  és  t i tk á r a  a lá írá s á v a l in d ító  u tazá si k é re lm e t 
k e ll összeállítan i, am elynek  a la p já n  a dev izaválla ló t 
az N K FO  k ü ld i ki. A z 53/1978 (XI. 10) MT. sz. r e n 
d e le t é rte lm éb en  a  h iv a ta lo s  k iu tazásh o z  szükséges 
ú tlev e le t a  m u n k ah e ly ek  in tézik .

A ven d ég lá táso s vagy  csere  a lap o n  tö r té n ő  u ta z á 
sok tó l e ltek in tv e , a  P én zü g y m in isz té riu m  é s  a z  MTESZ 
közö tti m eg á llap o d ás  sz e r in t csehszlovák, lengyel, r o 
m án , b o lg á r és N DK  v iszo n y la tb an  a  k ik ü ld ö tt az  
IBU SZ-,nál vagy  az O T P -n é l v á sá ro lh a tja  m eg  a szü k 
séges dev izá t, am elynek  fo r in te l le n é r té k é t  é s  a z  ú ti 
k ö ltség e t a k ikü ldő  egyesü let fedez’ a  te rv eze tt k ik ü l 
detési k e re t te rh é re . A z így v á sá ro lt dev iza  a  k ik ü l 
d ö tté v i m ág án -d e v iz a k e re té t terheld, azo n b an  a  M agyar 
N em zeti B an k  az éves k e re t tú llép ése  esetén  az 
M TESZ k é ré sé re  fe lem eli a  k iu tazó  szem ély  d ev iza 
k e re té t. A k ik ü ld ö tt a z  ily en  m ódon fe lv e tt dev izával 
a  m in d en k o rt h iv a ta lo s  n a p id íj-  é s  száltáís4költség- 
k e re tek  figyelem bevéte lével, igazo lt szá llo d aszám lá 
v a l szám ol el az  egyesü letnél.

A m en e tjeg y ek  beszerzésérő l az  M TESZ gondosko 
dik. A k iu tazók  a  h azaérk ezésü k e t követő  30 napon  
be lü l ú ti je le n té s t kö te le sek  kész íten i é s  leadná az 
E gyesü letben , h á ro m  példányban .

T á rsad a lm i a k tiv is ta  szakm ai e lő ad ásan y ag án ak  
k iv ite léh ez  m u n k ah e ly i engedély  szükséges. Az ez 
a la p já n  k iá llí to tt engedély t az egyesü le t vezető ie  ír ja  
a lá , m a jd  ez t e l k e ll  ju t ta tn i  48 ó ráv a l a  k iu tazás 
•előtt a z  M TESZ titk á rság á ra .

A z e lh an g z o ttak a t Ládái B alázs  ti tk á rh e ly e tte s  egé 
sz íte tte  ki.

A  beszám oló  h a rm a d ik  ré széb en  az  egyesü leti m u n 
kavégzésre  irán y u ló  jogviszony lé tesítésén ek  szab á 
ly a iró l v o lt szó.

A m egbízásos jogv iszonynak  h á ro m  k a teg ó ria  ja  v a n  :

1. A  főá llás szerin ti m u n ká lta tó  e se ten kén ti előzetes  
engedélye  szükséges

— h a  a  m unkavégzés id e je  a főállás szer in ti m u n k a 
idővel egybeesik  (bárm ely  a lk a lm i m u n k á ra  v o n a t 
koz ta tva) ;

— h a  a  m unkavégzés ide je  a  főá llás  sze rin ti m u n k a 
idővel nem  esik  egybe, ak k o r is ese ten k én ti en 
gedély szükséges:
a) b á rm ily en  é rd em i tev ék en y ség  ese tében  (pl. to l 

m ácso lás szakértő i tevékenység  stb .);
b) á lta lá b a n  m in d en  egyéb o ly an fa jta  szellem i 

m u n k áh o z , am ely  n e m  esik  a  2. é s  3. pon t 
a la tti  k a teg ó riák b a ;

c) h a v i 16 ó rá t  m eghaladó  o k ta tó  m u n k áh o z  (tan - 
folyam szervező, -felelős, -előadó, konzu ltán s, 
gyako rla tveze tő  e llenőr) ;

d) h av i 6 m u n k a n a p o t (48 órát) m eghaladó  fiz ikai 
é s  egyszerű  ügyv ite li m unkához.

2. É v e n k é n t egyszer en g ed é lyezte tés  alá eső m u n k a 
fa jtá k :

— nem  szak fo rd ítá so k  készítése , le k to rá lá sa  (levelezés, 
m eg h ív ó k  stb.) ;

— sz a b v á n y ja v a s la t készítése .

A z engedélyezte tési e l já rá s t  a  tá rg y é v  e lső  m u n k á 
já n a k  k iad ásak o r k e ll kezdem ényezn i é s  év en k én t 
m eg k e ll ism ételn i.

3. E ngedélyezési kö te leze ttség  alá n em  eső (a lka lm i, 
eseti) m u n k á k :

— Szerzői a lk o tó m u n k a  (pl. tu d o m án y o s vagy  sz a k 
m ai m ű, tan u lm án y , ok ta tási, m ó dszertan i k ia d 
vány , szak iro d a lm i tan u lm án y , szem le, tö m ö rít-  
vény, szakszó tá rak , c ím fo rd ítás  stb .) k ész ítése  é s  az  
ezzel k apcso la to s  le k to ri tevékenység .

— K iad v án y o k k a l összefüggő m u n k á k  (szerkesztés, 
lek to rá lás , tá rg y m u ta tó  készítése , k o rre k tú ra , á b 
raszerkesz tés, té rk ép , m űszak i ra jz , fénykép  stb.).

— H av i 16 ó rá t m eg  n em  h a lad ó  tan fo ly am i o k ta tó 
m u n k a  (tanfo lyam szervező , -felelős, -előadó, k o n 
zu ltáns, gyako rla tveze tő  ellenőr) vagy  v izsgab izo tt 
ság b an  v a ló  közrem űködés.

— H av i 6 m u n k an ap o t (48 órát) m eg  n em  haladó , a 
k ia d o tt M TESZ „Pénzügy i szab á ly za t é s  ügyvite li 
u ta s ítá s” 139. é s  140. o ld a lán  fe lso ro lt fizilkai m u n 
ka.

— H av i 6 m u n k an ap o t (48 órát) m eg  nem  haladó, 
egyszerű  ügyv ite li m u n k a  (pl. le írás , m ásolás, 
m ontírozás, tö rdelés, szám ozás, ra jzo lás).

— Ingyenes m unkavégzés (pl. tá rsa d a lm i m u n k á t 
m eghaladó  tevékenység).

A fo rd ítá s i m u n k á t (szak fo rd ítás vagy  nem  szak - 
fo rd ítás) fe lelősséggel a  m egbízó m inősíti.

A beszám olóban  n em  rész le teze tt kérdésekben  az 
M TESZ e lő írá sa i a  m értékadók .

V égül a  beszám oló  fo g la lkozo tt a  S zakosztály  k ö lt 
ségvetésével és a  csoportok  k ö ltség k ere tén ek  összeál 
lítá sáva l.

A rö v id  eb éd szü n e te t szakm ai e lő ad ás k ö v e tte , a m e 
ly en  ré sz t v e tt  a  B orsodnádasd i L em ezgyár szám os 
dolgozója is, Dr. B akó  K áro ly  ré sz le te sen  összefoglal 
ta  az ön tödék  sta tisz tik a i a d a ta it, k ité r t  a fe jlesz tés, 
az  a la p a n y a g -e llá tá s  g o n d ja ira  is. A z e lh an g z o ttak a t 
Szende G yörgy  főosztá lyvezető  (GTI) egész íte tte  k i, 
m ajd  V ité zy  Tam ás  b e ru h ázás i főm érnök  (G anz- 
M ávag) szám o lt b e  a S o roksári V asön töde fe jle sz té 
séről.

A p ro g ram o t a z  acé lön tődé  m eg tek in tése , m a jd  k ö 
te tlen , b a rá t i  beszélgetés zárta .

B. K.

V ezetőségi ü lés

A z Ö ntödei S zakosztály  1979. jú n iu s  19-én a  N ehéz 
ip a ri M űszaki E gyetem en  ta r to t ta  vezetőségi ülését. 
Dr. Vörös Á rp á d  e ln ö k  m egnyitó  szav a it követően  a 
vezetőség ta g ja i ném a  fe lá llá ssa l adóztak  a k ö ze lm ú lt 
b a n  e lh u n y t Vágó János  tan szék v eze tő  fő isko la i ta n á r  
em lékének . A h áz ig azd a  nev éb en  dr. N ándori G yula  
tan szék v eze tő  egyetem i ta n á r  k ö szön tö tte  a S zakosz 
tá ly  vezetőségének  tag ja it .

A vezetőségi ü lésre  az ön tőágazatos k o h ó m érn ö k 
h a llg a tó k  d ip lom avédésének  befe jez tév e l k e rü l t  sor, 
így a vezetőségi tagok k ö zve tlenü l é rték e lh e tték  az 
if jú  m érnökök  felkészü ltségét, szak m ai rá te rm e ttség é t. 
A m ost v ég ze tt év fo ly am  a z  egyesü le ti é le te t jó l is 
m eri: ré s z t v e tt  a  45. nem zetközi ön tőkongresszus le 
bo n y o lításáb an  és az ö n tö d e i Szakosztály  n em ze t 
közi d iák szem in á riu m án ak  m egszervezésében . _

E lső  n a p iren d i p o n tk é n t dr. B akó  K áro ly  t i tk á r  é r 
té k e lte  a S zakosztály  tevék en y ség é t a  C IA TF m u n k a 
b izo ttsága iban . A C IA T F -nek  m eg a lak u lása  (1923) óta 
fontos fe lad a ta , hogy a  tago rszágok  szab  v á n y  e lő írá sa 
it  fejlessze, ú j techno lóg iákat, v iz sg á la ti m ódszereket 
dolgozzon ki, é s  az  ism ere tek e t k iad v án y o k b a n  fo g 
la l ja  össze. E zt a  fe la d a to t lá t já k  e l a  nem zetközi 
m unkab izo ttságok .

S zakosztályunk , am ely  előd je , a  M ÖSZE révén  1933. 
ó ta  ta g ja  a  C IA T F-nek , m ind ig  is figyelem m el fo rd u lt
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a m u n k ab izo ttság i tevékenység  felé. S zakem bere ink  
je len leg  h é t b izo ttság b an  kép v ise lik  a  m ag y ar öntőket.

1.3. ö n k ö tő  fo rm á zó k e v e ré k e k  m unkab izo ttsága . E l 
nök : dr. T. O lszow sky , t i tk á r :  A . P ajak, m in d k e tten  
lengyelek . A m egfele lő  h aza i m u n k ab izo ttság o t S ze n 
de G yörgy  vezeti, a  t i tk á r  B okor F erenc  (GTI). A t a 
gok szám a  25 fő.

A m u n k ab izo ttság  fe la d a ta  a z  önkö tő  ön tödei fo r 
m a - é s  m ag k ev e rék ek  te rü le té n  közös fe jlesz tési és 
in fo rm ác ió s tevékenység  k ia lak ítá sa . A m u n k ab izo tt 
ságnak  h á ro m  szek c ió ja  v a n :

1.3. A. In fo rm ác ió k  cseréje,
1.3. В. Önikötő kev erék ek  v izsgála ta i.
1.3. С. Ö nkötő  v ízüveges fo rm ázókeverékek .

A  m u n k ab izo ttság  főbb k iad v án y a i a  következők :
A z önkö tő  fo rm ázókeverékek  egységes é rték e lésén ek
k a t a l ó g u s a .
Ö nkötő  fo rm ázó k ev erék ek  egységes v iz sg á la ti e ljá 
rá sa i.
A m u n k ab izo ttság  hazai ta g ja i a  lehetőségekhez 

m érten  ré sz t vesznek  a tanácskozásokon . F e lm érték  a 
haza i laboratóriumi berendezéseke t, ré sz t v e tte k  a  
nem zetközi m u n k ab izo ttság  pub likác ió s m u n k á jáb an , 
te rv e z e te t do lgoztak  k i a z  önkö tő  k everékek  hazai 
szabványára .

A z 1-5 „Ö ntödei h o m o ko k  vizsgá la ti m ó d szere i” 
m u n ka b izo ttsá g  e lső  é s  edd ig  egye tlen  ü lé sé re  a  45. 
nem zetközi ön tőkongresszus a lk a lm á v a l B udapesten  
k e rü lt sor. A z ü lésen  e lfo g ad ták  a z t a jav as la to t, hogy 
k ü lön  a lb izo ttság o k a t a la k íta n a k
— a  p ró b av é te l és p róba-e lőkészítés , v a la m in t
— az  iszap ta r ta lo m  és a  szem csem egoszlás 
egységes m eg h a tá ro zá sán ak  k ido lgozására . A haza i 
K G S Z -e lő írásoka t B. H a m m ern a k  az u tóbb i a lb izo tt 
ság  v eze tő jén ek  1978 vég én  m egkü ld tük .

A b izo ttság n ak  igen erő s h aza i h á tte re  van . A B á 
n yászati é s  a z  Ö ntödei S zakosztály  ta g ja i m á r  több  
ese tb en  meglvdtarfcták a  hazai hom okokkal szem ben  
tálmaisiztofjt követeU m ényeket. A bizottság m u n k á já b a n  
dr. B akó  K áro ly  vesz részt.

A z 1.6 „ F orm ázókeverékek  ka rb o n ta r ta lm ú  ad a lék 
anyaga inak  v izsgá la ta” m u n ka b izo ttsá g  G. N ove lli 
veze téséve l k o rá b b a n  az  ön tödei b en to n itö k  m in ő síté 
sével, a  v iz sg á la ti e ljá rá so k  k ido lgozásával fo g la lko 
zott. A  b izo ttság n ak  eb b en  a z  időszakban  szak o sz tá 
ly u n k  ré szé rő l H evenesi G yörgy  oki. vegyészm érnök  
v o lt a  tag ja , ak i azó ta  n y u g d íjb a  vonu lt. H evenesi 
G yörgy a  hazai beirtom ,tb izottságnak is tag ja  vo lt, és 
ó riási szerep e  v o lt a  b en to n ito k  a k tiv á lá s i techno ló 
g iá jának , az öntödei fe lh aszn á lásn ak  kidolgozásában .

A b izo ttság  m u n k á já b a n  1976 óta, am ik o r is a  B u 
k a re s tb e n  ta r to t t  43. nem zetközi ön tőkongresszus a l 
k a lm áb ó l a  b izo ttság  ta g ja i a  k a rb o n ta r ta lm ú  a d a lé k 
anyagok  k u ta tá sa -v iz sg á la ta  m e lle tt d ö n tö ttek , dr. 
B akó K áro ly  vesz  részt.

A  m u n k ab izo ttság  1977. m á ju s i ü lésére  K ecskem é 
te n  k e rü l t  sor. A z első  fe la d a t a  k a rb o n ta r ta lm ú  a d a 
lékanyagok  de fin íc ió ján ak  kidolgozása, az  egyes ta g 
o rszágok v izsg á la ti e lő írá sa in ak  összeállítása , össze 
gyű jtése  volt. A kecskem éti ta lá lkozón  az összegyűlt 
a n y ag o t té te le sen  é rték e lték , é s  m eg á llap o d tak  közös 
v izsg á la to k  végzésében.

A b u d ap es ti 1978-as m egbeszélésen  G. N o velli fé- 
nyesk a rb o n -m eg h a tá ro zó  készü lékeke t ad o tt á t  h áro m  
tagegyesfület képv ise lő jének . A  p ró b á k a t ennek , v a la 
m in t a  m eglevő készü léknek  a fe lh aszn á lásáv a l kell 
vizsgálni. T ovábbi p ró b á k a t a  VDG b o csá t re n d e lk e 
zésre.

A 4. ö n tö d e i k ö rn yeze tvéd e lm i m u n ka b izo ttsá g  f e l 
a d a ta , hogy ö sszehango lja  az  öntödei kö rnyezetszeny - 
nyezéssel k ap cso la tb an  a  C IA T F tag eg y esü le te ib en  fo 
lyó  m u n k á t, és a  b e v á lt e lő írásoka t, m ódszereke t hoz 
záfé rhe tővé  tegye. A  m u n k ab izo ttság  e lnöke  dr. E ngels 
(NSZK), a le ln ö k e  M. F. Shaw  (N agy-B ritann ia).

A m u n k ab izo ttság  csopo rtja i a  következők :
4.1. K örnyeze tvéde lm i e lő írások .
4.2. K úpo lókem encék  em isszió ja.
4.3. P o rlev á la sz tó  berendezések .
4.4. A  szag h a táso k  kiküszöbölése.
4.5. Ö ntödei hu lladékok .

E zenk ívü l m ég az  a láb b i c sopo rtoka t te rv ez ik : 
V illam os kem encék  em issz ió jának  korlá tozása .
A p o rlev á lasz tó k b an  le szű rt levegő v isszafo rgatása. 
A k ö rn y eze ti z a já r ta lo m  e llen i küzdelem .

A m u n k ab izo ttság  pub likáció i a  következők :

A C IA TF tag o rszág a in ak  környezetvédelm i szab á ly 
z a ta  é s  kö rn y eze tv éd e lm i tevékenysége.

A  C IA TF tag o rszág a in ak  kúpo lókem encék re  v o n a t 
kozó környeze tvéde lm i e lő írása i.

A k úpo lókem encék  em issz ió jának  jellege.
A  k úpo lókem encék  em isszió ja.
A  kúpo lókem encék  p o rán ak  levá lasz tása .

Ö n tödében  h a sz n á lt anyagok  veszélyei (a lum ín ium  
é s  -por, k a rb am id -fo rm a ld e h id  gyan ta , m ag n éz i 
u m  és -ox id , n ikkel, te llú r , h o t-b o x -g y an ták , 
vas-ioxid-gőzök, b é rilliu m , in a k tív  porok, szén - 
m onoxid , fen o lgyan ták , k v arcpo r).

A k iad v án y o k  m ag y ar n ye lven  tö rtén ő  k iad ásán ak  
e lőkészítése  fo ly am a tb an  van . A m u nkab izo ttság  
m u n k á já b a n  H o rvá th  László  (ö . V. A célön tő  é s  Cső 
gyár) vesz  részt.

A  7.1. L em ezgra fito s  ö n tö ttva s” m un ka b izo ttsá g  
(elnöke: dr. O rths) ,a C IA T F a lap szab á ly án ak  m egfe 
le lően  1974. ok tóberében  befe jez te  tevékenységét. A 
m u n k ab izo ttság  t i tk á ra , dr. W . W eis  írá sb an  fo ly am a 
to san  tá jé k o z ta tta  a  tagoka t a tém ák  le zá rá sáv a l k a p 
csolatos eredm ények rő l.

A  m u n k a  1977-ig, ' a  F iren zéb en  m e g ta r to tt 44. 
nem zetközi ön tőkongresszusig  írá sb an  fo ly ta tódo tt. I t t  
m eg v ita ttu k  a  m u n k a  to v á b b fo ly ta tá sá ra  jav aso lt 
té m á k a t. A z ü lésen , am e ly en  a  szavaza ti joggal r e n 
delkező 10 h iv a ta lo s  k ü ld ö tt é s  10 v endég  képviselő  
v e tt részt, é lén k  v ita  fe jlő d ö tt ki. de nem  a la k u lt ki 
vég leges á llá sp o n t a  tém ák  k iv á la sz tá sáv a l k ap cso la t 
b an , ugyan így  e red m én y te len  m a ra d t a 45. nem zetközi 
ön tőkongresszus a lk a lm áb ó l B u dapesten  m eg ta rto tt 
ü lés  is.

A következő  ü lés re  1979. fe b ru á r  8 -án  D üsseldo rf 
b a n  k e rü l t sor. T ek in te tte l a rra , hogy d ev izap rob lé 
m ák  m ia tt az O M BK E szem élyes kénv ise lő t nem  k ü l 
dö tt, írá sb an  je le n te ttü k  b e  a  m u n k ab izo ttság  te v é 
kenységéve l k apcso la to s á llá sp o n tu n k a t. E g y e té r té sü n 
k e t  fe je z tü k  ki a  ..M éretpontosság, ta lá la t i  b iz to n ság ” . 
,,Az ö n tvények  fe lü le ti t isz ta ság a” , az  ..ö n tv én y sz i 
lá rd ság ” és ..A fo lvékony  vas m inőségének  kom plex  
e llenőrzése” tém áv a l.

A b izo ttság  rész le tesen  m eg tá rg y a lta  az a lábbi fe l- 
v e te t t  té m á k a t:

1. T alálata b iz tonság  kupo lóo lvasz tás esetén . M eg 
á lla p íto ttá k , hogy a  szó rás csökken tése  a la p ja  leh e t a
7.1. m un k ab izo ttság  ű ibó li ak tív  tevékenységének . Egy 
szűk csoport m u n k p ro g ram o t és k é rdő íve t á llít ös«7e 
a  k ö v e tkező  ü lésre .

2. A „M éretpon tosság” té m a  v eze tésére  F ra n c ia o r 
szág  válla lkozo tt.

3. A fe lü le ti tisz ta ság g a l kapcso la to s e lő írások  és 
p ró b ák  gyű jtése  m eg indu lt, a z  összegyű jtö tt anyago t 
á ta d já k  a  cseh és a  svéd  kü ld ö ttek n ek .

4. A z . .Ö n tv é n y sz ilá rd s á g ” té m a  n a g y  é rd e k lő d é s t  
v á l to t t  k i. A  k ö v e tk e z ő  ü lé s ig  k é rd ő ív e k e t  k ü ld e n e k  
az  egyes tagországoknak .

5. A z „O lvasztás indukciós kem encében” té m a  m eg 
v ita tá sá t — a fe lvető  N DK  táv o llé te  m ia tt a  k ö v e t 
kező ü lé s re  n ap o lták .

A 7.4- „G öm bgra fito s ö n tö ttva s” m u n ka b izo ttsá g  
(elnöke: A . K aram ara) a  7.1. b izo ttsághoz hasonlóan  
1974-ben b efe lez te  ak tív  tevéV envségét. L evelezés fo r 
m á já b a n  fo ly ta tó d tak  b izonyos tém ák , de ü lé s re  csak 
1979. fe b ru á r  9-én  k e rü lt sor. A  n ap iren d  az  a lább i 
v o lt:

1. A fo lyékony  v a s  kezelése.
2. A  göv. k ép lék en y  a la k ítá s á n a k  lehetőségei.
3. A hőkezelés né lk ü li göv.
4. A z ö tvözö tt göv. g y á rtá sán ak  p roblém ái.
5. B első feszü ltségek , energ iah a táso k .
6. K arsay  1. ja v a s la ta  a lb izo ttság  lé treh o zásá ra , m e ly 

n ek  té m á ja  a  duzzadás! h ib ák  e lkerü lése .
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A z ü lésen  devizaproiblém ák m ia tt n em  v e tt  ré sz t a  
m ag y ar h iv a ta lo s k ü ld ö tt. Jegyzőkönyv  nem  érkeze tt, 
így az e lh an g zo ttak ró l és a h a tá ro za to k ró l n incs tu 
dom ásunk.

A 7.2. „ T em p erö n tvén yek” m u n ka b izo ttsá g  cé lja  és 
fe la d a ta  a  tem p e rö n tv én y ek  fe lh a szn á lá sán ak  te r je sz 
tése, m inőségeinek  nem zetközi szabványosítása . A b i 
zo ttság  m in d en  o ly an  te rü le t te l é s  fe la d a tta l fog la lko 
zik. am ely  kapcso la tos a  tem p erö n tv én y ek k e l : te m 
p e rön tvények  g y á rtá sak o r je len tk ező  h ibák , te m p e r 
ö n tvények  megm unlkálíhatósága, hőkezelése, o lvasz tá 
sa, elem zése stb . A m u n k ab izo ttság  összefüggéseket 
k e re s  a  hagyom ányos m ódon m é rt sz ilá rd ság i je llem 
zők és  a  tény leges ö n tvények  je llem zői között.

E gy esü le tü n k e t 1971 ó ta  dr. M acher F rigyes  (ÖV 
Soproni V asöntöde) képviseli, aki k é t  a lk a lo m m al t a r 
to t t  e lő ad á s t a  m u n k ab izo ttság b an  a  tem p erö n tv én y ek  
sp ek tro m etriá s  e lem zéséről, ille tv e  a k upo lóban  olvasz 
to t t e lőadást a  m un k ab izo ttság b an  a tem p erö n tv én y ek  
szó láskén t a  haza i d ila to m e tr iá s  e lem zéseke t . ism e r 
te tte . J a v a s la tá ra  a  b izo ttság  ez t a  p ro b lém á t m u n k a- 
te rv é b e  fe lve tte . A m u n k ab izo ttság  ja v a s la to t t e t t  az  
IS O -nak  a tem p erö n tv én y ek  nem zetközi szabványosí 
tá sá ra . A m u n k ab izo ttság  1972-ben S o p ro n b an  ü lése 
zett.

A C IA T F-m unikab izo ttságokban  folyó tevékenységet 
az ö n tö d e  ren d sze re sen  ism erte ti.

A z e lh an g zo tt beszám olóhoz a  következők  szó ltak  
hozzá : P in tér  A ndrás, L ádá i B alázs , K ovács László, 
V itá n y i Pál, Ernőd G yula , Sándor Jó zse f, dr. P ilissy  
Lajos, T ó th  A ndrás.

A  hozzászólások u tá n  a  vezetőség  a  következő  h a 
tá ro z a to t fogad ta  e l:

— E rősíten i k e ll a  m un k ab izo ttság i tevékenységet. Az 
Ö ntödében  m eg je lenő  beszám olók  ré sz le te sen  is 
m erte ssék  a  fe lad a to k a t, a z  eredm ényeket.

— Ö sztönözni k e ll a  m u n k ab izo ttság o k b an  dolgozó 
ta g tá rsa k a t, hogy az ü lé sek re  e lőadásokkal, re fe 
rá tu m o k k a l k észü ljen ek  fel.

— T örekedn i ke ll a  b izo ttság i k iad v án y o k  m eg je len 
te té se k o r a  Sesztopa l p ro fesszo r á lta l  jav aso lt r e n d 
sze r a lk a lm azására .

A vezetőségi ülés n a p ire n d jé n e k  m egfelelően a kö 
vetkező beszám oló t dr. N ándori G yu la  ta r to t ta  a k o 
hóm érnökképzés helyzetérő l, a  b e isk o lázás gond jairó l. 
A z ö n té sz e ti T anszékrő l, az  o k ta tá s i ren d sze r k ia la k u lt 
k e re te irő l a z  Ö n tödében  m á r  tö b b  dolgozat je len t 
meg. 1965. ó ta  a  K ohóm érnök i K a r k é t szakán  — m e- 
talliurgius é s  techno lógus — több  ág aza t m űködik . A 
m e ta llu rg u so k  vas- és fém kohászok, ille tv e  ö n tőága- 
za to s hallga tók . A z e lső  ön tőágazatos kohóm érnökök  
k ib o csá tása  (1968) ó ta  — az  eb b en  az  év b en  v égze t 
tek k e l eg y ü tt — 235 kohóm érnök  dolgozik  ön tő  szak- 
képzettséggel. A végze tteknek  kb. 60% -a m a ra d t a 
pályán .

B eszám oló jában  N ándo ri p ro fesszo r m é lta tta  a  h a ll 
g a tó k n ak  egyesü le tünkkel, a  v á lla la to k k a l k ia la k u lt 
k apcso la ta it. Igen  nagy  gond a beisko lázás, a  dem og 

rá fia i apá ly  to v áb b  ta r t. S a jn á la to s , hogy a  tá r s a d a 
lo m b an  k ia la k u lt m eg íté lés sz e r in t a  m i fog lalkozá 
su n k  n em  vonzó. E bben  az  évben  a  K ohóm érnök i 
K aro n  b e isk o lázh a tó  60 h e ly re  c su p án  84 f ia ta l je le n t 
kezett, ak ik  közül azo n b an  fe lv é te lre  leg fe ljebb  50% 
a lka lm as . A szakm acsoportos fe lvé te li é s  a z  ez t k ö 
ve tő  á ti rá n y ítá s  sem  m egfelelő  m ódszer. E rő te ljesen  
k e ll tám o g a tn i a levelező  o k ta tá s t, így a z  é re ttség ize tt 
szakm unkások  képzése  m ego ldható . É ven te  5— 10 ön- 
tő ág aza to s levelező h a llg a tó  végez.

Dr. P ilissy Lajos  hozzászó lásában  e lm ond ta , hogy 
nem  a la k u lt  ki b iza lom  a  szakközép isko lák  irán t. A 
.technikum ok v isszaá llítá sa  ú jra  n ap iren d en  van . Egye 
sü le tü n k  eddig i erő fesz ítése it a  be isko lázás g o n d ja inak  
en y h íté sé re  nem  k ís é r te  siker.

Ernőd G yula , dr. B akó  K áro ly , V itá n y i Pál, S zu  
G éza  a  beisko lázási p ro p ag an d a , a  k iadványok , d ia 
f ilm sorozatok  szükségességérő l szó ltak , ille tv e  az  ez 
zel ^kapcsolatos fenntartáslaiknlaik á d ta k  hango t. A  v e 
zetőség a  következő  h a tá ro z a to t fo g ad ta  e l:

M inden  lehe tő sége t m eg  k e ll ra g a d n i a  beisko lázás 
g o n d ja in ak  enyh ítésére . Fel k e ll k é rn i a z  O k ta tás i 
B izottságot, a  F ISZ E M U B I-t, hogy teg y en  ja v a s la to t 
a p ro p ag an d ára , á llítson  össze p ro g ram o t a  tan fo ly a 
m okra.

A n ap iren d  h a rm a d ik  p o n tjá n a k  m egfelelően  dr 
V örös Á rp á d  összefog la lta  a  IX . ö n tőnapok  főbb a d a 
ta it. A ren dezvényen  összesen 277 fő v e tt  rész t, ezek 
bő l 14 kü lfö ld i (bolgár, jugoszláv , lengyel é s  N D K - 
beli), 6 nyugd íjas, 13 m iskolci é s  3 d u n aú jv á ro s i d iák  
volt. A k iá llításo n  összesen h é t v á lla la t v e tt részt.

A kecskem éti vezetőségi ü lés h a tá ro z a tá n a k  m egfe 
le lően  tö b b en  szóban , Csire Is tv á n  és M u h i N ándor  
pedig  írá sb an  a d tá k  m eg vé lem én y ü k e t az  ön tő n ap o k 
k a l kapcso la tban . A v é lem ények  a la p já n  a  jövőben 
tö rek ed n i kell az  in fo rm ác iók  id ő b en  tö r té n ő  közlésé 
re, a  p ro g ram  pon tos b e ta r tá sá ra , é s  m eg  k e ll o ldan i 
a  k ü lfö ld iek  m egfele lő  szakm ai k ísére té t.

A hozzászólók (V itá n y i Pál, S zy  G éza, P in tér  A ndrás, 
M ühl N ándor, dr. P ilissy  Lajos) é sz rev é te le it a  k ö v e t 
kező ön tőnapokon  h aszn o sítan i k ív án ju k , A vezetősé 
gi ü lés ezzel k ap cso la tb an  a  következő  h a tá ro za to t 
hozta :

A  X. ön tőnapok  szervező  b izo ttság á t k é t  év v e l a  
ren d ezv én y  elő tt, v ag y is  1980-ba.n k e ll m egválasz tan i. 
A z e lőkész ítést a  b izo ttság  k ezd je  m eg, é s  e lképze lé 
s e i t  v i tá ra  te r je ssze  a  vezetőség  elé.

Az egyebekben az egyesületi lap o k  á rrendezésével 
kapcso la tos tag d íjem elésrő l, a  X. m in takész ítő  é s  az 
V. nyom ásosön tészeti -napok e lőkészítésérő l, a  B ü h le r- 
ankétró l, a  legu tóbb i e lnökségi és ti tk á r i ü lésrő l v o lt 
szó. A vezetőség  köszöne té t m o n d o tt Lan tos Is tv á n 
nak, a  K G Y V -beli csoport v o lt t i tk á rá n a k  és V itá n y i  
P á ln ak , az  apci hely i csoport v o lt e lnökének , é s  sok 
s ik e r t k ív á n t a h e ly ü k re  lép ő  dr, T em essy  S ándo rnak  
(KGYV), ille tv e  K á lm á n  B é lán ak  (APC).

A vezetőségi ü lés  dr. V örös Á rp ád  zá rszav áv a l é r t
véget.

B. K.

Műszaki és gazdasági hírek
Űj öntöde épül Brazíliában

A N em zetközi P énzügyi T ársaság  (IFC) 20 M $ h i 
t e l t  n y ú jto tt  B raz ílián ak  egy új ö n tö d e  felép ítéséhez. 
A beru h ázás te ljes  kö ltsége  205,4 M $, az ön töde  k a 
p ac itá sa  57 E t  ön tvény  lesz. A z úlj öntöde, m ely e t 
B elő H orizon te  közelében , B etim ben  (M inas G e ra is  á l 
lam ) fognak  fe lép íten i, egy ike  lesz B raz ília  legnagyobb 
és  leg ko rszerűbb  ön tödéinek . Az FM B g yártási p ro g 
ra m ja  igen széles sp ek tru m ú  lesz: nagy  szilárdságú  
ö n tv én y ek e t fog g y á r ta n i a  já r m ű -  tr a k to r -  é s  b á n y a 
g ép ipar részére. Az üzem  1840 fő t fog la lkoz ta t m ajd . A 
b e ru h ázás  ö sszhangban  v an  a  b raz il k o rm á n y  am a  
tö rekvésével, hogy a  kevésbé  fe jle t t  te rü le tek  ip a ro 
so d ásá t elősegítse. A z ú j ön töde  o ly an  ko rsze rű  te c h 

no lóg iákkal fog dolgozni, am ily en ek  je len leg  m ég  n in 
c senek  B raz íliáb an  bevezetve.

G iessere itech n ik , 1979. 4. sz.

Kényszer-légkeringtetéses hőkezelő kemencék

A z an g lia i M onom eter M a n u fac tu ring  Co., L td. 
(R ectory G rave, L eigh-on-S ea) ú j k o n s tru k c ió jú  v e r 
tiká lis , k én y szer-légkering te téses , v illam o s fű té sű  hő 
kezelő k em en cék e t ho zo tt fo rgalom ba. A kem encék  
lilOO és 750 °C h ő m érsék le tre , 0  400X305 mim és 0  
915X915 m m  belső  m é re t k ö zö tt ö tfé le  nagyságban  
készü lnek . A kem encék  króm nákkel fű tőe llen  á llássa l
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1. ábra. V ertiká lis hőkezelő  kem en cék  kén yszer-lég k erin g te -  
tésse l

dolgoznak. A k isebb  hő m érsék le tű  kem encék  kö zv e t 
len ü l a h á ló za tra  kapcso lhatók , a  nagyobb hő m érsék - 
le tű ek h ez  tra n sz fo rm á to r ta rtoz ik . A  b e té ten  nagy  
m ennyiségű  levegő t le h e t á tá ram o lta tn i, s a  szab á ly o 
zási ta r to m án y o n  be lü l egyen le tes h ő m érsék le t b iz to 
sítha tó . A szabályozó- és kapcsolóegység egy kü lön  
szek rényben  foglal h e ly e t (1. ábra). A  szabályozó k é t-  
á llású , c s illag -három szög -k im enetű  vagy tirisz to ro s a r á 
nyos szabályozó. A h ő m érsék le t-reg isz trá ló t k ív án ság 
ra  beép ítik .

T h o m a s  K r le s m e r  P r e s s e  In fo rm .

3. kemencekiállítás Birminghamben

A Society  of In d u s tr ia l F u rn ace  E ngineers — az 
ang ila i k em en ceg y ártá s t elősegítő  szervezet — védnöksé 
ge a la t t  1980-ban h a rm ad szo r ren d ez ik  m eg a  k e m e n 
cék, tű zá lló  anyagok, a hőkezelés és az  e n e rg ia ta k a ré 
kosság k iá llí tá s á t a  b irm in g h am i N atio n a l E xh ib ition  
C en tre -ben . A m ásodik  k iá llításon , m ely e t 1978-ban 
ta r to tta k , 75 k iá llító  és 6000 lá togató , a z  egy idejű leg  
m eg ren d eze tt ké tnapos kem encekon ferenc ián  pedig  152 
szak em b er v e tt  részt. A k iá llítá s i közpon t 6. és 6A  
c sa rn o k áb an  több  m in t 3000 m - te rü le t áll a  k iá llító k  
rendelkezésére . A z 1980. no v em b er 10. és 14. között 
ta r ta n d ó  k iá llítá s  be  fog ja  m u ta tn i a  h ő tech n ik a i e l 
já rá so k  és berendezések , v a lam in t az  en e rg iae llá tá s  és 
-tak a rék o sság  te ré n  e lé r t leg ú jab b  fejlődést.

In tern. S ym p osia  & E x h ib ition s Ltd.

Öntőgyanta mintákhoz

A L ech ler  G m bH  (Fellbach, N SZK ) új ké ta lko tós, 
epox idgyan ta  a lap ú  ö n tő g y an tá ja  szobahőm érsék le ten  
kem ényedik . A R ezolin  EPO  4019 CM 2 je lű  ö n tő 
g y an ta  a  h ő n ek  és a  vegyi any ag o k n ak  jó l e llenáll. A 
m egkem ényede tt an y ag  utó lagos hőkezelés ese tén  
+ 170  °C-ig hőélló , é s  e llen á ll olyam agresszív  a n y a 
goknak, m in t a  m onosztiro l és a d im etil-fo rm am id . 
Az ö n tőgyan ta  e lső so rban  m in ták  kész ítésé re  h aszn á l 
ható .

G ie sser e i-P ra x is , 1979. 5. sz.

Hidegszívós gömbgrafitos öntöttvas
A z alacsony  hő m érsék le tek en  dolgozó ön tv én y ek e t 

eddig  főleg n ikkelacélokbó l á llíto ttá k  elő. A zonban  e b 
ből az  anyagbó l igen  neh éz  k o m p lik á lt ön tv én y ek e t 
g y ártan i. A S u lzer  A G  (W in te rth u r, Svájc) egy sp e 
c iális göm bgrafito s ö n tö ttv a sa t fe jle sz te tt ki, am ely  
—100 °C-ig m ég jó  szívósságot m u ta t, és u g y an ak k o r 
b o nyo lu lt ö n tvények  k észítésé re  is a lka lm as. A z ü tő 
m u n k a  m e lle tt a tö résm ech an izm u st is m egv izsgálták

—100 °C-ig, és m eg á llap íto tták , hogy az  é rték ek  közel 
azonosak  az  ö tvözö tt acé léval. A z ú j anyag  o lyan 
kom presszo rházak , -fed e lek  és sze lepek  ön tésére  h asz 
n á lh a tó , am ely ek  —80 °C-ig te r jed ő  h idegben  dolgoz 
nak . A  szobahőm érsék le ten  m u ta tkozó  k ivá ló  szívós 
ság  ré v é n  ez t a z  an y ag o t a lag ú tfú ró  gépek  lengőszek 
rén y én ek  ön tésé re  is  haszn á lják .

G ie s s e re i-P ra x is ,  1979. 6. sz.

Központi elszívórendszer pontelszíváshoz

A svéd  U n iven t In d u s tr im iljö  A B  (Laholnn) M iniflow  
n ev ű  e lsz ívórendszere  a  hagyom ányos berendezésekhez  
v iszony ítva  m indössze 3—8% -nyi levegőm ennyiséggel 
dolgozik, s így je len tő s en e rg ia m e g ta k a rítá s t te sz  le 
h e tővé . U gyaniakkor a  M iniflow  m egfelel a  szigorú 
svédország i kö rn y eze tv éd e lm i és b iztonság i e lő írá so k 
nak . A M iniflow  berendezés levegőelszívása a  szü k 
ség le tnek  m egfelelően  50 és 500 m 3/h  közö tt vá ltozhat. 
A berendezés le lke  az  elszívóberendezés, m ely  0,95— 
0,65 b a r  n y o m ást lé tesít. A  részv ák u u m o t egy kö zv e t 
le n ü l kap cso lt cen trifu g á lis  v en tillá to r , a n agyvák uü - 
m ot egy 7 vagy  több  fokozatú  tu rb ó v e n tillá to r  á llítja  
elő. A z e lsz ív o tt levegő először egy c ik lo n b a  ju t, ahol 
a  d u rv áb b  részecskék  le v á ln a k  A  m arad ék  p o r t a 
szűrő  ta r t ja  v issza (2. ábra). À  szű rőe lem eket 15 p e r -

г. á b ra .  A  k é t legk isebb  M iniflow  szűrő- és e lszívóegység  
300 és 600 m ï/h te ljesítm én n ye l

cen k én t au to m a tik u san  sű r íte t t  levegő tisz títja . Az e l 
sz ívóvezeték  korrózióálló  (horganyzott) acélbó l k é 
szül. 1 A z e lszívó töm lők  csatlakozói au to m atik u s zá ró 
sze leppel v an n ak  e llá tva . A pon te lsz íváshoz sokféle 
e lszívóernyő  á ll rende lkezésre , tö b b ek  közö tt 1—6 m 
h a tó su g arú  lengőkaros elszívók is. A M iniflow  elszívó 
ren d sze r E u ró p a  szám os ö n tödé jében  bevált.

E IB IS  P r e s s  In f o rm a t io n

Jobb tulajdonságú alumíniumötvözetek

A genfi B a tte lle -In s titu t  k ís é r le te k e t szándékozik  
végezni a n n a k  m eg á llap ítá sá ra , hogy a kereskedelm i 
a lu m ín iu m ö tv ö ze tek  szennyező- és nyom elem ei — f i 
gyelem be véve az előállítás m ó d já t — m ilyen  h a tá s 
sa l v a n n a k  az  ö tvözetek  tu la jd o n ság a ira . A k ísé rle tek  
elsőso rban  a já rm ű ip a ri ön tvényekhez  h aszn á lt a lu 
m ín ium ö tvöze tek re  kon cen trá ló d n ak . V izsgálni fog ják  
a sz ilá rd ságo t, a  n y ú lás t, az  ü tő m u n k á t és a  po rozi 
tá sú  A k ísé rle tek  célja , hogy m egá llap ítsák  az  ön thető  
a lum ín iu m ö tv ö ze tek  fe lh aszn á lásán ak  to v áb b i leh e tő 
ség e it a  já rm ű ip a rb a n .

G ie ss e re i, 1979. 3. sz.
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\  B t e í  r
3. ábra. H ordozható m ű szer a fo lyék o n y  fém ek  és az ön tő- 

szerszá m o k  h őm érsék le tén ek  m érésére

Furángyantás homok regenerálása

A furánigyam tás hom ok re g e n e rá lá sá ra  L engyelo r 
szágban  k ife jle sz te tt te rm ik u s  be ren d ezés egyik  egy 
sége  egy év  ó ta  üzem éi a z  N SZ K -beli G eislingen  
egyik  ön tödéjében . A  berendezésse l eddig  20 E t  ho 
m oko t reg en erá ltak , és 1 t  fe lh a szn á lt ho m o k ra  vo 
n a tk o z ta tv a  20 DM m e g ta k a rítá s t é r te k  el. E red m é 
nyes k ísé rle tek  fo ly tak  m ás g y an tás  és b en ton ito s  h o 
m okok  reg en e rá lá sáv a l is. A  reg en erá ló  berendezés 
fe lá llítá sáv a l az  ön töde  készletezési g ond ja i is m egol 
dód tak .
G iesserel, 1979. 3. sz.

Hordozható pirométer nyomásos öntödék részére

A z an g lia i N o rth ern  In s tru m en ts  (Leeds) L td . új 
ho rdozha tó  p iro m éte rév e l m in d  a  fo lyékony  fém , m ind  
a  szerszám  h őm érsék le te  m érhe tő . A  D P P  ’K ’ je lű  
m ű sze r m é ré sh a tá ra  0-tól 1000, illé tv e  1400 °C-ig 
te r jed h e t. A  h ő m érsék le t a  d ig itá lis  k ije lző n  o lvasható  
le. A  fü rd ő  h ő m érsék le tén ek  m éréséhez  a  szabványos 
M in id ip  hőe lem ek e t k e ll a  b em ártó  k a r  végéhez  c sa t 
lak o z ta tn i. Egy hőelem  5—20 b e m á r tá s t b ír  k i. A  
szerszám  h ő m érsék le tén ek  m éréséh ez  egy tap in tó h ő 
e lem et ke ll a  m ű szer o ld a láb a  bedugn i, s m érés köz 
b en  a  M in id ip  hőe lem et el ke ll táv o lítan i (3. ábra). 
A m enny iben  m ind  a  k é t hőelem  a  m űszerhez  c sa tla 
kozik, a k k o r a  k ije lző n  egy m eg tévesztő  „á tlagos” h ő 
m érsék le t je len ik  meg.

Szekrény nélküli formázósorok egy lengyel öntödében

A z N S Z K -beli U N IV E R S A L  M asch inen - u n d  A p p a 
ra tebau  G m b H  & Co. K G  h á ro m  szek rény  n é lk ü li 
fo rm ázó so rt szá llíto tt a  lengye l PO LIM A T E X  te x t i l 

g épgyár ú j ö n tödé je  részére , am e ly e t Lódz m e lle tt 
ép íte tte k  fel lem ez- és göm bgrafito s ön tv én y ek  g y á r 
tá sá ra . A z U N IV ERSA L K FA —20/U N IVERSAL R O - 
TOM AT 220 típ u sú  form ázóberendezés 508X610X205/ 
195 m m -es forimaitömböfket készít. A  f orm ázósoro  kan. а  
tex tilg ép ek  és a  h id rau lik u s  berendezések  k is és k ö 
zepes sú ly ú  ö n tv én y e it a  szükséges m enny iségben  le  
le h e t g yártan i.

G iesserei, 1979. 5. sz.

K. L.

Osztrák öntőnapok Leobenben
c

1. kép. L eoben  fő tere

Plenáris ülés
(e lnök: Ziegler, R.)

A  M ura  k iszélesedő völgyében, h a ta lm as  hegyek  k a t 
la n á b a n  fekvő L eobenben  (1. kép), a  v ilág h írű  s tá je r  
v a s ip a r 40 000 lakosú  k ö zép p o n tjáb an  áp rilis  26—27-én 
nagyszabású  ren d ezv én y re  k e rü l t  sor. Az ön tő n ap o k a t 
az O sz trák  ö n tő  S zakem berek  E gyesü lete  (VÜG), a 
B ányászati és K ohászati E gyetem  Ö n tészeti T anszéke 
és az O sztrák  ö n té s z e ti In téze t rendezte . Az ön tőnapok  
a la t t  z a jlo tt le  a  VÖG és a  G yak o rla ti ö n té s z e ti K u 
ta tá s i E gyesülés közgyűlése is. A m in tegy  250 ré sz tv e 
vő közö tt kb. 50 k ü lfö ld i vendég  is volt, tö b b ek  közö tt 
Svájcból, az N SZK -ból, H o lland iábó l, L engyelország 
ból. H azán k b ó l Sipos Is tv á n  (LKM) és dr. V örösné  
(VASKÚT) v e tte k  ré sz t az ö n tőnapok  m u n k á jáb an . A 
ren d ezv én y  helye  az E gyetem  kongresszusi kö zp o n tja  
volt.

Á prilis  26-án 9 ó rak o r v o lt az ö n tőnapok  m eg n y itá 
sa  és a  p len á ris  ülés, am elyen  négy e lőadás han g zo tt 
el. E zt k öve tően  a  ha llga tó ság  a k tív  részvétele , hozzá 
szólása m e lle tt k é t szekcióban  6—6 előadás han g zo tt 
el. Az ö n tőnapok  b e fe jezésekén t k e rü l t  so r az O sztrák  
Ö n tészeti In té z e t m eg tek in tésére , m a jd  a  város po lgár- 
m este re  fogadáson  lá t ta  vendégü l a ré sz tvevőke t a 
B au m an n  Szállóban.

Á prilis  27-én 9.15-kor kezd ő d ö tt az O sz trák  ö n té sz e ti 
In téze t 25 éves fen n á llá sa  a lk a lm áb ó l ta r to t t  ju b ile u 
m i ün n ep i ülés. A  vendégek  üdvözlése és a  rég i e l 
nökség leköszönése u tá n  az In téze t ú j vezetősége n e 
vében  dr. R. H u m m er  in tézetvezető  ü n n ep i bevezető  
szavai következ tek , m a jd  h á ro m  előadás han g zo tt el. 
Az első e lő adásban  dr. R. Z ieg ler  ism e rte tte  az O szt
rá k  ö n té s z e ti In té z e t 25 éves tevékenységét, ezu tán  d r. 
V örösné d r. F aragó  E lza e lőadása  k ö v e tk ez e tt a  V as 
ip a r i K u ta tó  In téze tb en  folyó ön tészeti k u ta tá so k  m ű 
szak i-tudom ányos ereedm ényeirő l, m a jd  dr. K . O rths  
(D üsseldorf) a  k u ta tá s i e redm ények  üzem i bevezeté 
sének  p ro b lém áiró l ta r to t t  előadást.

A  k é t n ap  a la t t  e lh an g zo tt 19 előadás röv id en  az 
a láb b iak b an  fog la lható  össze:

1. T hury , W. (L eoben): A z  in té ze t m u n k á já n a k  á tte 
k in tése , a m ego ldo tt és m ego lda tlan  ön tésze ti p rob 
lém ák.
A z  O sztrák  Ö n tészeti In téze t 25 éves tevékenységé 

nek  elem zése. A  beöm lő rendszer szám ítása , k ia la k ítá 
sa fém öntvények  és göm bgrafito s ö n tö ttv as öntésekor.
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Az ön tvény  helyes ön tési he lyze tének  m eghatározása . 
Az ism ert szám ítási m ódszerek  üzem i bevezetése.

2. B rezina , P. (Z ürich ): A z  anyagvizsgá la tok  te rv e zé 
sére, értéke lésére  k ia la k íto tt s ta tis z tika i m ódszerre l 
sze rze tt tapaszta la tok .
E gyszerű  m ódszer 3—8 befolyásoló  tényező  h a tá s á 

n ak  közelítő  értéke lésére . A  m ódszer előnyei: a  v izs 
g á la tok  k is szám a, az ex trém  é rték ek  k o m b in ác ió já 
n a k  ren d sze reze tt k im u ta tá sa , a  változó  h a táso k  é r té 
kelhetősége, á tte k in th e tő  áb rázo lhatóság , gazdaságos 
é rték e lés  szám ítógéppel. A m ódszer a lk a lm azásán ak  
b e m u ta tá sa  a m a rten s ite s  C r-N i acél pé ld á ján .

3. T hury , E. (M ünchen): A  pásztázó  e lek tro n m ik ro sz 
kóp , m in t a fé m m ik ro s zk ó p  kiegészítő je .
A pásztázó  e lek tronm ik roszkóp  m űködési e lvének  

ism erte tése , az a lk a lm azási lehetőségek  b em u ta tá sa  
ö n tö tt anyagok  v izsgála takor. Szívós és r ideg  a n y a 
gok tö re tén ek  v izsgála ta , göm bgrafito s ö n tö ttv asb an  a 
sa lak zá rv án y o k  v izsgá la ta  és egyéb fázisok azonosí 
tása.

4. C zikel, J. (L eoben): S zá m ító g ép ek  a lka lm azása  az 
ön tésze tben .

A  szám ítógépek  kü lön leges ön téstechno lóg ia i p ro b 
lém ák  m ego ldására  a lk a lm asak . I lyenek :
— sú lyszám ítás , ra jz , vagy  m in ta  a la p já n ;
— a  lem ezgrafito s ö n tö ttv as  m ech an ik a i és techno ló 

g ia i tu la jd o n ság a in ak  m eg h atá ro zása ;
— b e té tan y ag -szám ítás  ;
— leihűlési gö rbék  értéke lése ;
— a form ázóhom ok  szem cseösszetételét jellem ző é r té 

k ek  m eg h atá ro zása ;
— g y ártá s i je llem zők  és á ra já n la t  m eg h atá ro zása  a 

fo rm a té rfo g a t a lap ján .

„A ” szekció

(e lnök: C zikel, J.)

5. D ichtl, H. J. (H all)—H ocke, H. (E ssen)—T itze , E. 
(H all): A  göm bgra fito s va sö n tv é n y e k  gáztüze lésű  
to ló kem en céb en  való h ő keze lésén ek  tapaszta la ta i.
A  n agy  és k is h ő m érsék le tű  té rb ő l és h ű tő k am ráb ó l

álló  k em en cé t 1974-ben helyez ték  üzem be. A göm b 
g ra fito s  ö n tö ttv as  m inőségével szem ben tám asz to tt k ö 
ve te lm ények , a  hőkezelés e lőnyei és h á trán y a i, a  ta 
lá la ti  b iztonság, a  hőkezelő berendezésse l szerze tt ta 
p asz ta la tok .

6. W o h lm u th er, F. (G raz—A n dritz ): N i-R esis t ö n tv é 
n y e k  a lka lm azási lehetőségei a gépgyártás terü le tén . 

A lka lm azási p é ld ák : p a p ír ip a r i gépek, v íz tu rb in ák ,
sz ivattyúk . F elü le tvédő  e ljá ráso k  és kö ltség -összeh a 
son lítás.

7. L öcker, G. (T ra isen ): A  hőkezelés hatása  a tem p er-  
ö n tv é n y e k  m ech a n ika i tu la jdonságaira .

M egfelelő összetéte l és hőkezelési cik lus m e lle tt e l 
fo g ad h a tó  szó rássa l b iz to síth a tó k  a GRW  45 („Tö.45”) 
m ech an ik a i tu la jd o n ság a i gáztüzelésű  to lókem encében  
végzett hőkezeléssel.

8. Schlüsselberger, R. (Bées): A  fo ly é k o n y  vas hőn ta r-  
tása m agnézium os kezelés után.

A  m agnéz ium  h a tá sá n a k  lecsengése m agnez it bé lé 
sű  kem encében , v édőgáz-a tm oszférában  való  h ő n ta r-  
tásko r. A  lecsengés m egakadályozható  k is m ennyiségű  
m agnéz ium  u tán ad ag o lásáv a l. H a a  kem encebélés hő 
m érsék le te  leg a láb b  1100 °C, továbbá , h a  a  m agnéz i 
u m  gőznyom ása a  k em en cea tm o szféráb an  nagyobb, 
m in t az  o lvadékban , ak k o r nem csak  a m agnéz ium  le 
égése akadá lyozha tó  m eg, h an em  m agnéz ium felvéte l 
is e lérhető .

9. N esselrode, J. (Kiel) : H engerfe j e lőállítása  á tm en e ti 
grafitos ön tö ttva sbó l

A  h engerfe j üzem i körü lm ényei, az in ten z ív  hősokk 
h a tá s  fe lv e te tték  a  hengerfe j e lő á llítá sán ak  lehe tő sé 
gét acélból, vagy göm bgrafito s ön tö ttvasbó l. Az acé l 
ön tvény  azonban  tú l d rá g a  és nehezen  b iz to síth a tó  a 
szükséges töm örség, a  göm bgrafito s ö n tvény rő l v iszont

rossz hővezető  képessége m ia tt le  k e ll m ondan i. Az 
indukciós kem encében , m ax . 20% acé lh u llad ék o t t a r 
ta lm azó  b e té tb ő l o lv asz to tt ö n tö ttv a sa t segédötvözette l 
kezelik . A  ta lá la ti  b iz tonság  jó, a  fu rán g y an tá s  fo rm á 
b a  leö n tö tt h en g erfe jek  tu la jd o n ság a i jók.

10. N ech telberger, E.— E bner, R . (L eoben): A  fe s zü lt 
ség hatása a lem ez- és göm bgra fito s ö n tö ttva s r u 
galm assági m odu lusára  húzó  és nyom ó  terheléskor.

A  ru g a lm asság i m odu lus a  g ra f it m enyiségétő l és 
a la k já tó l függően  változik , éspedig  csökken  a g ra f it 
m enny iségének  növelésével. L em ezgrafitos ö n tö ttv a s 
b an  ez a  csökkenés nagyobb  m érték ű , m in t göm bgra 
f i t esetén .

„ B ” szekció

(e lnök: T hury , W.)

11. M eyer, W.—B üh l, K. (K apfenberg ): A z  A lC u -ö t-  
vö ze t m elegrepedési h a jla m á n a k  csökken tésére  ho 
zo tt in té zk e d é se k  n a g ym ére tű  ö n tv é n y e k  gyártása 
kor.

Az A lC u4TiM g-ötvözet ön téstechno lóg ia i tu la jd o n 
ságai, a  m eleg repedés képződésének  okai. A  nyom ele 
m ek , e lsőso rban  a  nagy  v a s- és sz ilíc ium tarta lom , je 
len tő sen  növe lik  a  m elegrepedékenység  irá n ti h a j la 
m o t és hőkezeléskor p ro b lém á t okoznak.

12. Schöggl, L .—Jeg litsch , F.—W altner, J. (Leoben): 
ö n té s z e ti  fé m ö tv ö ze te k  szö ve tén ek  vizsgá la ta  in 
te r ferenc ia ré teg  fe lgőzö lög tetésével.

A  p o lírozo tt fé m te rü le ten  az egyes szövete lem ek  a 
szokásos m e ta llo g rá fiá i m ódszerekkel nem  kü lönböz 
te th e tő k  m eg  m ind ig  k ie lég ítő  m ódon. Az egyes fáz i 
sok  specifikus m arószeréve l végze tt m a ra tá s  sem  je 
le n t te lje s  m egoldást, m ive l n em  m ind ig  n y ú jt  re p 
ro d u k á lh a tó  eredm ény t. Az o p tik a i e ljá ráso k  ezé rt k ü 
lönös je len tő ség re  te tte k  szert. Ezek az e ljá rá so k  k é t 
cso p o rtra  o sz th a tó k : fáz is- és in te rfe ren c iak o n trasz to s  
és in te rfe renc ia ré teg -fe lgőzö lög te téses  e ljá ráso k . S pe 
c iális k o n tra sz tk a m ra  k ia la k ítá sa  a  L eitz-m ik roszkó - 
pon a  ré teg  felgőzölögtetéséhez. A  m ódszer k ö n n y ű - és 
nehézfém ötvözetek  v iz sg á la tá ra  eg y arán t a lkalm azható .

13. E bner, R . (Leonben) : A  form ázóanyag  te rm iku s  tu 
lajdonságai.

A  g y ak o rla tb an  a lk a lm azo tt fo rm ázókeverékek  tu 
la jd o n ság a in ak  v izsgá la ta  fe lhev ítés közben a h ő m é r 
sék le t-vezető  képesség, a nyom ásállóság  és a gáznyo 
m ás v á lto zásán ak  m érése  a lap ján . A v izsgála ti ada to k  
a la p já n  m eg h a tá ro zo tt összefüggések a hom okok és 
a  kö tőanyagok  te rm ik u s  tu la jd o n sá g a ira  vonatkozóan .

14. M urza-M ucha , P. (V arsó): K arbonbevona tos hom ok  
haszná la ta  lem ezgra fito s va sö n tvén yek  előá llításá 
hoz

Ü j típ u sú  hom ok  e lő á llítá sa  k a rb o n ta r ta lm ú  an y a 
g oknak  a  hom okszem csék  fe lü le té re  va ló  felv ite lével. 
Az ily e n  bevonatos hom ok  laza , nem  tap ad , jó l szá llít 
h a tó , tá ro lh a tó . A  b e v o n a t an y ag a  leh e t m űgyan ta , 
o laj, k á trán y szá rm azék , ezek ön tés közben  fén y esk a r 
b o n t képeznek . A  bevonatos hom okból b e n to n itta l k é 
szü lt fo rm ázókeverék  sz ilá rd ság a  40% -kal, g ázá te resz 
tő  képessége 60% -kal nagyobb, m in t a szokásos szén 
p o r ta r ta lm ú  n y ers  fo rm ázókeveréké . Az ön tv én y  fe lü 
le te  sim ább , ráég ések tő l m en tes. A  hom ok m agkészí 
téshez is a lka lm as .

15. H am m er, R . (L eoben): A  fo rm ázóanyag  okozta  
ö n tv é n y h ib á k  és e lh á rítá su k  a fo rm á zó keverék  
rendszeres v izsgá la ta  révén .

A  fo rm ázóanyagok  á lta l okozo tt ö n tv én y h ib ák  és az 
u tó b b i 25 évben  k ia la k u lt v izsgálóm ódszerek  á tte k in 
tése. Az ö n tvények  e lő á llítás i kö ltségének  m in tegy  fe 
le  a  m agok  és fo rm ák  kész ítésé re  fo rd ítód ik . A  tisz tí 
tá s i m u n k a  zöm e és a  se le jtn ek  m in tegy  60% -a u g y an 
csak  a fo rm ázóanyaggal kapcso latos. Ü zem i m ódszer 
a fo rm ázó k ev erék  v iz sg á la tá ra  és értéke lésére .

16. B auer, W.—H u m m er, R . (L eoben): A z  ö n tv é n y h i 
bák  ke le tke zé séve l kapcsolatos v izsgá la tok.
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A n itro g én ta rta lo m , a m ódosítás és a fa rm ázó an y a 
gok h a tá sa  a  lem ezgrafito s ö n tö ttv as  sz ívódására . A 
fo rm ázókeverék  sz ilá rd ság a  sokkal nagyobb je len tő sé 
gű a  lunkerképződés szem pon tjábó l, m in t a  n itro g én 
ta rta lo m . A lunderképződés k ri té r iu m a  a fo rm afa l m e 
revsége, ez m inden  m ás m e ta llu rg ia i fa k to r t á tfed . 
Egyedül a fo rm a a felelős a  h ir te len  fellépő, „ tisz táz- 
h a ta t la n ” szívódási ü regek  képződéséért.

Ü nnep i ü lés

17. Ziegler, R . (W erfen)—W einberger, E. (Tenneek) : 
A z O sztrák  Ö n tésze ti In té ze t 25 éve.

Á ttek in tés  az e lte lt  25 év tevékenységérő l. Az in té 
ze tnek  1978-ban 121 ren d es ta g v á lla la ta  volt, ebből
80 v e tte  igénybe szo lgá lta tása it. M egalaku lása  ó ta  az 
in téze t dolgozói 250 e lő ad ást ta r to t ta k  és 215 közle 
m ény t je le n te tte k  meg. Az ön tödék  és az in téze t össze 
fogásával m ég jo b b an  hasznosítan i leh e t a  fe lh a lm o 
zódott szellem i k apac itást.

18. V örösné Faragó Elza  (B udapest) ö n té s z e ti  k u ta 
tások a V asipari K u ta tó  In téze tb en .

A V asipari K u ta tó  In téze tb en  folyó ön tészeti k u ta 
tá sok  helyének  m eg h atá ro zása  a  hazai k u ta tó m u n k á 
ban. Az in téze t röv id  ism erte té se  u tá n  a m ű szak i-tu 
dom ányos k u ta tá s i tevékenység  részletezése az a lább i 
fő irán y o k  sze r in t:

— a vas a lap ú  ön tészeti ö tvözetek  m inőségének  fe j 
lesztése, g y á rtástechno lóg iák  k ia lak ítá sa , to v áb b 
fe jlesz tése, üzem i bevezetése, az ön tvények  a lk a l 
m azási lehetőségeinek  bővítése;

— az o lvasztás techno lóg iá ja , o lvasztóberendezések  
üzem ének  fe lü lv izsgá la ta , o p tim alizá lása ;

— fém öntészeti ö tvözetek  és ön tési techno lóg iák  fe j 
lesztése, hazai bevezetése;

— a  fo lyékony fém  kezelése (kén telen ítés, m ódosítás, 
m ikroötvözés, ötvözés, fém olvadékok  nem esítése, 
stb .);

— m ódszerek  és m űszerek  k ia la k ítá sa  k u ta tá s i és üze 
m i m érések , e llenőrzések  c é ljá ra  (pl. a  v as- és 
fém olvadékok  m inőségének  kom plex  ellenőrzésére);

— ö n tvények  g y á rtá sán ak  techno lig izá lása  a  szüksé 
ges szerszám tervezéstő l kezdve a techno lóg iá t ig a 
zoló szériagyártásig ;

— a fo rm ázókeverékek  a lapanyaga i, előkészítése, visz- 
szanyerése  ;

— se le jte lh á rítá s , szak tan ácsad ás, anyagv izsgá la t;
— különböző  segédötvözetek  (pl. göm bgrafito s ö n tö tt 

vas e lőállításához, to v áb b á  m odifiká to rok , m ik ro - 
ötvözők, dezoxidálóanyagok), öntödei segédanyagok 
(fém öntészeti takaró -szem csefinom ító  sók, k o k illa - és 
nyom ásos ön tészeti k enő - és bevonóanyagok, stb .) 
k ifejlesztése, k ísé rle ti g y á rtá sa , haza i bevezetése.

19. O rths, К . (D üsseldorf): A  ku ta tá si e red m én yek  
ü zem i bevezetése  tá rsada lm i feladat.

A  jó lé t, a  kényelm esség  összefüggése a te lje s ítő k é 
pességgel és az a k a ra tta l , a  k u ta tá s i tevékenység  irá n ti 
szükség le tte l, az energ iaválsággal, a  ny ersan y ag - és 
energ iak a rte llek k e l. A k u ta tá s , a lko tás, fe le lősségvál 
la lás erkölcsi, anyagi, ad m in isz tra tív  p rob lém ái. Az 
in fo rm ác ió á ram lás és -döm ping  k á ro s k ih a tása . Az 
ip a ri tá rsu lá so k  k o o p erác ió ján ak  e len g ed h e te tlen  szü k 
ségszerűsége. A  k u ta tá s , fe jlesz tés, tan ác sad ás c é ljá 
ból fe n n ta r to tt  in té ze t szervezésének  és fe lép ítésének  
je len tősége  a  h a tékonyság  szem pon tjábó l. A m eg ú ju 
lás, m in t a  k u ta tá s  és a h a lad á s  reá lis  eredm énye.

A 25 éves O sz trák  Ö ntésze ti In téze t

Az in téze t (Ö sterreich ische G iesse re i-In s titu t) a 
G yako rla ti Ö ntészeti K u ta tá s i E gyesülés k e re téb en  
m űködik , en n ek  tag ja  az O sz trák  Ö ntödék  E gyesü le té 
be ta rtozó  va lam en n y i öntöde.

A több i ön töde  ren d k ív ü li tagságo t k ap h a t. R endk í 
v ü li tagság  ille ti m eg azoka t az üzem eket, v á lla la to k a t, 
in tézm én y ek e t is, am elyek  nem  g y á rta n a k  ugyan  ö n t 
v ényeket, de é rd ek lődnek  az ö n tő ip a r irán t. Az in té 
ze tnek  ily  m ódon 1978-ban 106 rendes, 30 ren d k ív ü li,

1. táb láza t

M e g b í z á s db % érték , %

K u ta tás , fejlesz tés, k ip ró b á lás 105 11,0 59,9
T anácsadás 130 13,6 7,8
R u tinv izsgá la t 584 61,0 23,0
T ovábbképzés, e lőadások  ta r tá sa 4 0,4 0,2
D okum entáció  szo lgálta tása 101 10,6 3,2
Egyéb kü lön leges szo lgálta tás 33 3,4 5,9

957 100,0 100,0

9 levelező és 1 tisz te le tb e li tag ja , összesen te h á t 146 
tag v á lla la ta  volt. A G yako rla ti Ö ntészeti K u ta tá s i 
E gyesülés élén  elnökség és m űszak i tan ác s  áll. Az in 
téze t vezető jének  tisz tségé t 1964-től dr. W. T h u ry  lá t 
ta  el, ak i azonban  1978-ban nyug á llo m án y b a  vonult, 
ö t  dr. R. H u m m er  v á lto tta  fel. Az in téze t bevé te le  a 
v á lla la to k  tagsági d íjából, üzem i szerződések u tá n i k u 
ta tá s i d íjakbó l, m in tegy  félm illió  sch illing  á llam i tá 
m ogatásból áll, ez 1978-ban összesen 4,9 m illió  schil- 
linge t te t t  ki.
Az e lm ú lt évben  az in téze t m egbízásai az  1. táb láza t 
sze r in t a lak u ltak .

N éhány  k u ta tá s i tém a :

1. H engerfe j ön tvények  m inőségének  b iz to sításá ra  
végzett k u ta tá so k , kü lönös te k in te tte l a m eleg re- 
pedési h a jlam ra .

2. Fém es tes tek  feszü ltség i á lla p o tá n a k  m eghatá rozása  
galvánfeszü ltség  m érése  révén .

3. S tronc ium m al n em es íte tt A l-S i-ö tvözetek  hom ok 
b a  tö rtén ő  öntéshez.

4. Az a k tív  o x ig én ta rta lo m  m eg h atá ro zása  az e lek 
trom os erő jav ítá sa .

5. A z o lvadék  o x ig é n ta rta lm á n a k  m érésére  k ife jlesz 
te t t  szonda töké le tes ítése  és a fém olvadékok  o l 
v asz tásvezetésének  jav ítá sa .

6. A  hidegen  kötő, szerves k ö tőanyago t ta r ta lm azó  
m ag- és fo rm ázóhom okok m inőségének  jav ítá sa .

7. Egy k ü lfö ld i ben ton itm inőség  hőállósága.
8. Különleges motoröntvények.
9. Fokozo ttan  hősokkálló  ön tö ttvasm inőség  k ife jle sz -, 

tése.
10. A lum ín ium o lvadékok  és m u ta tó k  a göm bgrafito s 

vasön tvények  m inőségének  je llem zésére .
12. C u -Z n-A l-ö tvöze t e lőállítása .
13. A k é n ta r ta lo m  h a tá sa  a göm bgrafito s ö n tö ttv a s 

ban.
14. T ö rö tt ko k illák  v izsgálata .
15. A lu m ín iu m  v éd ő b u rk o la t e lőá llítása .
16. A lum ín ium ö tvöze t o lv ad ék án ak  h ő n ta r tá sa .
17. Á tm en eti g ra fito s  ön tö ttvas .

A fen ti m u n k á k  elvégzéséhez az in téze t s a já t  k ís é r 
le ti m ű h ely é t veszi igénybe, m ivel azonban  helyileg  
az egyetem  közelében van , e zé rt a  v izsgála tok  egy ré 
szét az egyetem  különböző  tan szék e in  végzik. Az in 
téze t dolgozói éven te  szép szám b an  ta r ta n a k  e lőadá 
sokat (nem zetközi és hazai rendezvényeken  egyarán t), 
soka t p u b lik á ln ak . R endszeresen  ré sz t vesznek  ezen 
k ív ü l kü lönböző egyesü leti rendezvények  m egszerve 
zésében, többek  közö tt az im m ár hagyom ányossá  való  
leobeni ön tőnapok  sik ere  is e lsőso rban  az 6 érdem ük . 
Igaz, hogy ehhez  nagyon  jó  fe lté te le ik  v an n ak . Az 
egyetem  kongresszusi k ö zp o n tjáb an  k o rsze rű en  felsze 
re lt, to lm ácsfü lkékekke l, k itű n ő  vetítés i lehetőséggel 
e llá to tt n ag y te rem  és több  k is te re m  á ll rendelkezésre , 
és lehetőség  v an  k isebb  k iá llítá s  m eg rendezésére  is. 
Je len leg  a leg ú jab b  n ém e t nyelvű  ön tészeti iro d a lo m 
ból és kü lönböző  szám ítógépekből v an  k iá llítás .

A  m egfelelő  kö rnyezet, a jó  szervezés, az e lő ad á 
sok gördülékenysége, a  ha llga tó ság  ak tiv itá sa , és a h á 
z igazdák  szívélyessége rév én  az ez év i leoben i oszt 
rá k  ön tőnapok  sikeresnek , e redm ényesnek  b izonyu l 
tak .

V né
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Ismeri Ön а МОИМ korszerű 
gyártmányait?

Gyártmány Felhasználási területe

Alumíniumszulfát

Vanádiumpentoxid

Monoalumfniumfoszfát-tűzálló keramikus 
kötőanyagoldat

Műkorund szemcse

Tűzálló döngölő masszák

KORVISIT-320 lap 

KORVISIT-320 sfnkő

ZIRKOSIT-34 égőkő 

ZIRKOSIT-K kopásálló lap 

ZIRKOSIT-K kopásálló cső

ipari víz- és szennyvíztisztítás

ötvözöttacél-gyártás

tűzállóanyagipar, vas-, acél- és fémipari kemencék, öntödei 
beredezések stb. döngölt tűzálló bélései

tűzállóanyagipar, öntvénytisztítás

vas-, acél- és fémipari hőkezelő, ill. olvasztó berendezések 
döngölt tűzálló bélései

kokszcsúzda

vas- és acélipari hőkezelő-, kovács-, toló-, emelőgerendás és 
mélykemencék

hőkezelő berendezések

bányászati, kohászati és erőművi berendezések kopásvédelme 

bányászati, kohászati és erőművi csővezetékek kopásvédelme

Kívánságára in form ációs szolgálatunk Ö nnek is rész le tes  fe lv ilágosítást, 
szaktanácsot és ajánlatot ad.

Magyaróvári
Tim föld- és M űkorundgyár 
M osonm agyaróvár
Pf. 75. 9201
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A kupolókemence szerkezetének és üzemének fejlődése.
I. rész
M. J. S E L B Y  

Brit öntészeti K utatóintézet
D K : 621.745.343 : 66.041

A  kupola az utóbbi évtizedekben m inden  te k in 
tetben jelentős fejlődésen m ent keresztül. A z  olaj- és 
földgáz-póttüzeléses, va la m in t a  koksz n é lkü li k u 
pola a lkalm azása a p rim er olvasztásban eredm ényes 
volt. A  szekunder levegő megfelelő szabályozásával 
az olvasztás energiaszükségletét jelentősen sikerü lt 
csökkenteni. A z  energia- és nyersanyagköltségek  
roham os emelkedése m ia tt gazdaságossá vá lt a fú v ó 
levegő oxigénnel való dúsítása . A  B x it Öntészeti 
K uta tó in tézet ( B C I R A )  tevékenysége nagym ér 
tékben hozzájárult ahhoz, hogy ezek a kupolóke- 
m encék A n g liá b a n  elterjedtek.

Bevezetés
Bár a kupoló nagyon régóta a legelterjedtebben  

alkalm azott olvasztóberendezés a vasöntészetben, 
szerkezete és üzemmódja csak az utóbbi 30 évben  
m ent át jelentősebb változásokon.

Az első olyan fejlesztés, am elyet az öntödék egy 
részében bevezettek, a forró szél alkalm azása volt 
az 1950-es évek elején. Az így elérhető magasabb 
csapolási hőmérséklet lehetővé tette, hogy több  
acél- és öntöttvashulladékot adagoljanak, vagy  
másik alternatívaként a kokszadagot csökkent
sék, és ezáltal csökkentsék a költségeket. A forró 
szél bevezetése után hamarosan felmerült az igény 
a tűzállóanyag-felhasználás csökkentésére és az 
olvasztási ciklus idejének meghosszabbítására, 
ami előbb a kupolóköpeny vízhűtésének, később 
a bélés nélküli olvasztóövű, vízhűtéses kupolónak 
a kifejlesztéséhez vezetett. Ennek a két fejlesz 
tésnek a kom binálásával kidolgozott, megbízható 
kupolókem encéket számos nagy teljesítm ényű  
olvasztóm űben használnak. Az ilyen rendszerű 
berendezéseket legújabban nyomószifonos salak- 
leválasztóval egészítették ki [1], ami csökkentette 
a bélés elhasználódását a kupoló olvasztózónájá-

* E lhangzo tt, a  45. n em ze tk ö z i ön tő  kongresszuson , 
B u d a p e s te n .

ban és medencéjében, és lehetővé tette , hogy bé 
lésjavítás nélkül több hétig üzemeltessék a kemen 
cét.

Ez a cikk azokat' a fejlesztési megoldásokat is 
m erteti, am elyek az újabb kutatások eredm énye
ként születtek, és am elyek alkalmazása az E gye 
sü lt Királyságban folyam atban van. Az olaj- vagy 
gázpóttüzelésű, a koksz nélküli, a szekunder leve 
gős kupolónak és az oxigén alkalmazásának ti célja 
elsősorban az olvasztás energiafelhasználásának 
csökkentése. További fejlesztések, m int a kupoló 
m edencem élységének helyes meghatározása és a 
folypátnak folyósítóként való alkalmazása a sze- 
nítést javítják a kupolóban, és lehetővé teszik a 
betétanyag költségének csökkentését azáltal, hogy  
a drága nyersvas helyett nagyobb arányban hasz
nálható acélhulladék.

Ezek a fejlesztések valószínűleg hozzájárulnak 
ahhoz, hogy a kupoló továbbra is megtartsa vezető  
helyét mint elsődleges olvasztóberendezés az 
E gyesült Királyság és valószínűleg a legtöbb más 
ország öntödéiben.

Olaj- és gázpóttüzelésű kupolák
Az utóbbi években nagy szellemi és anyagi rá 

fordítással igyekeztek megoldani az öntödei koksz
nak folyékony vagy gáz alakú szénhidrogénekkel 
való részleges vagy teljes helyettesítését. E zt kez 
detben az olajnak, és helyenként a földgáznak az 
öntödei kokszhoz v iszonyított alacsony ára indo 
kolta, egyes országokban pedig az öntödei koksz 
hiánya vagy gvenge minősége te tte  szükségessé.

A Szovjetunióban és Kelet-Európábán számos 
kupoló működik földgáz-póttüzeléssel, a földgázt 
a kupolára szerelt égetőkamrában levegővel égetik  
el, és az égéstermékeket a fúvókasíktól mért 1— 2 
m magasságban vezetik  be az aknába.
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Az NSZK-ban Dahlmann, Schock és Orths [2] 
végzett széles körű vizsgálatokat egy 800 mm á t 
mérőjű, földgáz-póttüzelésű kupolón. Ebben a kí
sérletben a kupolót először 15% kokszadaggal, 
gáz nélkül üzem eltették. A kísérlet folytatásában  
a kokszadagot csökkentve, a hiányzó hőm ennyi
séget földgázzal pótolták. A  koksznak földgázzal 
való helyettesítésével a csapolási hőmérséklet 9% 
kokszadag eléréséig fokozatosan csökkent, ennél 
kisebb kokszadaggal o lvasztva a romlás rohamos 
volt. Ezek az eredmények azt igazolták, hogy föld- 
gáz-póttüzeléssel nem lehet magas csapolási hő 
m érsékletet elérni.

Kísérletek olajpóttüzeléssel

A  BCIRA 760 mm átmérőjű kupolójával olyan  
kísérleteket végeztek, amelyben a kokszadagot 
6 és 12 % között változtatták. Különböző koksz
adagokkal, olajpóttüzeléssel és enélkül is olvasz 
tottak , miközben az összes befúvott levegő nor
málállapotban 42,8 m 3/min volt.

Amikor a kupolót olajpóttüzeléssel járatták, 
a fenti levegőm ennyiség egy részével a 132 1/h 
m ennyiségű olajat égették el a fúvókák fölött 840 
mm magasan elhelyezett elégetőkamrákban. Az 
eredmények, am elyek az 1. ábrán láthatók, m eg 
erősítették egy korábbi vizsgálat [3] eredményeit, 
vagyis hogy 8 %-nál nagyobb kokszadag esetén  
az olajpóttüzelés valam elyest csökkenti a csapo
lási hőmérsékletet. H a 8 %-nál kisebb volt a koksz
adag, akkor olaj használatával sikerült a csapolási 
hőmérsékletet jelentősen növelni. Amíg 6 % koksz
adaggal póttüzelés nélkül 1350 °C vo lt a csapolási 
hőmérséklet, addig olajpóttüzeléssel ez 1415 °C-ra 
em elkedett. Olajpóttüzeléssel minden vizsgált 
kokszadag m ellett mindig —  az olaj elégetésére 
felhasznált levegő arányában —  kisebb volt az 
olvasztási teljesítm ény.

A 2. ábra a kutatás eredm ényeit a kemencébe 
b ev itt összes hőmennyiség függvényében ábrázol
ja. Az így feltüntetett adatokból látható, hogy v a 
lam ely csapolási hőmérséklet akkor érhető el a leg 
kisebb hőbevitellel, ha tüzelőanyagként kizárólag 
kokszot használnak. Ezekből a kísérletekből azt 
a végkövetkeztetést lehetett levonni, hogy az 
olajpóttüzeléssel nem lehet az összes energiafel
használást csökkenteni.

1. ábra. A  csapolási hőmérséklet, az olvasztási teljesít 
m ény és a kokszadag összefüggése olajpóttüzeléssel ( 1 )  

és enélkü l ( 2 )

Összes energlabeviteL, G J /t

2. ábra. A  csapolási hőmérséklet, az olvasztási teljesít 
m ény és az összes energiabevitel összefüggése o lajpóttüze 

léssel (  1 )  és enélkül ( 2 )

Kísérletek gáztüzeléssel

A BCIRA az Egyesült Királyság egyik öntö
déjével közösen kísérleteket végzett annak tisz 
tázására, hogy miként lehet a koksznak egy részét 
kokszkemencegázzal helyettesíteni egy 1220 mm

7. táblázat
Kokszkemencegáz-póttiizeléses kupola kísérleteinek átlagos ereil ménjei

Ü zem 
m ód

K o k sz - 
adag  

0//0

A  gáz
égés-

L evegő  G áz lev e 
g ő jé 
nek

m ennyisége, m 3/m in

H ő b ev ite l I t  v a s ra ,G J

O l
v asz 
tá s i
te lj.
t /h

C sa 
po lási

h ő 
m ére.

°C

V asösszeté te l, %

K oksz G áz Ö sszes C Si M n s P

Gáz 16,0 170 _ _ 4,88 4,88 7,5 1540 2,31 1,91 0,12 0,167 0,044
né lk ü l 1 17,6 193 — — 5,38 5,38 7,3 1540 2,34 2,06 0,21 0,163 0,060

G ázzal 13,3 143 7,08 37,7 4,08 1,06 5,12 7,5 1490 2,00 1,62 0,09 0,141 0,046
13,7 127 7,08 35,4 4,21 1,13 5,32 7,0 1450 2,32 1,70 0,08 0,154 0,069

F ű tő é r té k : K o k sz : 30,24 M J/k g
K okszkem encegáz  : 18,63 M J /m 3
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átmérőjű kupolóban. Erre a célra a fúvékák fe 
le tt 1100 mm-re, egym ástól egyenlő távolságban  
négy gázégőt szereltek fel. A  kísérlet folyam án a 
kupoló betétje 92,5 % acélhulladékból, 5 % öntö 
dei saját hulladékból és 2,5 % FeSi75-ből állott. 
A csapolt vasat öntöttvas kezelésére használt, 
porózus dugóval ellátott üstben szenítő-, kéntele 
nítő- és FeSi adalékkal kezelték. Az eredményes 
kezeléshez 1500 °C-nál nagyobb csapolási hőmér
séklet volt szükséges.

A kísérlet eredményei az 1. táblázatban láthatók. 
A kizárólag koksztüzeléssel végrehajtott 1. és 2. 
kísérletben 16,0 és 17,2 % kokszadaggal 1540 °C 
csapolási hőmérsékletet értek el. A  kokszkemen- 
cegáz-póttüzelóssel végzett 3. és 4. kísérletben 
a koksz egy részét azonos hőegyenértékű gázm eny - 
nyiség bevezetésével helyettesítették. Ilyen felté 
telek között a csapolási hőmérséklet 1490 és 1450 
°C-ra csökkent, és a csapolt vas szén-és szilícium 
tartalm a is kisebb volt, m int a gázpóttüzelés nél
kül végzett kísérletben. Miután a póttüzeléssel 
még 13— 14 % kokszadaggal sem volt lehetséges 
a szükséges csapolási hőmérséklet elérése, meg 
kellett állapítani, hogy kevés értelme volna a kí
sérletet még ennél is kisebb koksz adagokkal to 
vább folytatni.

A póttüzelés alkalmazása az angliai öntödékben

Az utóbbi öt vagy tíz év folyam án számos ön 
töde érdeklődött a kupolók póttüzelése iránt, és 
néhány angliai kupolót át is állítottak  gázpóttü- 
zelésre. Ezek közül három kupoló üzemének jel
lemzői az átállás előtti és utáni időszakban a 2. 
táblázatban láthatók. Mindhárom öntödében a 
kokszadagot jelentősen csökkenteni lehetett, és 
lehetővé vált az 1 tonna vas m egolvasztásához 
szükséges összes energiafelhasználás csökkentése 
is. N agy csapolási hőmérsékletre azonban egyik  
öntödében sem volt szükség. A csapolási hőmér
séklet általában elég alacsony, 1380— 1420 °C volt.

Az utóbbi években csökkent az angliai öntödék 
érdeklődése a póttüzelés iránt, részben azért, mert 
1975-ben az olaj és a földgáz ára olyan mértékben 
nőtt, hogy a koksz helyettesítése már nem jelen 
te tt  gazdasági előnyt. Az egyik szem pont, mely 
korábban az öntödéket a póttüzelés alkalmazására 
ösztönözte: az öntödei koksz minőségének, és 
hosszabb távon a beszerzési lehetőségeknek a rom 
lása, m inthogy az öntödei koksz gyártására fel
használt szénkészletek csökkennek, és bányásza 
tuk egyre nehezebbé válik. A beszerzési lehetőség 
romlásától való félelm et enyhítette az egyik nagy 
angliai kokszolóműben végzett kutatóm unka [4],

melynek eredményeképpen lehetővé vált olyan 
szénfajták felhasználása a kokszgyártáshoz, am e
lyekből bőségesek a készletek. Az öntödei koksz 
minőségének javítása, az ellátás hosszú távra való  
biztosítása, valam int a folyékony és a gáz alakú 
tüzelőanyagok árának emelkedése alaposan csök 
kentette az angliai öntödék érdeklődését a kupoló 
póttüzelési rendszerei iránt.

Koksz nélküli kupoló

Az egyik angliai öntödében kifejlesztett, olajjal 
vagy gázzal tüzelt, koksz nélküli kupolót Taft [5] 
ism ertette. A kis méretű kísérleti kupolóval vég 
zett elővizsgálatokat két 5 t/h  olvasztóteljesítm é 
nyű kupoló propángáztüzelésre való átállítása kö 
vette.

A  kupolókemence m etszete a 3. ábrán látható. 
Egym ástól egyenlő távolságban hat gázégő van 
felszerelve. Az égők felett tűzálló masszával be
vont, vízhűtésű acélcsövekből kialakított rostélyt 
építettek be. A  rostélyra helyezett tűzállótégla- 
törm elék szolgál a megolvasztandó fém betét alá 
támasztására. A  m egolvadt vas a tűzállótégla-

3. ábra. A  koksz n é lkü li kupoló vázlata
1 —  vízhűtéses rostély, 2 —  égő, 3 —  betét. 4—  tűzállótégla-törmelék, 

5 —  levegő, 6 —  gáz, 7 —  grafitinjektálás, 8 —  salak, 9 —  vas

Három gázpóttiizelésre áttért angliai kupoló üzemi jellemzői
K okszos o lv asz tás O lv asz tás  gázpó ttüze lésse l

K upo ló
á tm é rő je

m m
K o k szad ag  H ő b ev ite l O lvasz tási j^ 0iísza(]ag 

%  G J / t  o/o
K oksszal G ázzal Ö sszesen

b e v it t  hőm enny iség , G J / t

610 12,9 3 ,90 1,83 7,1 ő ,1 4
760 10,4 3,14 3,30 5,5 1,66
914 12,6 3,78 6 ,69 7,5 2,27

2. táblázat

O lvasztási
te l j.,
t /h

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 10. szám

1,24
1,04
1 ,14

3,38
2,70
3,41

2,34
4 .0
7.0

219



törmeléken áthaladva hévül túl, majd a meden
cében gyűlik össze. A vasat a szükségletnek meg
felelő időközökben csapolták. A csapolási hőmér
séklet 1450—-1460 °C, az üstben mért hőmérsék
let 1400— 1420 °C volt. Az olvasztás során a kar
bontartalom egy része leég, ezért közvetlenül az 
égők alatt, de a salakszint felett szenítőanyagot 
injektáltak a medencébe.

A koksz nélküli kupoló üzemének figyelemre 
méltó előnye a füstgáz kis portartalma, így füst 
lényegében nem látható [6]. A füstgáz kén-dloxid- 
tartalm a ugyancsak lényegesen alacsonyabb, mint 
a kokszos kupolóé. Az olvasztási költségek a szó 
ban forgó öntödében —- az Angliában jelenleg 
érvényes koksz- és propánárak m ellett —  a kok 
szos és a koksz nélküli kupolóban közel azonosak. 
A koksz nélküli kupoló tényleges tüzelőanyag 
költsége lényegesen alacsonyabb, m int a hagyo 
m ányos kupolóé, de ezt ellensúlyozza a tűzálló 
ágyazat és a szenítőanyag költsége.

A nagyon csekély porkibocsátás felkeltette az 
érdeklődést a koksz nélküli kupoló iránt. Ennek 
a kupolókemencének másik előnye az, hogy a vas 
olvasztás közben nagyon kevés ként vesz fel, ez
által a berendezés különösen a gömbgrafitos ön
töttvasat gyártó öntödék számára előnyös. Ha a 
betét kéntartalma nagyon kicsi, a vas kéntartalma 
0,01 %-ig csökkenhet, feltéve, hogy a szenítő
anyag is alacsony kéntartalmú.

Jelenleg összesen 9 koksz nélküli kupoló van  
üzemben, négy Angliában, három Iránban, egy- 
egy Egyiptom ban és az NSZK-ban. Várhatóan 
további öntödék is építenek kupolókat, főleg azok 
ban az országokban, am elyekbe a kokszot impor
táln i kell, és em iatt nagyon drága.

Kezdeti lépések a szekunder levegős kupolóval

A m últban gyakran hangoztatták, hogy a ku 
poló hatásfokát és üzem ét jelentősen lehet javítani, 
ha a levegőt két vagy több sor fúvókán keresztül 
vezetik  be.

A szekunder levegős kupolót Angliában 1930-ban 
fejlesztette ki F le tch er  [7]. M egállapította, hogy 
a szélnek az alsó és a felső fúvókgsor közötti m eg 
osztásával a normális kokszadaghoz képest 20—  
40% m egtakarítást lehet elérni. A gyakorlatban 
ezek az eredmények kupolóáként erősen változnak. 
Bár ennek a típusnak néhány példánya még ma is 
üzemel, nagy részüknél visszatértek az egy fúvó- 
kasoros üzemre. Ma már köztudott, hogy azért 
nem értek el egyenletesen jó eredményeket, mert 
nem lehetett a két fúvókasoron bevezetett levegőt 
külön-külön mérni és szabályozni.

S z ín ,  P a n o v  és S zu h a re v  [8] 1968-ban arról szá 
m olt be, hogy a tűzálló bélés hőmérsékletét és eró 
zióját úgy lehet csökkenteni, hogy a szél egy részét 
a főfúvókasor felett 800 mm-re elhelyezett kisegítő 
fúvókákon keresztül vezetik  be, ezek a levegőt a 
kupoló fala m entén lefelé irányítják. Bár ennek az 
ötletnek a fő célja a tűzállóanyag-felhasználás 
csökkentése volt, azt is észlelték, hogy a vas hőmér
séklete a második sor fúvóka beiktatásával 10—  
20 °C-kal nőtt.

Nagyszámú kupoló adatainak statisztikai érté 

keléséről készített beszámolójában Q orfinkeV  és 
C sern o b ro vk in  [9] arra a m egállapításra jutott, 
hogy a fúvókasorok optim ális száma kettő, de csak 
a csapolási hőmérséklet 15 °C-os em elkedését álla 
p ították  meg.

Az olajpóttüzelés hatásának vizsgálata közben 
L e y sh o n  és C oates  [3] azt tapasztalta, hogy amikor 
az olaj bevezetését m egszüntették, és az égőkön 
keresztül csak azt a levegőt vezették a kupolóba, 
ami addig az olaj elégetésére szolgált, jobb ered 
m ényt kaptak, m int az olajpóttüzeléssel. Hasonló 
esetről szám olt be D a h lm a n n , S ch ock  és O rth s  [2] 
is, akik viszont a gázpóttüzeléses kupolóval vég 
zett kísérleteik során észlelték, hogy amikor a főfú 
vókasor felett bizonyos szinten mért és szabályo 
zott mennyiségű levegőt vezettek be, éppolyan jó 
eredményeket kaptak, m int a gázpóttüzeléssel. 
Bár azt állították, hogy a kokszadagot 15-ről 9%- 
ra csökkentették, az erre vonatkozó kísérleti ered
m ényeket és részleteket nem közölték. D a h lm a n n , 
Schock  és O rth s  a kedvező eredm ényeket azzal 
m agyarázta, hogy a felső fúvókákon bevezetett 
levegő a kupolóaknában felszálló gázok szén-mo- 
noxid-tartalm át széndioxiddá oxidálja, és ezáltal 
lényegében a koksz összes potenciális hőtartalmát 
hasznosítja.

Minden olyan esetben, amikor a kupolót egynél 
több fúvókasorral üzem eltették, egyértelműen  
javult a hatásfok, bár ennek mértéke esetenként 
erősen eltérő volt. A tüzelőanyag-m egtakarítást 
szem előtt tartva, a BC IRA tervszerű kísérletso 
rozatot hajtott végre a két fúvókaSoros kupoló 
optim ális üzem i feltételeinek tisztázására.

ílidegszcles kupolók szekunder levegős üzeme

F e jle sz té s i m u n k á k

A BCIRA a kísérleteit 760 mm belső átmérőjűre 
döngölt kupolón végezte. A  kupolót két sor fúvó 
kával látták  el, mindkét fúvókasorba egym ástól 
független szélszekrényen át vezették a levegőt, 
am int azt a 4 . á b ra  szemléltei. Mindkét fúvókasor 
levegőellátását önműködő mennyiségregisztráló és 
szabályozó műszerrel szabályozták. Az alsó és 
felső fúvókák egym ástól való távolságát úgy v á l 
toztatták, hogy a kupoló köpenyébe egym ás felett 
kb. 300 mm távolságban több sor fúvókát épí
tettek  be, amelyek közül a használaton kívülieket 
döngölőmasszával befalazták.

Az alsó és a felső fúvókasoron befúvott levegő 
arányának vizsgálatára számos kísérletet végez-

/. ábra. A szekunder levegős kupoló vázlata
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mennyiség %-ában
ИЗЭЕЭ

ö. ábra. A  két fúvókasor közötti levegőmegosztás hatása  
a kupolái olvasztási teljesítm ényére és a  csapolási hőm ér

sékletre,
1 —  9% kokszadag, 43 m3/m in szélm ennyiség, a fúvókasíkok egym ás
tól 760 inm-re; 2 —  12% kokszadag, 35 m3/m m  szélm ennyiség, a lú- 
vókasíkok egymástól 460 írnn-re; 3 —  15 % kokszadag, 43 m3/min 

szélmennyiség, a fúvókasíkok egym ástól 1370 mm-re

tünk az összes szélm ennyiség, a kokszadag és fúvó- 
kák közötti távolság különböző kombinációival. 
Az 5 . á b ra  azt szem lélteti, hogy ha a  szélm ennyi
ségnek a felső fúvókákon át bevezetett hányadát 
növeltük, a csapolási hőmérséklet addig emelke
dett, amíg a felső fúvókákon bevezetett összes 
szélm ennyiség 50%-ig nőtt. A felső fúvókák leve 
gőellátásának további növelése a csapolási hőmér
sékletet csökkentette.

A két fúvókasor közötti távolság változtatásá 
nak hatását különböző kokszadagokkal végzett 
olvasztás folyamán a 6. á b ra  m utatja. A fúvóka- 
sorok egym ástól való távolságát 900 mm-ig nö 
velve, a kokszadagtól függetlenül em elkedett a 
csapolási hőmérséklet, am ennyiben a levegőt a két 
fúvókasor között egyenlően osztották el. A fúvóka- 
sorok távolságának további növelése a csapolási 
hőm érsékletet csökkentette. Az egy fúvókasoros 
kupoló üzem ével összehasonlítva —  900 mm-es 
fúvósíktávolság és m indkét fii véka,soron egyenlő 
m ennyiségű szél bevezetése esetén —  a csapolási 
hőmérséklet 45—-50 °C-kal nőtt. Ez a 7. á b rá n  
világosan látható. E  szerint egy fúvókasoros üzem 
ben 15% kokszadaggal 1500 °C, két fúvókasor 
használatával pedig 1545°C vo lt a csapolási hőmér
séklet.

A legtöbb öntödében rendszerint egy adott csa- 
polási hőmérséklet elérését tűzik  ki célul. A 7. 
ábra arról is tájékoztat, hogy a kívánt csapolási 
hőmérséklet eléréséhez m ilyen mértékben lehet 
a kokszadagot csökkentem. H a például az egy 
fúvókasoros kupolóval elért 1500 °C csapolási hő 
mérsékletet kívánják biztosítani, akkor a két fú vó 
kasoros kupoló kokszadagját 10,8%-ra lehet csök 
kenteni. Normálállaj)otban 43 m 3/m in összes leve 
gőm ennyiséggel a BCIRA-kupoló olvasztási telje 
sítm énye 3,10 t/h-ról (15% kokszadag) 3,69 t/h-ra

6. ábra. A  fú vó ka síko k  egym ástól m ért távolságának  
hatása a csapolási hőmérsékletre és az olvasztási teljesít 

m ényre

7. ábra. A  kokszfelhasználás csökkentése és az olvasztási 
teljesítm ény növekedése szekunder levegős üzem mel

nőtt (10,8% kokszadag). A szekunder levegős 
kupoló alkalm azása tehát a kokszfelhasználás 
28%-os csökkentését és az olvasztási teljesítm ény 
19%-os növelését te tte  lehetővé. A 7. ábra azt m u 
tatja, hogy az elérendő csapolási hőmérséklettől 
függően a szekunder levegős kupolóval a koksz 
fogyasztás 20— 32%-kal csökkenthető, és az olvasz 
tási teljesítm ény ugyanakkor 11— 23% -kal nő.

Amikor a szekunder levegős kupolónál a nagyobb 
csapolási hőmérséklet elérése érdekében az eredeti 
kokszadagot nem csökkentettük, az olvasztás 
során a karbonfelvétel 0,2% -kal nőtt, de ettő l 
eltekintve a vas összetétele nem változott. Amikor 
azonban a kokszadagot az eredeti csapolási hőmér
sékletnek megfelelő értékre csökkentettük, sze 
kunder levegős üzemmel a karbontartalom csak 
0,06% -kal nőtt, és a szilícium tartalom  0,18% -kal 
csökkent.

A szekunder levegővel üzem eltetett kupoló bélés
kopásának profilja annyiban tér el az egy fúvóka 
soros кupólóétól, hogy az az aknában felfelé to ló 
dik. A  javításhoz szükséges tűzálló anyag m eny- 
nyisége azonban m indkét üzemmód m ellett azo 
nos volt. A leégési profil alakja igazolja, hogy a 
szekunder levegős kupolóban a kokszágy aktív  
része felfelé tolódik el, és a túlhevítési zóna magas 
sága nő.
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A szekunder levegős és a hagyományos kupolók üzemi adatainak összehasonlítása
3. táblázat

E g y  fú v ó k a s o ro s  k u p o ló S z e k u n d e r  lev e g ő s  k u p o ló

S o r 
s z á m

K u p o ló
b e lső
á tm é 
rő je
m in

K o k sz -  ú s a p o  O lv á sz -
a d a g  , „ aSí t á s i t e l j .  

о/ b  h ő m é re . t / h J
/ 0  O Q  w 11

K u p o ló
b első
á tm é 

rő je
m m

K o k sz -  Cf?“ P.°- ° ' v a s z - 
, Iasi ta s i

!*о/а ® h ő m é re . te l j .
/0 ÜC t / h

O lv a s z to t t  v a sm in ő s é g

1. 915 17,2 1550 4 915

2. 1525 14,0 1370 1 1 1525
3. 1115 19,0 1500 7 1115
4. 710 17,5 1500 2,5 840

5. 1370 12,5 1480 11,5 1370

6. 1005 14,0 1380 7 1065
7. 1830 12,5 1350 18 1830
8. 760 13,4 1400 3,25 760

9. 1855 17,2 1530 15 1855
10. 810 12,0 1440 3 735

11. 1370 18,0 1480 10,5 1370

Üzemi alkalmazások

A BCIRA-ban végzett kísérletek eredményei
nek ism ertté válása után számos öntöde elhatá 
rozta, hogy kupolóit szekunder levegős üzemre 
alakítja át. Angliában jelenleg m integy 100 sze
kunder levegős kupoló működik, és a legtöbb új 
hidegszeles kupolót már ilyen üzemre tervezik.

Az öntödék többsége azért alkalmazza a sze
kunder levegős kupolót, hogy kokszmegtakarí
tást érjen el, és am int az a 11 öntöde adataiból 
összeállított 3. táblázatból is látható, az elért ered
mények általában igazolták a kísérletek alapján 
várható megtakarítást. A gyakorlatban a szekun 
der levegős üzemmel elérhető tényleges költség 
megtakarítás valam ivel kisebb, m int az adag- 
koksz-megtakarítás, ha tekintetbe vesszük, hogy 
az alapkoksz valam ivel nagyobb, és hogy a kissé 
erősebb szilíciumleégés ellensúlyozására az adagot 
esetleg nagyobb szilícium tartalomra kell beállí
tani.

8. ábra. 10 t/h  olvasztási teljesítm ényű  kupoló szekunder 
levegős üzem re való átá llításával elérhető m egtakarítás  

( an g lia i árak figyelem bevételével)
A  —  adagkoksz-megtakarífcás, В  —  összes kokszmegtakarítás, C —  ösz- 

szes megtakarítás

12,7 1550 5 F e h é r  te m p e rö n tv é n y h e z

10,5 1370 14 Ö v. a c é lm ű i k o k il Iák h o z

13,5 1520 9,5 D u p le x e z é sh o z , g ö v . g y á r tá s á h o z

13,5 1500 3,6 Ö v . á l ta lá n o s ,  s z e rs z á m - és 
te x t i lg é p -a lk a tr é s z e k h e z

10,5 1480 11,5 Ö v . g é p k o c s iö n tv é n y e k h e z
9,0 1450 8 Ö v . a c é lm ű i k o k illá k h o z

12,5 1420 22 Ö v . a c é lm ű i k o k illá k h o z
11 ,0 1480 2,8 K b . Ö v . 20 á l ta lá n o s  ö n tv é n y e k 

h e z

13,8 1550 18 Ö v . á l ta lá n o s  g é p g y á r tá s i  c é lra

12 ,0 1480 3,5 K b . Ö v . 20  c sa p á g y -  é s  sz i 
v a t ty ú h á z a k h o z

15,5 1480 í o j s Ö v . g é p k o c s iö n tv é n y e k h e z

E gy szekunder levegős üzemre átá llított 
1370 mm átmérőjű, 10 t/h  olvasztóteljesítm ényü  
kupolóval elérhető szám ított megtakarítás —  az 
Angliában jelenleg érvényes 80 £ / t  koksz- és 
220 £ /t  FeSi75-árat alapul véve —- a  8. ábrán 
látható. Az A  egyenes a ,7. ábra eredményeinek 
felhasználásával elérhető adagkoksz-m egtakarítást 
mutatja, feltéve, hogy egy fúvókasoros üzemben 
a kokszadag 12,3% volt. H a figyelem be vesszük 
azt a tényt, hogy az alapkoksz magasságát meg 
kell növelni a két fúvókasor egym ástól való tá v o l 
ságával (vagyis 900 mm-rel) az összes koksz 
megtakarítás kevesebb lesz : ezt jelöli а В  egyenes. 
A kupolónak tehát egy óránál hosszabb ideig kell 
olvasztania ahhoz, hogy az adagkoksz-megtakarí- 
tás meghaladja az alapkoksz többletköltségét, és 
az összes kokszfelhasználásban megtakarítás legyen  
kim utatható. Azokban az öntödékben, am elyek 
ben eddig is magas alapkoksszal indultak, vagy  
amelyekben a kupolót kisebb belső átmérőjűre 
lehet döngölni az optim ális levegőellátás biztosí
tására, az összes kokszmegtakarítás egyenese sok 
kal közelebb is eshet az A  egyeneshez, mint az 
ábrán.

A BCIRA-ban végzett kísérletek szerint szekun 
der levegős üzemben a vas szilícium tartalm a 0,18 
százalékkal csökken, és ha ennek a veszteségnek  
a kiegyenlítésére az adag szilícium tartalm át 0,22 
százalékkal növeljük, akkor az elérhető összes m eg 
takarítás a C egyenessel ábrázolható. A G egyenest 
ezek szerint a minimális m egtakarításnak lehet 
tekinteni, ha 10 t/h  olvasztóteljesítm ényű kupo 
lót szekunder levegős üzemre alakítunk át. Meg
állapítható, hogy egyértelmű m egtakarítást csak 
1 és 3/4 órás üzemidő után lehet elérni. H a a kupo 
lót napi 8 órán keresztül, hetenként 5 napon üze
m eltetjük, akkor az 1 év alatt m egtakarított adag
koksz értéke 65 000 £ , és a többletalapkoksz és 
-ferroszilícium figyelem bevételével a minimális 
megtakarítás évi 35 000 £  lesz.
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Néhány öntöde azért tért át a szekunder levegős 
üzemre, hogy a csapolási hőmérsékletet a koksz
adag csökkentése nélkül javítsa. A 3. táblázatból 
látható, hogy ezekben az öntödékben a hőmérsék
let 40— 80 °C-kal nőtt, bár ehhez a javuláshoz 
esetenként a kupolók szerkezetében és üzemében 
végrehajtott változások is hozzájárultak. A na
gyobb csapolási hőmérséklet növelte a szenítést, 
és ez egyes öntödékben lehetővé tette, hogy a fé
mes betét árát a nyersvasnak acélhulladékkal 
való helyettesítésével csökkentsék.

N éhány további öntöde azért találta a szekun
der levegős üzem et előnyösnek, mert ilyen módon 
növelhette azonos csapolási hőmérséklet m ellett 
az olvasztóteljesítm ényt.

A szekunder levegős kupolók angliai sikeres ki- 
fejlesztését követően ma már az USA-ban, Kana
dában [10], Franciaországban [11] és Japánban is 
folyamatban van a bevezetésük.

Forrószeles kupolók szekunder levegős üzeme
Fejlesztési munkák

A szekunder levegős kupolókkal kapcsolatban 
kézenfekvő kérdés, hogy forrószeles üzemben is 
lehet-e hasonló eredményeket elérni. Sajnos, amíg 
a hidegszeles kupolók átalakítása viszonylag egy
szerű, addig a forrószeles kupolóké — a rendelke
zésre álló kevesebb hely miatt — általában 
nagyobb tervezési és szerelési nehézségeket vet fel.

A kérdés tisztázására a BCIRA-ban olyan kísér
letsorozatot hajtottunk végre, amelyben az alsó, 
vagyis a normális fúvókasoron keresztül forró 
szelet, a 900 mm-rel magasabban fekvő felső fúvó 
kasoron hideg szelet fúvattunk be. Az olvasztási 
kísérleteket 11% kokszadaggal és 40 m 3/m in nor
málállapotú levegővel végeztük, de az alsó és a 
felső fúvókasoron át bevezetett meleg, illetve 
hideg levegő arányát változtattuk. A legjobb ered
m ényt akkor értük el, ha a levegő 75% -át 500 °C- 
os forró szélként az alsó fúvókasoron keresztül, 
25% -át pedig hideg szélként a felső fúvókasoron 
vezettük  a kupolóba. Ilyen üzemmel a normális, 
1525 °C-os csapolási hőmérséklet 1545°C-ra em el
kedett, de az olvasztóteljesítm ény 4,4 t/h-ról
4,1 t/h -ra csökkent.

K ét további olvasztást végeztünk annak meg
állapítására, hogy m ilyen mértékben csökkent
hető a kokszadag, ha a felső fúvókasoron hideg 
szelet fúvatunk be. Az első olvasztás alkalmával 
11% kokszot adagoltunk és 40 m 3/m in levegőt 
fúvattunk be forró szél alakjában, kizárólag az 
alsó fúvókasoron. A második olvasztásban a koksz 
adagot 9,5%-ra csökkentettük és az előbbivel 
azonos összes levegőm ennyiséggel dolgoztunk, de 
most ennek 75% -át 500 °C-os forró szélként az 
alsó fúvókákon, 25% -át pedig hideg szélként a 
felső fúvókasoron keresztül vezettük a kupolóba. 
A csapolási hőmérséklet mindkét olvasztáskor 
azonos—  1550 °C volt, de a szekunder levegős o l 
vasztás teljesítm énye a csökkentett kokszadag 
m iatt 3,9-ről 4,4 t/h-ra nőtt. A szekunder levegős 
olvasztásban a vas karbontartalma nagyon kis 
mértékben nőtt, a szilícium tartalm a viszont 0,17 
százalékkal csökkent.

N éhány forrószeles kupolóval dolgozó öntödé
ben az olvasztási teljesítm ényt a léghevítő mérete, 
vagy hatásfokának az idők folyam án bekövetkező 
romlása korlátozza. Ilyen esetben, ha az olvasztó 
teljesítm ényt növelni kell, a hideg szelet nem a 
forró szél részleges helyettesítésére, hanem kiegé
szítésére lehet használni. Annak igazolására, hogy 
m ilyen mértékben növelhető így az olvasztási te l 
jesítm ény, egv további kísérletet végeztünk. 
Az üzemi körülmények azonosak voltak azzal, 
amikor a normális egy fúvókasoros kupolót 
40 m 3/min forró széllel h ívattuk , de m ost ezen 
kívül a felső fúvókasoron további 13 m 3/min 
hideg szelet is behívattunk. Ilyen körülmények 
között a csapolási hőmérséklet 1525 °C-ról 1565 
Celzius fokra nőtt, az olvasztási teljesítm ény pedig 
20% -kal, 4 ,4-ról 5,3 t/h-ra nőtt.

Ü ze m i a lk a lm a zá s

Angliában néhány öntöde forrószeles kupolóját 
átállította  szekunder levegős üzemre oly  módon, 
hogy pótlólag hideg levegőt fúvat be. Annak elle 
nére, hogy ezáltal némi kokszmegtakarítást is el 
értek, az átállítás legnagyobb eredményének az 
olvasztási teljesítm ény növelését tekintik.

Jelenleg egyetlen olyan kupoló üzemel, am ely 
nek mindkét fúvókasorán keresztül forró levegőt 
vezetnek be. Ez már elég hosszú idő óta dolgozik 
ahhoz, hogy eredm ényeit értékelni lehessen. A Dal- 
tón Foundries Inc. (Indiana, USA) kupolójának 
olvasztóöve bélés nélküli, és 450— 500 °C hőmér
sékletű levegővel dolgozik, a két fúvókasor egy 
mástól 900 mm távolságra van. Fppich és Corbett 
[12] közlése szerint akkor optimális az olvasztás, 
lia a levegő 75% -át az alsó, 25% -át a felső fúvóka 
soron keresztül vezetik  be. A kokszfelhasználás a 
csapolási hőmérséklet romlása nélkül 22%-kal 
csökkent, az olvasztási teljesítm ény pedig 26 t/h- 
ról 36 t/h-ra nőtt.

( Folytatjuk )
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Eredmények a forma- és magbevonó anyagok 
hazai fejlesztése és gyártása terén*

L A T  H W E S E N  N É  S Z Á N T Ó  K A T A L I N  oki. vegyész — T O K Á K  I S T V Á N  oki. kohómérnök 
V R A B B L Y  E R V I N  oki. vegyészmérnök 

Gépipari Technológiai Intézet
D K : 621.743.079

A  szerzők ism ertetik  a fekecsek vizsgálatára  és 
m inősítésére kidolgozott módszereket, m a jd  részle 
tesen tárgya lják  a laboratórium i és üzem i kísérle 
tekkel kifejlesztett form a- és magbevonó anyagok  
tu la jdonságait. V égül vázolják a hazai fekecsgyár- 
tás problém áit.

Az öntödei forma- és magbevonó anyagok, az 
r á . fekecsek koherens (szerkezettel rendelkező) 
szuszpenzióknak tekinthetők, és ezért feldolgozás 
közbeni magatartásuk legjobban folyásgörbéikkel 
jellem ezhető [1, 2].

Festékipari közlemények [3— 5] szerint a külön 
böző bevonatképzési technológiák alkalmazásakor 
a következő D nyírósebesség-gradiensek lépnek 
fel:

ecseteléskor 5 *103— 20 • 103 s _1
mártáskor 1 • 101—- l- 1 0 2 s _1
szóráskor 10 • 103— 40 -103 s -1 .
Saját szám ításaink szerint a 0,1 mm rétegvas 

tagságnál, gyors ecseteléskor fellépő nyírósebesség 
gradiens: 5 -103 s “ 1. Állás közben csak az ülepedés 
okoz nyírósebesség-gradienst, am ely 3 -1 0 _ 3 s _1 
nagyságrendű. Hasonló a  helyzet a formára tör 
tén t felvitel után, a megereszkedéskor, kisimulás
kor is, amikor az átlagos petyhüdési nyírósebes
ség-gradiens 2 • 10 2 s -1 [6].

Az eddigiek alapján tehát olyan vizsgálóm ód 
szer alkalmas a fekecsek felviteli tulajdonságainak 
minősítésére, am elynél a fekecsre ható nyíró 
igénybevétel széles határok között változtatható. 
N ehezíti még a fekecs laboratóriumi m inősítését 
az is, hogy a forma anyaga nedvszívó, a felvitel 
pillanatában a szuszpenzió betöm ényedik és tu 
lajdonságai m egváltoznak. A  forma felületének 
minősége, az alkalm azott leválasztóanyag (szilán- 
vegyületek stb.) víztaszító tulajdonsága is erősen 
befolyásolja a fekecs viselkedését. Nem  elegendő 
tehát a bevonóanyag folyási tulajdonságait is 
merni, hanem az adott formázóanyag-fekecs komp 
lex rendszer vizsgálatát is el kell végezni, és már a 
laboratóriumi kísérletek során el kell jutni az 
öntőpróbáig.

A  fentiek figyelem bevételével dolgoztuk ki a 
fekecsek vizsgálatának és minősítésének m ódsze
rét, m ely átfogóbb, m int a KGSZ 36.5027— 74 
előírásé. Minősítési módszer a latt azon vizsgálatok  
összességét értjük, am elyek segítségével megha 
tározható, hogy valam ely fekecs alkalmas-e az 
adott öntvényhez és formázóanyaghoz jó m inő 
ségű bevonat kialakítására.

* E lh a n g z o tt  a  IX . m a g y a r  ö n tő n ap o k o n , K ecsk em é 
ten .

Vizsgálómódszerek, kísérleti berendezések,,

A Teológiai vizsgálatokat R heotest-2 N D K - 
gyártm ányú rotációs viszkoziméterrel, N, S l, 2, 3 
jelű mérőfejekkel végeztük. A műszer méréshatára 
D=  3— f300 s -1 . A folyásgörbéken a 20 s nyírási 
idő után beálló egyensúlyi értékeket ábrázoltuk. 
A Bingham-féle foíyáshatár ( x ß)  értékét a folyás 
görbe felszálló ága nagy nyírássebességekhez tar 
tozó lineáris szakaszának x tengelym etszete adja. 
A Bingham -féle plasztikus viszkozitást (r}vi) az 
alábbi összefüggés alapján számoltuk.

V П
Хтах X ß  

D m  ax
(mPa - s).

A folyásgörbét a nyírássebesség növelésével, 
majd csökkentésével is felvettük, a  tixotrópiára  
jellemző hiszterézishurok esetleges megjelenésének 
kim utatására.

A kinematikus viszkozitást Ford 4B kifolyás 
mérő pohárral (MSZ 9631) mértük meg.

A fekecsek sűrűségét 290/1. típusú Erichsen 
(D IN  52 217) piknométerrel határoztuk meg.

A 24 órás üledéktérfogatokat (V tf)  azonos ke 
resztm etszetű, 100 ml-es, csiszolt üvegdugós üle 
pítőhengerekben határoztuk meg. Az ülepedésre 
jellemző értéket a következő képlettel szám ítot 
tuk ki:

ahol V a bevonóanyag szilárd frakciója által az 
adott pillanatban betöltött térfogat (ml), 

V0 a kiindulási térfogat (ml).
A vizsgált szuszpenziókat U L T R A -T U R R A X  

T45/N  típusú, ill. MTA KUTESZ LE 309 típusú  
keverővei állítottuk elő.

A fekecsek ta] >ad óképességét koptatási próbával 
határoztuk meg. A  vizsgált szuszpenziót egy  
1 0 X l0 c m -e s  üveglapra öntöttük, majd szobahő
mérsékleten száradni hagytuk. Az így bevont üveg 
lapot 45°-os szögbe állítottuk és 7 cm-es távolság 
ból Ford 4B viszkozim éterből hom okot engedtünk 
rá. Mértük azt a hom okmennyiséget, amelynek 
hatására 2 mm átmérőjű lyuk keletkezett a bevo 
naton, és mértük a bevonatréteg vastagságát is. 
A koptatási értéket az 1 mm-es rétegvastagságra 
vonatkoztattuk :

K  =-ß  (g./mm),

ahol H  az 1 mm átmérőjű lyukat létrehozó hom ok 
mennyiség (g),

B  a bevonatréteg vastagsága (mm).
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À  fekecsek hőlökésállóságát Thermolab dilato- 
méteren (gyártó: H.W . D ietert and Co., D etroit) 
vizsgáltuk. 05O x 5 O m m -es hengeres és 50 mm  
átmérőjű félgömb alakú próbatesteket vontunk be 
a vizsgálandó fekecsekkel. Az így előkészített pró
batesteket a készülék 1400°C hőmérsékletű kem en 
céjébe em eltük, és it t  1/2 percig hőn tartottuk. 
K ihűlés után vizuálisan értékeltük a fekecs v isel 
kedését. A  tűzálló szemcsék és a fekecskompozí- 
ciók term ikus tulajdonságait szabványos tűzálló 
sági (zománcosodási) és derivatográfiás vizsgála 
tokkal ellenőriztük.

A laboratóriumi vizsgálatok során megfelelőnek 
m inősített fekecseket technológiai öntőpróbával 
ellenőriztük. Lépcsős és 50 mm átmérőjű magokat 
tartalm azó próbatesteket öntöttünk szerves és 
szervetlen kötésű formában.

Kísérleti eredmények

Példaképpen bem utatjuk egy —  az üzemi kísér
letek során jól bevált —  denaturált szeszes, fő tö 
megében grafitot tartalm azó fekecs felépítési fo 
lyam atát.

Régebbi kísérleteink [7] alapján a GLSZ 2 minő
ségű, 85% -os szovjet amorf grafitot alkalmaztunk, 
m elynek az ülepedési stabilitás szem pontjából op 
tim ális koncentrációjú folyásgörbéjét az 1. ábra 
m utatja. A  szuszpenzió tixotrop hurokkal rendel
kező szerkezetviszkózus rendszer. Ehhez gyantát 
mint kötőanyagot adagolva (2. ábra) a tixotrop  
hurok kismértékben, тц pedig 11-ről 5,3 Pa-ra 
csökkent, viszont az r]pi viszkozitás 20-ról 55 m Pa •
• s-ra nőtt. A  rendszer közel newtoni folyadékká 

alakult. M egvizsgáltuk különböző gyantakoncent 
rációknál az ülepedési és tapadóképességi tu laj 
donságokat és az optim ális denaturált szesz-gra- 
fit-gyanta  rendszeren végeztük a további m ódosí
tásokat.

A tűzállóság növelésére TP 2 0 H  tim földet ad 
tunk az előbbiek alapján kiválasztott három kom- 
ponensű rendszerhez. A  tűzállószem cse-tartalm at 
állandó értéken tartva, a tim föld az ülepedési tu 
lajdonságokat kismértékben, a kopásállóságot 
nagymértékben rontotta. A  tim földes rendszerek 
folyásgörbéit a 3. ábrán, a vizsgálati eredményeket

2 . á b ra . Ö L S Z -2  m in ő s é g ű  a m o r f  g r a f i t  N o v o fé n  g y a n tá s ,  
d e n a tu r á l t  s z e s ze s  s z u s z p e n z ió já n a k  fo ly á s g ö r b é je . G ra -  

f i t k o n c e n tr á c ió  : 4 8 ,9 % ,  g y a n ta k o n c e n tr á c ió  : 6 ,3 2 %

3 . á b ra . A  T P  2 0 - H  t im fö ld  h a tá s a  a  d e n a tu r á l t  s z e s z 
g y a n ta - g r a f i t  r e n d s z e r  f o l y á s i  v is e lk e d é sé re . G r a f i t k o n 

c e n trá c ió  : 48 ,9%  gyántákoncentráció 6 ,3%

20

cg 1Б

A
••

/  
i_____ .

0 25 50

1 . á b ra . G L S Z -2  m in ő s é g ű  a m o r f  g r a f i t  d e n a tu r á l t  s ze s ze s  
s z u s z p e n z ió já n a k  fo ly á s g ö r b é je . G r a fi tk o n c e n tr á c ió  : 4 8 ,9 %

az 1. táblázatban közöljük. A tim föld hatására 
csökkent ár#  és az rjPi értéke is. A t b értékének csök 
kenése a rendszer szerkezetképző hajlamának 
csökkenésére utal.

1. táblázat

Л timföld hatása a grafitos fekecs 
tulajdonságaira

T im föld  (T P -20 -H ), %  10,6 21,2_______ 31,8

V iszkoz itás (F o rd  4B ), s 13
S űrűség , g /c m 3 1,222
V tf (24 h ) 0,77
K opásá lló ság , g /m m  6680 
R é te g v a s ta g sá g , m m  0,089
t b , P a  8,0
rjpl, m P a  • s 62,5

12,8 12,7
1,235 1,255
0,76 0,74

5766 3210
0,074 0,078
6,3 3,0

37,5 27,2
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4. ábra. A z  organofü  bentonit hatása a  denaturált szesz 
gyan ta -graf it-tim  föld rendszer fo lyá s i viselkedésére

A közepes r)Pi és сц értékű összetételt válasz 
tottuk  ki, mert ennek kopásállósága és ülepedési 
tulajdonsága csak kismértékben rom lott. A Teoló
giai tulajdonságok javítására denaturált szeszben 
is duzzadó, speciális orgánofil bentonitot adagol
tunk a rendszerhez. A folyásgörbéket a 4. ábra, 
a többi vizsgálati eredm ényt a 2. táblázat m utatja.

Az ülepedési tulajdonságok javulása m ellett a 
fekecs viszkozitása annyira m egnőtt, hogy felv i 
telre alkalmatlanná vált. A denaturált szesz és az 
orgánofil bentonit mennyiségének változtatásával 
állítottuk be az optim ális folyási tulajdonságokkal 
bíró végleges összetételt, m elyet az 5. ábra 2 gör
béjén láthatunk. Az 1 görbe az orgánofil bentonit 
nélküli fekecs folyásgörbéje. Ehhez viszonyítva  
jól látható, hogy az orgánofil bentonit hatására 
kis D  értékeknél nőtt a viszkozitás, ami az ülepe
dési tulajdonságot javítja, míg nagy D értékeknél 
a viszkozitás csökkent, ami az ecsetelés szem pont
jából előnyös.

A reológiai vizsgálatokból m egállapítható, hogy 
a denaturált szeszben kötőanyagként oldott gyanta  
a grafitszuszpenzió szerkezetképzési hajlamát 
csökkenti, ami irodalmi adatok [8] szerint minden 
kötőanyagra általánosítható. Jelen esetben ez a 
hatás káros volt, de tú lzottan  nagy szerkezetkép- 
zési hajlamú szemcse esetén előnyös is lehet.

Ezen kísérletsorozat ism ertetésével azt kívántuk  
bem utatni, hogy egy forma- és magbevonó anyag 
a laboratóriumi vizsgálatok alapján tervezhető, 
és tulajdonságai megfelelő adalékanyagokkal a 
kívánt irányban jól változtathatók.

A 6. ábrán bem utatjuk a GTI-ben kidolgozott 
fekecsek családfáját, am elyet a szuszpendálószer 
és a kötőanyag alapján állítottunk össze. Mint a 
továbbiakban látni fogjuk, néhány esetben több  
hasonló célra használható, azonos alaptípusú feke- 
cset dolgoztunk ki. Ez részben az alap- és segéd 
anyagok (ülepedésgátlók stb.) beszerzési nehézsé
gei m iatt volt szükséges, és az adott üzemi körül
ményeknek legjobban megfelelő változat k ivá 
lasztására is lehetőséget ad.

A denatu rált szeszben duzzadó orgánofil bentonit 
hatása a grafitos, tiniföldes fekecs tulajdonságaira

2. táblázat

B e n to n it (Ivegél), % 0 1 2 3

V iszkozitás (F o rd  4R ), s 13,2 15,7 19,2 26,9
1,238Sűrűség, g /c m 3 1,237 1,241 1,241

Vtf (24 h) 0,75 0,80 0,88 0,92
т /j, P a 6,3 11,8 11,0 7,5
у pl, m P a  • s 37,5 49,3 36,2 47,0

5. ábra. A z  op tim á lis  fo lyá si viselkedésű formabevonó  
a nyag  forlyásgörbéje

1 — orgánofil bentonit nélkül, 2 — kész formabevoné anyag

ihtâde^Jarma-^sjTagbevonô anyagok

IzopropiTalkoholos Etil - alkoholos

Organífosifát Egyéb , [osztót , Egyéb 
kötőanyagú kötőanyagú kötőanyagú kötőanyagú

Termotix S0-5Q Termotix 10-19 Termotix 20-2Q Termotix éO-kQ Termotix30-33

/  O viit /  Grxtfit /  Grafit /  Ozvfit
Grafitos nélküli Grafitos nélküli Grafitos nélküli Grafitos Grafitos nélküli
~t t i-----------n t — тъ— w  u r  m  щ

T U  т. 16 T.22 T M  T A I TAT

Ш
\nwt-m

fí. ábra. A  G T l  á lta l kidolgozott form a és magbevonó  
anyagok törzsfája

A  jobb áttekinthetőség kedvéért a Term otix 
márkanévvel jelölt fekecseinket úgy szám oztuk, 
hogy a szám az alaptípusra utaljon.

A 3. táblázatban foglaltuk össze azoknak a feke- 
cseinknek a főbb jellem zőit, amelyekkel a labora
tóriumi kísérleteken kívül félüzemi kísérleteket is 
végeztünk megfelelő eredménnyel.

A bem utatott 16 fekecs m egközelítőleg sem elé 
gíti ki azonban a speciális igényeket, és nem pótolja  
a nagy fekecsgyártó cégek prospektusaiból ismert 
közel 80-féle változatot, így a kutatást jelenleg is 
folytatjuk. Ezek közül m egemlítjük azt a kísérle 
tünket, am ely olyan vizes közegű, vasöntészeti 
célra alkalmas fekecs kidolgozására irányul,
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A (ïTI által kidolgozott fokersek jellemzői
3. táblázat

Diszperziós 
Fekec.s közeg

Tűzálló-
szemcse

Szállítási
állapota

Felhasználás módja 

H ígítás Szárítás Felhordás
Alkalmazási terület

Term otix 10 Den. szesz Grafit Paszta Den szesz 4- 
Termotix В

Szikkasztás:
begyújtható

Ecsetelés,
bemártás

Kis és közepes falvastagságú vasöntvényekhez

Termotix 11 Den. szesz Grafit Paszta Den. szesz +  
Termotix В

Szikkasztás;
begyújtható

Ecsetelés,
bemártás

Kis és közepes falvastagságú vasöntvényekhez

Termotix 15 Den. szesz1 Cirkon Paszta Den. szesz +  
Term otix В

Szikkasztás Ecsetelés.
bemártás

Acélöntvényekhez több rétegben is felhordható; 
vastag falú vasöntvényekhez

Term otix 16 Den. szesz Cirkon Paszta Den. szesz + 
Termotix В

Szikkasztás;
begyújtható

Ecsetelés, be- 
mártás, szórás

Acélöntvényekhez több rétegben is felhordható; 
vastag falú vasöntvényekhez

Term otix 21 Den. szesz Grafit Paszta Den. szesz Szikkasztás;
begyújtható

Ecsetelés, be 
mártás, szórás

Kis és közepes falvastagságú vasöntvényekhez, 
vízüveg +  C 0 2 eljárásokhoz is

Termotix 22 Den. szesz Grafit Paszta Den. szesz Szikkasztás;
begyújtható

Ecsetelés,. be 
mártás, szórás

Közepes falvastagságú vasöntvényekhez

Term otix 23 Den. szesz Timföld,
korund

Paszta Den. szesz Szikkasztás,
szárítás

Ecsetelés,
bemártás

Vékony falú acélöntvényekhez

Termotix 24 Den. szesz Timföld,
korund

Paszta Den. szesz Szikkasztás,
szárítás

Ecsetelés,
bemártás

Vékony falú acélöntvényekhez

Termotix 30 Víz Grafit Por Víz Szárítás Ecsetelés Vasöntvényekhez kis igénybevételnél

Termotix 31 Víz Grafit Por Viz Szárítás Ecsetelés,
bemártás

Vasöntvényekhez kis igénybevételnél

Termotix 32 Víz Grafit
timföld

Por Víz Szárítás Ecsetelés,
bemártás

Kis és közepes falvastagságú vasöntvényekhez

Term otix 33 Víz Grafit,
timföld

Paszta Víz Szárítás Ecsetelés,
bemártás

Közepes falvastagságú vasöntvényhez, szárított 
formára is

Termotix 36 Víz Timföld.
korund

Por Víz Szárítás Ecsetelés Vékony falú acélöntvényekhez

Termotix 37 Víz Timföld,
korund

Por Víz Szárítás Ecsetelés, be 
mártás szórás

Vékony falú acélöntvényekhez

Term otix 44 Víz Grafit
timföld,
korund

Paszta Víz Szárítás Ecsetelés,
bemártás

Közepes falvastagságú vasöntvényekhez, m ű 
gyantakötésű formázás

Termotix 51 Tzopropil-
alkohol

Grafit Paszta Tzopropil- 
alkohol +  
Termotix C

Szikkasztás,
begyújtás

Ecsetelés,
bemártás

Kis és közepes falvastagságú vasöntvényekhez

m ely szilikonos form aleválasztóval erősen kezelt 
héjmagokra mártással igen vastag rétegben vihető  
fel.

Nem  számolhatunk azonban be derűlátóan a 
hazai fekecsgyártás megindításának lehetőségeiről. 
K utatásaink kiindulópontja az volt, hogy a hazai 
alapanyagbázis m ellett elsősorban szocialista relá 
cióból beszerezhető anyagokkal folytatunk kísér
leteket. A világpiacon bekövetkezett változások 
azonban így is erősen éreztetik hatásukat, a fo lya 
m atos anyagellátás bizonytalanná vált, sőt egyes 
anyagok beszerzésére a továbbiakban nincs lehe
tőség. Űj beszerzési források után kellett néznünk, 
azonban tárgyalásaink még nem fejeződtek be.

íg y  bár az Ö.V. Öntödei Form ázóanyagok 
Gyárával elvileg megállapodtunk, hogy néhány 
legjobban igényelt fekecstípus gyártását még ez 
évben megkezdjük, a gyártás beindítása késik, 
mert nem látjuk célszerűnek olyan fekecsek for
galom ba hozatalát, melyekhez alapanyagok be

szerzése hosszú távon nincs biztosítva. Bízunk  
azonban abban, hogy a közeljövőben a hazai fe 
kecsgyártás is megindulhat.
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Hidegen kötő műgyantás formázókeverékek 
és keverőberendezéseik

D O M A I  I M R E  oki. üzemmérnök 
K O V Á T  S M I K L Ó S  oki. kohómérnök 

Nehézipari Műszaki Egyetem , Kohó- és Fémipari Főiskolai Kar
D K : 621.742.487

A  szerzők először á ttek in tik  a  hidegen kötő m ű 
gyanták tu la jdonságait és a m ű gyan tá s fo rm ázási 
eljárások fejlődését. E zu tá n  ism ertetik  a m űgyan tá s  
form ázókeverékek készítéséhez a lka lm as keverőbe
rendezéseket.

Az öntödei gyakorlatban m integy 15 éve indult 
meg a m űgyanták alkalmazása. Az új kötőanya 
gok megjelenése lényeges változásokat hozott a 
homokkeverékek előkészítésében, valam int a for
m a-és magkészítésben. A vegyi kötésű formázó
anyagok alkalmazása számos előnnyel jár: jobb 
a forma alakhűsége, nagyobb a forma szilárdsága, 
a kész öntvény felületi minősége jobb, hogy csak 
a fontosabbakat em lítsük [1].

A m űgyantás keverékek közül —  az előkészí
tés és a  formázás munka- és energiaigényének 
csökkentése révén —  kiemelkednek a hidegen kö 
tő  formázókeverékek. íg y  a következőkben ezen 
kötő- és gyorsítóanyagok technológiai tulajdon 
ságait, fejlesztésük irányvonalait, valam int a be 
lőlük készíthető formázókeverékek előállítására 
használatos gépi berendezéseket kívánjuk ismer
tetni.

Az öntödei gyakorlatban használatos 
műgyanták

A  furángyanta kiindulási vegyülete a furfuril- 
alkohol :

0

E z kondenzációra képes, az így létrejött konden- 
zátum ot nevezzük furángyantának :

E gy  további fontos kötőanyag a karbamid:

o = c

nh2

Míg a furfuril-alkohol és az ebből előálló furán 
gyanta nitrogénmentes, addig a karbamid kb. 46% 
nitrogént tartalm az. A karbamid a furfuril-alko- 
holtól eltérően nem képes önmagában nagym ole
kulájú vegyületté kondenzálódni, ehhez szüksége 
van  egy második vegyületre is, nevezetesen a for- 
maldehidve : HCHO. A két vegyület közti reakció 
a karbam idgyantát eredményezi:

<
N H -C H 2-O H

+H20

nh- ch2- n h

0=0

n h - c h2-/J h

A  kondenzációnak csak az első lépcsőjét szemlél
tetjük. A valóságban igen nagy, hálószerű m ole 
kulák keletkeznek [2].

A kötőanyagok között igen jelentős szerepe van  
a fenolnak, melyben egy hidroxilcsoport kapcso 
lódik egy benzolgyűrűhöz :

Vannak olyan fenolszármazékok, m elyekben a 
benzolgyűrű szabadon maradó helyeihez más gyök  
kapcsolódik, vagy m elyekben két vagy három hid 
roxilgyök helyezkedik el a légkülönbözőbb elren 
dezésben. A fenolok kondenzációjához —  am ely 
tulajdonképpen addíció —  is formaldehid szük 
séges. A fenol-formaldehid gyanta térhálós szer
kezete a következő [2] :

OH OH

A rezolok lényegében fenolszármazékok, am e
lyek egy lépésben kondenzálódnak. A kondenzáció 
alkalikus közegben is végbe m egy, ehhez azonban 
lényegesen több formaldehid szükséges.

A fen of és a poli(izo)cianát trietil-am in segít 
ségével metánná alakul, m ely nagy molekulájú 
térhálós vegyület:

fenolgyanta Poli(izo)uanát TrietiL-amin Uretán
R R 0 N

Ez a meleg magszekrényes eljárás kötőanyaga
[3].

A hidegen kötő m űgyanták kötése bizonyos 
katalizátorok hatására következik  be. A  katali 
zátorok különböző savas kém hatású vegyületek,
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m int az ammónium-klorid, a hangyasav stb. Leg 
gyakrabban a foszforsavat (H 3P 0 4) és a p-toluol- 
szulfonsavat használják:

SOj h

Összefoglalva, a különböző m űgyantákat alap 
vetően három csoportra oszthatjuk:
—  furángyanták ( F A );
—  karbamid-formaldehid gyanták (K F )  és
—  fenol-formaldehid gyanták (FEF).

Az öntödei felhasználás során azonban általá 
ban keverékgyantákat használnak. A hidegen kötő  
eljáráshoz elterjedten használják a következő 
összetételt :

K  F  : F E F  : F A  — 1 : 1,5 : 2,75.

A hidegen kötő m űgyantákat általában 2-2,5%- 
os mennyiségben adagolják a homokkeverékhez, 
a katalizátorok mennyisége 0,9— 1,8 % között 
változik.

Szólni kell még röviden a szilánok szerepéről. A  
szilánok sziliciumtartalmu szerves vegyületek. Egy  
szilán szerkezeti képlete:

0
A

H2c -  C - C H - 0 ( C H 2]3 — Si(0CH3).

kötése jár a legkevesebb hőfejlődéssel. A kötési 
idő csökkentése céljából nem célszerű a sav kata 
lizátor m ennyiségét egy bizonyos határ fölé emelni, 
ezzel ugyanis nagym értékben nő a forma morzsa- 
lékonysága.

Nitrogéntartalom. A  formák és magok hőálló ké 
pessége annál rosszabb, minél nagyobb a kötő 
anyagként használt m űgyanta nitrogéntartalma. 
Ilyen szem pontból kritikus határként a 10 %-os 
nitrogéntartalm at jelölhetjük meg. Ezzel szem 
ben a nitrogéntartalom  növekedésével egyre ked 
vezőbben alakul a formázókeverék hőtágulása. 
Másrészt az öntvényben keletkező porozitásúk 
csökkentésére m inél kisebb nitrogéntartalmú  
gyanták kívánatosak. Lawrence a lemezgrafitos 
vasöntvények gyártásához max. 7 %, a göm b 
grafitos vasöntvényekhez max. 2 % nitrogéntar
talm ú m űgyantákat javasol, míg az acélöntvé- 
nyek formázóanyagához célszerű nitrogénmentes 
m űgyantákat alkalmazni.

Hajlítószilárdság. A furángyantával készült m a
gok és formák hajlítószilárdsága 8— 10 N /m m 2 
között változik; az egyéb keverékgyantával ké 
szült formázóanyagok hajlítószilárdsága 5— 7 N / 
m m 2.

A forma érdessége a fenol-formaldehid gyan 
táknál nagyobb, a  karbamid-formaldehid gyan 
táknál kisebb mértékű. A furángyantás formák 
ilyen szem pontból a két előző gyantatípus között 
helyezkednek el.

A mű gyantás eljárások fejlődési tendenciái

H

A  m űgyantákhoz bizonyos esetekben 0,1— 0,4 
%-os mennyiségben adagolnak szilánokat. H atá 
sukra lényegesen csökken a gyantaszükséglet és 
nagymértékben javulnak a formázókeverék m echa 
nikai tulajdonságai. A  szilánok hidat képeznek a 
homokszem csék és a kötőanyag között azáltal, 
hogy részben szilárd kötést létesítenek a kvarc- 
szemecskékkel, részben pedig aktív  csoportjaik 
reakcióba lépnek a gyantával [4].

A műgyanták tulajdonságainak összehasonlítása

Tárolhatóság. A  furángyanták tárolhatósága 
szobahőmérsékleten 6— 12 hónap között van. A  
fenol-formaldehid gyanták tárolhatósága ennél 
lényegesen rosszabb. Ez összefüggésben van az 
zal, hogy a furángyanták csak savas közegben kon- 
denzálódnak, így alkalikus kém hatású vegyüle 
tekkel stabilizálhatok. E z a módszer a fenol-for
maldehid gyantákhoz nem alkalmazható.

Viszkozitás. A  furángyanták viszkozitása (kb. 
0,15 P a • s) lényegesen kisebb, mint a fenol-for
maldehid gyantáké (kb. 1 P a • s). A  furánból és 
fenol-formaldehidből álló gyantakeverékek visz 
kozitása a két érték között van.

Kötési sebesség. A  m űgyanták közül a karba
mid-formaldehid gyanták kötési sebessége a leg 
nagyobb, ezt követik  a furángyanták, majd a 
fenolszármazékok. Egyben a fenolszármazékok

Az NSZK-beli Rasching GmbH ú j, hidegen kötő 
furángyanta használatát vezette be R E S I F I X  
néven, m ely bűzszennyező alkotókat egészen cse
kély mértékben tartalm az. A furángyanta a for
m aldehidtartalm a m iatt kelt bűzszennyeződést. 
A R E S IF IX  gyanta formaldehidtartalm a egészen 
kicsi, m axim álisan 10~4 %. Az új technológia egy 
ben lehetővé teszi az öntvények gyors ürítését 
és tisztítását, tek intettel arra, hogy a formázó
keverék visszamaradó szilárdsága csekély.

Az angol Borden Limited hosszú távon hidegen 
kötő m űgyantás kötőanyag-rendszerek használa 
tára rendezkedett be. K ötőanyagként a következő 
m űgyanta típusokat használják: karbamid— for- 
maldehid-furfurol, fenol-formaldehid, furfurol- 
formaldehid és fenol-formaldehid-furfurol gyanta. 
K atalizátorként elsősorban foszforsavat, továbbá  
p-toluolszulfonsavat és egyéb speciális savakat 
használnak. A m űgyanták nitrogéntartalm a m i
nimális, és valam ennyi fém öntéséhez alkalm azha
tók  kötőanyagként.

A  Borden-cég a Fascold-eljárás m egalkotói közé 
tartozik. A Fascold-eljárás abból áll, hogy a for
mázókeverék előkészítése során az alaphomokot 
két részre választják, egyik részét a m űgyantával, 
másik részét a katalizátorral keverik össze. Mind
addig, míg a kétféle keverék nem kerül egymással 
kapcsolatba, szilárdulás nem következhet be. K öz 
vetlenül a mag- vagy formaszekrénybe való töltés 
előtt a kétféle keveréket egy készrekeverő fejben 
elegyítik. A  Fascold-eljárás legfontosabb előnye,
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hogy a készrekeverés után a formázókeveréknek 
igen nagy a kötési sebessége (kb. 30 s— 2 min).

A Hüttenes—Albertus GmbH nitrogén-, fenol- 
és formalinmentes furángvanta használatát ve 
zette  be. A  gyantát különböző aktiváló anyagok 
kal kezelik, aminek következtében a kötési idő 
lényegesen lerövidül és nagy formaszilárdság ér
hető el. A gyantához m odifikátorként fényeskar- 
bon-képző anyagokat adagolnak, ily  módon nő a 
forma hőálló képessége, és biztosítható az ön tvé 
nyek jó felületi minősége.

A Fordath-féle Jet-set-eljárás speciális, gyors 
kötésű m űgyantát alkalmaz. A formázókeveréket 
Fordath-féle Pacem aster 25 típusú gyorskeverő 
vei készítik elő. A keverék kötési ideje 1 és 5 min 
között van. »

Az Ashland-féle Pep-set-eljárás egy gyors és h i
degen kötő kötőanyag-rendszeren alapul. K iindu 
lási anyaga fenol, m ely poliizocianáttal poliure- 
tánná alakul. Ez esetben nem sav katalizátorral, 
hanem a poliaddíciós folyam at irányításával va 
lósítják meg a gyanta kötését. A Pep-set-eljárás 
nagy előnye, hogy a formázókeverék kötési ideje 
szabályozható. Ebből a célból a formázás körül
ményeinek figyelem bevételével bizonyos m ennyi
ségben speciális inhibitorokat adagolnak a rend
szerhez, ezek bizonyos idő alatt gáz alakban eltá 
voznak. I ly  módon tetszőleges kötési idők á llít 
hatók be. A formázókeverékek előkészítését á lta 
lában gyorskeverő és maglövőgép, vagy gyorske
verő és lövőfej kom binációjával végzik. Az eljárás 
egyaránt alkalmas magok és formák készítésére.

Hazai viszonylatban a műgyantakötésű keve
rékek alkalmazása — az öntödei munkaerőhiány 
ellenére — viszonylag alacsony szintű.

Az EVM-ben a hidegen kötő műgyantáknak a 
következő típusait gyártják:

D orfix Fűk, nitrogéntartalom 10— 12 %
Dorfix A, nitrogéntartalom 10—12 %
Dorfix M, nitrogéntartalom 10— 12 %
Furfén H5, nitrogéntartalom  5 %
Furfén H2, nitrogén tartalom 2 %
Furfén H , nitrogénmentes [5].

Az ism ertetett hazai m űgyanták m indegyike 
tartalm az kisebb-nagyobb mértékben furfuril- 
alkoholt és formaldehidet. A D orfix gyanták k ivé 
telével m indegyik gyanta fenolbázisú és a nitro 
gén-tartalom  arányában tartalm az karbamidot. 
Katalizátorként a hazai gyakorlatban a foszfor
savat és a p-toluolszulfonsavat használják [6].

Fo lyamatos keverők

A formázástechnológia korszerűsítésével együtt 
kell járnia a keverőberendezések fejlesztésének is. 
A speciális problémát az jelenti, hogy nagyon kis 
m ennyiségű folyékony anyagot (gyanta, katali 
zátor 1— 2 %-ban) kell összekeverni nagy meny- 
nyiségű szilárd anyaggal (kvarchomok).

A műgyanták kötőanyagként való felhasználá
sakor különösen előnyösek a folyamatos keverők. 
Ezekkel szemben az alábbi követelményeket tá 
masztjuk :

— Jó átkeverés, minden homokszemcsét egyen
letesen vonjon be a kötőanyag.

— Nagy keverési sebesség, azaz rövid idő alatt 
homogén keveréket lehessen előállítani. A ve
gyi folyamatok még gyorsan kötő gyanták ese
tén sem kezdődhetnek meg a keverőben.

— A keverő könnyen tisztítható és kis karban 
tartásigényű legyen.

— A gép alkatrészei minimális mértékben kop
janak, annak ellenére, hogy a homokkeverékek 
mechanikusan és vegyileg is agresszívek.
A környezetvédelm i normáknak megfelelően 
pormentesen és kis zajjal üzemeljenek.

— Indításkor és leállításkor ne legyen homok- és 
kötőanyagveszteség.

— Folyam atos és szakaszos üzemre egyaránt 
alkalmasak legyenek.

A keverési folyamat legfontosabb jellemzői

A keverés jósága (a )  a következőképpen szá 
m ítható [7]:

1 = N

2  (Qí — Q)2’
í =  1

ahol N  a próbák száma,
g a kérdéses komponens töm eghányada,
<у,- a kérdéses komponens tényleges töm eg 

hányada az egyes próbákban.
A formázóanyag keverésének minősítésekor dön 

tő  jelentőségű a keverék homogenitása. Ez azt je 
lenti, hogy a keverés adott időszakában a külön 
böző helyekről k ivett egységnyi töm egű próbák
nak azonos hajlítószilárdságot és azonos izzítási 
veszteséget kell mutatniuk.

A keverék minőségére jellemző a hajlítószilárd 
ság és izzítási veszteség ingadozása az elm életi 
átlagérték körül. Az /. ábrán egy próbasorozat 
eredményei láthatók. A keverőbői 5, 60, 120, 180 
és 240 s eltelte után 100 g töm egű próbát vettek  ki, 
és megmérték a hajlítószilárdságot és az izzítási 
veszteséget. Az elm életi átlagérték 400 N /cm 2 
(hajlítószilárdság) és 1 % (izzítási veszteség) volt. 
Az elméleti értéktől való eltérések minimálisak 
voltak, tehát a keverék kellő mértékben homogén 
volt [8].

ШП

1. ábra. H ideg  m agszekrényes keverék m inőségének je l 
lemzése
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Keveréskor energiát kell közölni a keverendő 
anyaggal. A  fajlagos teljesítmény a következőkép 
pen fejezhető ki [7]:

ahol W az egységnyi térfogat keveréséhez szük 
séges teljesítm ény (W /cm 3), 

g a sűrűség (g/cm 3), 
e a fajlagos energiaszükséglet (J/g), 
tv a keverési idő (s).

Konstrukciós kialakításuk és működési módjuk 
szerint megkülönböztetünk :

a) csigás keverőket:
—  lassú átfutású csigás keverőt,
—  gyors átfutású csigás keverőt;

b ) tárcsás keverőket :
—  turbópermetező keverőt (Shalco— Saturn),
—  réseit tárcsás keverőt (Wyhlen);

c) lapátos keverőket.

A fenti típusok kombinációja is lehetséges (pl. 
Pacem aster keverőgép).

A következőkben az előbb felsorolt három alap 
típust ism ertetjük a teljesség igénye nélkül.

Csigás keverők

A lassú átfutású csigás keverő a folyam atos keve- 
rők első generációjához tartozik. A berendezés 
szerkezeti vázlata a 2. ábrán látható. A 9 vályúban  
található keverőcsiga kis fordulatszámmal dolgo 
zik. A homokot az 1 adagológai’aton át, a katali 
zátort közvetlenül az adagológarat utáni térbe 
adagolják, és így előkeverik a két komponenst. 
A kötőanyagot kb. a vályú közepén juttatják  be.

A kötőanyagot és a katalizátort 4 adagolószi
va ttyú k  segítségével juttatják  a keverőtérbe, 
m ely a keverés folyam án teljesen tele van homok
kal. Ez ennek a keverőgépnek a fő hátránya: te te 
mes a homokveszteség. Megállás utáni indulás 
kor a gépből kijövő keverék hasznavehetetlen, 
m ivel már meg van kötve.

A hom okveszteség elkerülését szolgálta a keve- 
rőgépek második generációjának kifejlesztése. 
A kötőanyag-kvarchom ok és a katalizátor-kvarc- 
homok előkeverése két egym ástól független keve- 
rővályúban történik (3. ábra). A 4 előkeverő csi
gák a függőleges 6 készkeverő fejbe szállítják az 
előkevert anyagokat, ahol a keverés gyorsan m eg 
történik. Ennél a keverőnél a kötési idő több mint 
10 perc.

A kis kötési idejű kötőanyag-rendszerek keve 
rőben való tartózkodási idejét csökkenteni kellett, 
íg y  a keverőgépek fejlesztésének iránya a gyors 
átfutású csigás keverők, valam int a más, nagy ke 
verési intenzitású keverők felé fordult. A keverők 
harmadik generációjának típusai tehát a folyam a 
tos gyorskeverők. Ezekhez tartoznak a gyors á t 
futású csigás, továbbá a tárcsás és a lapátos keve 
rők. Ezekkel a ke verőkkel igen gyors kötési idejű 
(pl. 30 másodperces) keverékek is készíthetők.

A rövid átfutási idő m iatt át lehet állni egy m á
sodik vagy további homokrendszerre is, mint pl. 
mintahomok és töltőhom ok, vagy kvarchomok és

\

2. ábra. L a ssú  jára tú  csigás keverő
1 — adagológarat, 2 —  léghenger, 3 —  tolózár, 4 —  adagolószivattyúk, 
5 —  kar, 0 — motor, 7 — hajtóm ű, 8 — tengelykapcsoló, 9 —  keverő

csiga, 10 — szekrény, 11 — konzol, 12 —  fogantyú

H om ok

3. ábra. C sigás keverő gyorskeverő fe jje l (P acem aster)
1 — garat, 2 —  léghenger, 3 —  motor, 4 — előkeverő csiga, 5 —  motor, 
0 —  gyorskeverő, 7 —  léghenger, 8 —  tolózár, 9 —  kar, 10 —  szekrény

kromithomok. Az adalékok (pl. vas-oxid) számára 
különleges előkeverő berendezést kell alkalmazni.

A keverők harmadik generációjával —  a nagy  
keverési intenzitás (csigafordulat : 1200 ford/perc) 
m iatt —  azonos formaszilárdság m ellett csökken a 
felhasznált kötőanyag és katalizátor mennyisége. 
Mivel az öntvény összköltségének jelentős hányada 
a formázókeverék költsége, ezért a gyanta és a 
térhálósító m ennyiségének csökkentése egyrészt 
jelentős költségm egtakarítást tesz lehetővé, m ás 
részt ha kevesebb a kötőanyag a homokban, akkor
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4. ábra. Gyors á tfu tá sú  csigás keverő 
1 — garat, 2 — tolózár, 3, 4 — motor, 5, 6 —  hajtómű, 7 — előkeverő 
csiga, 8 — készrekeverő csiga, 9 — csapágy. 10 —  kar, 11 — fogantyú, 

12 — ürítőnyílás, 13 — vezérlőtábla, 14 — szekrény

könnyebb, gazdaságosabb a regenerálás, mivel 
kevesebb hulladékot (izzítási veszteséget) kell e l 
távolítani.

További fontos jellemzője minden gyorskeverő- 
nek, bogy az összes m egkevert homokot gyorsan 
eltávolítja a gépből, ami kiküszöböli a homok- 
veszteséget. H ogy ez megvalósulhasson, ahhoz a 
komponensek adagolását pontosan szabályozni 
kell.

A  gyors átfutású csigás keverek nagy teljesítő- 
képességűek, és általában a keverőszerszámok ki
képzésében különböznek egym ástól. E gy ilyen  
berendezés látható a 4. ábrán. A homok az 1 ada 
gológaraton keresztül szabad eséssel jut a 7 elő 
keverő csigába, ahol nagy fordulaté keverőszer
szám örvénylésbe hozza azt. A folyékony kötő 
anyagot a fogaskerék-szivattyú hajlékony vezeté 
ken keresztül adagolja ide. A  homok adagolását 
a léghengerrel m űködtetett 2 tolózár végzi. A  v isz 
kozitás ingadozásából adódó adagolási eltéréseket 
a szivattyúk  és az adagolóberendezések kiegyen 
lítik . A  homoknak a keverőn való átfutási ideje 
3 és 5 s között van, ami kb. 3— 30 t/h  teljesítő- 
képességnek felel meg. Az előkevert anyag a 8 
készrekeverő csigába jut. Ide vezetik  be a folyé 
kony katalizátort is. A csigákat a 3 ,4  motorok az 
5, 6 hajtóm űveken keresztül m űködtetik. A kész 
keverék a 12 ürítőnyiláson át távozik . A 10 karra 
ép ített készrekeverő csiga forgatható a 11 fogan 
ty ú  segítségével. Nyom ógom bok segítségével a 
keverő minden folyam ata a 13 vezérlőtábláról 
m űködtethető. A  14 szekrényben tárolják a folyé 
kony anyagokat (gyanta, katalizátor), és itt  van 
nak a mennyiség szabályozását végző berendezé
sek.

A  kötőanyagot és a katalizátort adagoló beren
dezés valam ennyi csigás keverőnél hasonló kikép 
zésű. A keverőben a gyanta és a térhálósító k ivá 
lása ventillátor által szállított levegő segítségével 
kerülhető el.

Tárcsás keverők

A tárcsás keverők alapvetően más elven működ
nek és kevernek, mint a csigás keverők. Az 5. ábrán 
látható turbó permetező keverőgép a felette elhelye

zett bunkerből gravitációs úton kapja a nyers 
kvarchomokot. Az 1 keverőházban levő 9 terelő- 
kúppal változtatható az adagolás. A folyam atosan  
lefelé hulló homok körgyűrű keresztm etszetű füg 
gönyt képez a 7 röpítőcsésze körül. A röpítőcsésze 
—  melynek oldalait keskeny résekkel látták  el -— 
fogadja be a kötőanyag és a katalizátor kívánt 
mennyiségét. Forgatását a 3 légm otor biztosítja. 
A nagy szögsebességgel forgó csésze résein át a 
centrifugális erő kirepíti a folyékony kötő- és gyor 
sítóanyagokat. A csésze körül lehulló hom okfüg 
göny a porlasztóit per,metet elnyeli. A homok ez 
után a 6 röpítőtárcsára jut, ez intenzív mozgásba 
hozza. A röpítőtárcsát a 12 légm otor mozgatja. 
A keverék a röpítőtárcsát érintőlegesen hagyja el. 
A formázókeverék ezután spirális mozgással lép ki 
a 13 kivezetőkúpon.

A gép a kisebb-nagyobb adagok gyártását pon 
tosan elvégzi. Az előre m eghatározott arányok a 
beépített digitális százalékbeállítóval szabályoz
hatók. A folyékony anyagok a 4 szeleprendszer 
közvetítésével csővezetéken át ju ttathatók a röpí
tőcsészébe. A kvarchomok m ennyisége a 9 terelő 
kúp magassági helyzetének változtatásával sza 
bályozható. A gép belső felü leteit kopásálló 14 m ű 
anyag bélés borítja, am ely kiem elhető és m egtisz 
títható. A gép a no-bake és Pep-set kötőanyag 
rendszerekhez kiváló eredménnyel alkalmazható 
[8].

A 6. ábra egy réseit tárcsás keverő szerkezetét 
mutatja. A homok az 1 adagolószerkezeten át a 
2 gyűrűs kamrába jut. A  kamra közepén adagol
ják a kötőanyagot és katalizátort. Ezeket finom an

Наток feladása 
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i
Keverék

5. ábra. Turbópermetező keverő ( S h a lc o -S a tu m )
1 —  keverőház, 2 —  h arang , 3 —  légm otor, 4 —  adagolószelep, 5 — te 
relőlem ez, (*> —  rö p ítő tá rcsa , 7 —  röpítőcsésze, 8 —  veze tőgyűrű , 
9 —  tere lőkúp , 10 — te re lőgyűrű , 11 —  lemez, 12 —  légm otor, 13 —  k i 

vezetőkúp , 14 —  m űanyag  bélés
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porlasztva az áramló homokhoz keverik. Ezáltal 
a 3 porlasztótárcsát körülvevő gyűrűs kamrában 
előkeverés történik. Az előkevert anyag lefelé ha 
lad, és bejut a 4 keverőtérbe a réseit tárcsák közé, 
melyek igen intenzíven kevernek. A tárcsák közül 
a felső 5 álló. Az alsó 6' forgó réseit tárcsa közvet 
lenül a 7 meghajtómotor tengelyéhez van rögzítve. 
A keverék a tárcsák között középről a kerület felé 
áramlik. A tárcsák közül kilépő homok a 8 terelő 
kúpra, majd a 9 szállítószalagra jut, ahonnan a 
felhasználás helyére kerül. A kövéről pneum atiku 
san m űködtetett 10 szorítóberendezés tartja össze. 
A folyékony gyantát és katalizátort programve
zéreit adagolószivattyú juttatja  a porlasztótár
csához. A 12 léghengerrel m űködtetett 13 rázó
szerkezet segítségével szabályozható a keverőtérbe 
került homok mennyisége. A berendezés alkal
mas különféle keverési arányok beállítására. Az 
adagolószivattyú és a programozható adagolóbe 
rendezés a keverőfejen kívüli blokkba van építve. 
A réseit tárcsás keverőben a homok tartózkodási 
ideje 1— 3 s, a keverés teljesítm énye max. 30 t/h  
[8].

Lapátos keverő

A  függőleges tengelyű lapátos keverő a 7. ábrán 
látható. A homok az 1 előkeverő fejen levő adago
lón lép be. Az előkeverő és a 4 készrekeverő fej 
között van a 3 adagolóberendezés. Ez a k ivitele 
zési mód jelentősen eltér az eddig tárgyalt keverő
kétől. A felső hengeres keverőkamrában végbe 
m egy az összes homok előkeverése a szükséges 
m ennyiségű katalizátorral (térhálósítóval). Az al
só, kúp alakú készre keverő kamrába adagolják a 
gyantát, am ely egyenletesen bevonja a katalizá 
torral előkevert homokot. Mindkét keverőkamra 
keverőlapátjai a 6 főtengelyre vannak rögzítve. 
A keverőlapátok függőleges irányban egyenletesen  
elosztják a homokot. A homok tartózkodási idejét 
a lapátok röpítőereje határozza meg. A lapát moz
gás által létrejövő erők, valam int a keverőkamra 
falán fellépő súrlódó erők hatására forgómozgás 
és röpítőeffektus jön létre, aminek következtében  
a homokszemcséken a gyanta és a katalizátor 
egyenletes bevonatot képez [9].

A gyorskeverők tisztítása

Időszakosan minden vegyi kötőanyaggal dolgo 
zó keverőt tisztítani kell. A  gépek tervezésekor 
alapvető szem pont a keverőműhöz való hozzáfér
hetőség biztosítása. A 6. ábrán bem utatott keverő 
ventillátorral van felszerelve, am ellyel a keverő 
öblítése üzem közben elvégezhető, em ellett a keve 
rőegység könnyen kivehető, tisztítható, és rövid  
idő a latt az elhasználódott alkatrész kicserélhető.

A csigás keverőknél elterjedt az a megoldás, 
amikor a keverési periódus végén tisztítófolyadé 
kot permeteznek a keverőtérbe, ami m egakadá
lyozza a homokmaradék m egkötését [10].

A tárcsás turbópermetező keverő spirális műa- 
nyaggal van burkolva, amelyről könnyen eltávo 
lítható a formázókeverék maradéka; ha szükséges, 
könnyen ki is cserélhető a műanyag betét [11].

I

6. ábra. Réseit tárcsás keverő ( XVyhlen)
1 — adagolószerkezet, 2 —  gyűrűs kamra, 3 —  porlasztótárcsa, 
4 —  keverőtér, 5 —  álló réseit tárcsa, C —  forgó réseit tárcsa, 7 —  mo
tor, 8 -— terelőkúp, 9 —  szállítószalag, 10 —  szorítóberendezés, 11 —  

oszlop, 12 —  léghenger, 13 —  zárószerkezet

H om ok

7. .ábra. L apátos keverő
1 — élőké verőfej, 2 —  keverőlapát, 3 —  adagolóberendezés, 4 —készr e 

keverő fej, 5 — 'keverőlapát, 6 —  főtengely
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Összefoglalás

Az elmúlt néhány évet alapul véve m egállapít
ható, hogy a hidegen kötő m űgyantás eljárások 
terén igen jelentős fejlődés m utatkozik. A hidegen 
kötő m űgyanták és katalizátorok különböző ada 
lékanyagokkal való modifikálása, valam int a kö 
tést késleltető inhibitorok lehetővé teszik a leg 
különfélébb követelm ényeket kielégítő formázási 
és magkészítési technológiák kidolgozását.

Az elkövetkező években a hidegen kötő m űgyan 
tás eljárások folytonos térhódítása várható, ennek 
során elsősorban a melegmagszekrényes eljárások 
szerepe fog csökkenni.

A gyantakötésű formázókeverékek előkészítése 
előnyösen elvégezhető gyors átfutású folyamatos 
keverőkkel. Mindegyik bem utatott keverőnek van 
nak előnyei és hátrányai. H ogy adott esetben m e
lyik keverő felel meg a legjobban, azt mindig a kö

rülmények döntik el (formázástechnológia, te lje 
sítőképesség, a beruházás költségei stb.).
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Az öntöttvas táblák készítése és az 1598-as 
Selmecbányái sírtábla vizsgálata*

D it. H  E  (I E  D Ü S Z O L T Á N ,  a m űsz. tu d . do k to ra  
Csepel Vas- és F ém m ű v ek

D K : 672.1 „1 4 /1 7 ”

A  sze rző  X  1 '—X V I I I .  s z á z a d b e li  fo r r á s u k  
a la p já n  á t te k in t i  a z  ö n tö ttv a s  tá b lá k  f o r m á z á s á t , 
ö n tésé t, a  v a s o lv a s z tá s  m ó d ja i t .  E z u tá n  i s m e r te t i  
a z  1 5 9 8 -a s  é v s z á m o t v ise lő  P o l ix e n ia - s ír tá b la  v iz s 
g á la ti  e r e d m é n y e it .

A X V I— X IX . századi magyarországi öntöttvas 
táblák kohászattörténeti vonatkozásairól az elmúlt 
időszakban két tanulm ány [1, 2] és a közelmúltban 
megjelent színvonalas könyv adott képet [3]. 
E  munkák sok új tárgyi és levéltári anyagot ismer
tettek , de a vas olvasztásáról, a táblák formázásá 
ról csak kevés adatot közöltek [1]. Az 1750-es évek 
ből származó és [l]-ben  közölt francia leírás a táb 
lák formázásáról Vogel [4] megállapítása szerint 
hiányos.

Az előző munkák kiegészítéseként —  főleg kora
beli források alapján —  ism ertetni fogjuk a X V —  
X V III. századi vasolvasztást, a táblák formázását, 
és ezeket kiegészítjük Kielman Polixenia —  előző 
közleményekben [I— 3] bem utatott és 1598-as év 
szám ot viselő —■ öntöttvas sírtáblájának vizsgá 
lati eredményeivel.

A táblák formázása és öntése

A vasolvasztás legkorábbi leírását az 1454-ben 
készült Feuerwerckbuchhim találjuk. E  kézirat a 
szilárd vas átolvasztását és öntését tárgyalja. 
Leírja az öntöttvas készítését kovácsolt vasból és 
vasbucából is. A  kovácsvasat előzőleg kezelték 
(szennyezték), és az olvasztáskor folyósítóanyago 
kat is használtak. Folyósítóanyagként a X . szá 
zadi alkim ista irodalomban már em lített anti- 
m onit, arzén-szulfid, ón, bizmut, bronz volt hasz
nálatos. A X V. századbeli öntöttvasak kémiai 
elemzése azonban nem utal ezeknek a folyósító 
anyagoknak általános felhasználására. U gyanis 
csak Algírból ismeretesek X V. századi öntöttvas 
ágyúgolyók 9,8— 27,0% arzéntartalommal.

Az olvasztást almás kemencékben végezték, bár 
az 1454 keltezésű kézirat a tégelykem encét is 
leírja, és alkalmasnak ítéli a vas olvasztására.

Az aknás kemencének két típusa volt használat 
ban :

1. K ét részből álló, szétszedhető aknáskemence. 
Ennek lényege a kem encetest. Ez agyaggal kibé 
lelt, tűzálló kövekből ép ített üst volt. A  tégely  
peremrészén helyezték el a fújtatócsöveket, majd 
erre építették fel az eltávolítható aknarészt. A vas 
megolvadása után az aknát gyorsan leemelték, és 
'kiöntötték a m egolvadt vasat. Szétszedhető aknás 
kem encét az 1700-as évék elején is használtak még, 
ez látható az I. ábrán.

2. E gy részből álló, csapolónyílással ellátott 
aknás kemence. Az 1454. évi kézirat az ebben a

* A ta n u lm á n y  az O n té sz e ttö r té n e ii ús M úzeum i 
S zak cso p o rt fe lkérésére  készü lt.

1. á b ra . K é tr é s z e s ,  le s ze d h e tő  a k n á s  v a so lv a s z tó  k e m e n c e  
1 7 2 5 . é v i  á b r á z o lá s a

kemencében végzett vasolvasztást ism erteti rész
letesen. A kemence indításakor az olvasztótér 2/3 
részét faszénnel tötötték  ki. A  fél patkó nagyságú 
kovácsolt vagy nyers bucavasdarabokból kb. 10—  
15 cm vastag réteget képeztek, és ezt befedték egy  
lapátnyi üvegtörmelék és féllapátnyi antim onit 
(Sb2S3) keverékével, majd további 20— 30 cm-es 
faszénréteg következett. A  kem encét begyújtották, 
jól lefúvatták, és a vas megolvadása után mázsán 
ként 5— 6 font bizm utot vagy ólommentes ónt 
kevertek az olvadékba. Öntés közben az olvadt 
fém felületére antim onit-üvegpor keveréket szór
tak.

A nyersvas újraolvasztását m egemlíti Filaretc: 
T rattato di Architettura című, 1464-ben megjelent 
könyvében is.

A X V I. századi technikát Biringuccio Velencé- 
ben 1540-ben megjelent D e la Pirotechnia című 
könyve tárgyalja. A vas olvasztását, öntését nagy 
részt az 1454. évi Feuerwerckbuchhoz hasonlóan 
írja le. Ó is alkalmaz szennyezőket, folyósítókat 
(antim onit), de m egjegyzi, hogy folyósítóadalék  
nélkül, közvetlenül az olvasztókem encéből is lehet 
önteni „jó vasat” . A vasolvasztó aknás kemence 
kb. 90 cm magas, 45 cm átmérőjű, agyaggal bélelt 
tűzálló kőből épült, és a két fú jtatót kb. félm agas 
ságban, egymáshoz képest magasságban eltolva  
helyezték el (2. ábra.).

Biringuccio részletesen tárgyalja a homok elő 
készítését és a formázást, sőt még a mesterséges 
homok készítését is leírja (V ili .  könyv, 1 —4. feje 
zet). Ism erteti a táblák, síremlékek öntésére alkal
mas tál aj formázást is.

A formázóhomokot agyaggal keverve vízzel 
pépesítették, gyapjúhulladékkal keverték, majd 
m egszárították, darabolták, nedvesen őrölték, is 
m ét szárították, sóoldattal kezelték, újból szárí-
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2. ábra. X V I .  századi aknán vasalvaszló kemence (B ir in -  
(juccio )

tották, porították és átszitálták. Az előkészített 
homokot borral, ecettel addig nedvesítették, míg 
tenyérben összeszorítva nem esett szét.

Az előkészített homokot a tervezett öntvény 
vastagságánál magasabb fakeretbe szórták, kézzel 
tömörítették és vaslemezzel lesimították. A fából 
faragott vagy ólomból, viaszból kiöntött minta 
felületét szénporral bevonták. A mintát belenyom
ták a homokba, majd óvatosan kiemelve, a műve
letet többször megismételték. Az esetleges forma 
sérüléseket homok és tojásfehérje keverékével 
javították ki.

A következő táblaöntészettel foglalkozó mű 
Courlivronnak és Bochounak a Descriptions des 
artes et métiers sorozatban 1759-ben megjelent 
könyve. Az általuk közölteket az [1] szó szerint 
lehozta, ezért itt  csak a formázás lényegére szorít
kozunk.

Adott térben homokot készítettek elő. A homo
kot kissé nedvesítve összekeverték. A homokot 
lapáttal elsimítva, vízszintes helyzetben benyom
ták a mintát. A széleket ledöngölték, kiásták a be
ömlőnyílást, s ezt agyaggolyóval zárták el. Ezután 
kiemelték a mintát, és elvégezték az öntést.

A  táblák formázását legrészletesebben a harzi 
öntödéknek az 1700-as évek vécéről származó 
leírásából ismerhetjük meg [4].

Sík lapra fakeretet helyeztek el, és előkészített, 
nedvesített homokból l hüvelyk vastagságú réte 
get tömörítettek, majd felületét lesimították. 
Szintezővel, pontosan vízszintesen benyomták a 
mintát. A kitüremlett homokot elsimították, és 
elkészítették a beömlőket (egyet vagy kettőt, a 
tábla alakja és mérete szerint; 3. ábra). Ezután

3. ábra. T áb laképek öntése, illetve form ázása  a X V I I I .  sz. 
végén

óvatos ütögetéssel, ügyelve a vízszintes tartásra, 
kiem elték a fa-, ólom- vagy viaszm intát, a hibás 
helyeket, a laza részeket megfelelő faszerszámmal 
töm örítették. A hiba kijavítását főleg a sík része
ken és a peremen, a fam intába faragott feliratokon 
nem mindig végezték el. A kész homokforma felü 
letét szénporral befújták, miáltal szebb lett az önt 
vény felülete.

Az öntést ágvuöntő kemencéből végezték. A táb 
lák mintáját többnyire szobrász m etszette iába, de 
használtak ólomkiöntéseS, gipsz- vagy viaszm intá 
kat is. Az utóbbiakat főleg a perem és a szél díszí 
tésére. Az ólomkiöntés előnye a nagy súly volt, 
ezáltal könnyebben lehetett a homokba nyomni 
a m intát és élesebb kontúrokat kaptak. A hosszabb 
feliratok betűit is ólomkiöntéssel készítették. 
A betűket vezetőléccel helyezték el a homokfor
mában. A sírtáblák szabályos feliratai [5] e mód 
szer használatára utalnak (4. ábra). A fam intába 
faragott betűk szabálytalanok, gyakran hiányosak, 
magasságuk és alakjuk eltérő, nincsenek mindig 
egv vonalban (5. ábra). A széldíszítéseket utólag 
nyom ták be a formába, esetleg többszöri megis
métléssel. Végül elkészítették a keretet, a felerő 
sítőlyukakat stb.

Öntés közben a forma egyenletes k itöltését faka- 
paróval segítették elő. Az öntvény megdermedése 
után a vetem edést súlyok ráhelyezésével kerül
ték el.

A X V f. század kezdetén a táblák formázásakor 
az egyes m intákat külön-külön nyom ták be a ho
mokba. Később a több darabból álló fam intát sze 
gekkel erősítették össze, majd a X V II. századtól 
kezdve egy darabból álló, faragott m intákat hasz
náltak, de gyakran a címerek és az évszám  helyét 
kihagyták, és azt utólag nyom ták be a ho 
mokba [6|. A sírtáblákat nagyobbrészt összetett

5. ábra. F ába  faragott m in ta  szabálytalan betűi

236 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  30. é v f o l y a m ,  1979. 10. s z á m

4. ábra. . I P olixen ia -sírem lék  szabályos betűkből álló 
fe lira ta



m intával készítették, mert a díszítések, feliratok 
ism ételten felhasználhatóak voltak.

A nagyméretű, díszítéses síremlékek a X V I—  
X V II. században meglehetősen drágák voltak. 
Az öntőhelytől nagyon messzire is elszállították  
őket, pl. Siegenből egész Németországba, sőt 
Skandináviába is [5], ami ugyancsak hatalmas 
költségekkel járt. Ö ntöttvas síremléket az 1500—  
1600-as években csak nagyon gazdag ember enged 
h etett meg magának.

Kielman Polexenia sírtábhíjánaft vizsgálata

A jelenleg a Selmecbányái (Banská Stiavniea) 
Városi Múzeumban őrzött. 1598-as évszám ot vi
selő Kielm an Poli xenia-sí rém lék leírását, stílus- 
kritikáját az irodalom részletesen elvégezte [1—3]. 
A sírtábla méretei : 1620 x 0 0 0  X30 mm.

Az öntöttvas tábla kémiai összetétele az LKM- 
ben végzett elemzés szerint : 0  =  3,20% , Si =  3,00%, 
Mu =  0,22%, P = l , l l % ,  8 =  0,031% , Ni =  0,05%, 
C r= 0,01%, V =  0,04%, Mo =  0,008% , Sn =  0,02%, 
TT= 0,06%, A s =  0,15%; antim ont nem elemeztek.

A tábla más-m ás helyéről v e tt m intát E. Boda 
Martinban (Csehszlovákia), E. Fleming pedig 
Feibergben (NI)K ) elem ezte meg, és több elemnél 
elég eltérő eredm ényt kaptak (1. táblázat).

1 . tá b lá z n i
A sírtábla elemzési eredményei, %

E le m z é s
h e ly e

L K M M a r t in F re ib e r g

C 3,20 3,79 3,64
Si 3 ,00 1 ,80— 2,06 2,73
M n 0,22 0 ,14 0,32
s 0,031 0 ,0 4 4 0,15
p 1,11 1,20 0,88

Mindhárom helyen a vizsgálatokat korszerű 
módszerekkel végezték, és ezért az eltérés nem  
származhat elem zési hibából. Ez a kémiai össze 
tételnek az öntöttvas táblán belüli nagyfokú in 
homogenitására utal. Ez pedig a X V I. sz. végén, 
szilárd betétből o lvasztott nagyobb m ennyiségű  
vasnál term észetes volt.

A  helyileg előforduló 0,15% kén- és 0,15% ar
zéntartalom , valam int a mennyiségileg nem elem 
zett antimon jelenléte folyósítóanyag használatá 
ra enged következtetni.

A vastábla tartalm az néhány, a korabeli öntvé 
nyekben elő nem forduló vagy meg nem elem zett 
szennyezőt: V, Ti, N i. Ezek alapján nem lehet és 
nem is szabad következtetni a táblák származási 
helyére. Az öntöttvas táblák összetétele inkább az 
öntés korával, mint eredetével van valam ilyen 
összefüggésben. E zt m utatja a 2. táblázat. [7], 
amelyben az egy területen, de különböző időpont
ban öntött táblák összetételét gyűjtöttük össze az 
irodalomból.

Az 1600-as évek előtt feltűnően nagy a kötött 
karbontartalom, ami a meg nem elem zett folyósító 
anyag (Sb, As, Sn) következm énye is lehet.

A  Polixenia-sírtábla nagy szilíciumtartalmához 
hasonló sem az 1700-as évek előtt sem Jóhann- 
,sen [7] adatai között, sem a Schrödter [8] által 
közölt 15 db X V I— X V II. századi öntöttvas táb 
lában nem fordul elő. Schrödternél egy táblában 
a szilícium tartalom  1,68% volt, 14 táblában 0,38—
0. 8 8 .  között változott. A  különböző területekről 
származó) táblák kémiai összetétele között alap 
vető eltérést nem Jehet kimutatni.

Az eredet meghatározása elemzés alapján sok 
veszélyt rejt magában. R. Pleiner [9] 177 db acél
tárgy elemzéséből következtetni próbált azok elő 
állítási helyére. J. Piaskowski [10] több száz acél- 
tárgy elemzési adatait m atem atikai statisztikai 
liton vizsgálva, kim utatta az ilyen meghatározá
so k  bizonytalanságait, és bírálta R . Pleinert. Ezért 
a vizsgált öntvény öntéshelyének megállapításá 
val nem foglalkoztunk.

A  sírtáblának az LKM -ben készült mikroszkópi 
felvételeit a 6— 9. ábra m utatja. Egyenlőtlen  
méretű és eloszlású, kissé rozettás lemezgrafit 
(6—-7. ábra) található nagyon finom  perlites, sok 
steaditot tartalm azó alapszövetben (8— 9. ábra).

A szövet nagyon inhomogén, helyenként a grafit 
ferritudvaros, a perlit lemezes. Legtöbb helyen a 
perlit szinte szerkezet nélküli, ami a folyósító- 
anyag hatására utal. H elyenként található az 
ilyen anyagok (Sb, As, Sn) jelenlétében kialakuló, 
különleges alakú grafit is (KJ. ábra).

A kémiai összetétel, a szövetkép szilárd betétből 
folyósítóval végzett olvasztásra utal.

Mit lehet megállapítani a formázásról?
Alaki díszítés szem pontjából az öntöttvas sír

emlékek három csoportba oszthatók :
1. csak feliratos (gót vagy latin betűs),
2. címeres és feliratos,
3. táblaképes, címeres és feliratos öntöttvas sír 

emlék.
A  Polixenia-sírem lék a harmadik csoportba tar 

tozik. Ilyen  síremlékek ábrázolása az irodalomban

2 . tá b lá z a t
Egy területen. különböző időpontban öntött táblák összetétele, %

É v s z á m A  t á b l a  á b r á ja OöSBZ. C a t Sí M n P

1509— 19 S as és c ím e r 3 ,70 0 ,5 4 3,16 1,14 1,50 0,69
1547 B ű n b e e s é s 3 ,67 1,22 2,45 0 ,86 0,51 0,61
1698 P o r t r é 3 ,70 0,88 2,82 0 ,90 0 ,34 0,98
1655 M o n o g ra m 3,66 0,21 3,45 0 ,86 0,51 1,03
1698 C ím e r 4 ,00 0,43 3,57 0 ,88 0,68 0 ,48
1720 C ím e r 3,74 0 ,20 3,05 1,68 0 ,62 0,67
1 725 C ím e r 3,72 0,1 2 3 ,0 0 1,30 0,31 0 ,26
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6. ábra. A  sírem lék dvrvább grafitja . M a ra tla n  N = 1 0 0

rendkívül ritk a . Kiszely [1] szerint a Selmecbánya 
táb la  művészi felépítése egyik irodalom ban közölt 
táblához sem hasonló. Többek között az t a k ö v et 
kezte tést von ja le, hogy a  Selmecbányái táb la  
semmi azonosságot sem m u ta t a X V I— X V II. 
századi szászországi sírtáblákkal.

A Polixenia-sírtáblát nem egy darabban kifara 
gott, hanem több részből összerakott m intával 
készítették. A jelenet kontúrjai legöm bölyítettek  
(11. ábra). A  címerrészek m etszései élesek, a sík 
felületeken vízszintes vonalak láthatók (12. ábra). 
Ezek a jelenetei! hiányoznak. A betűk kontúrjai

10. ábra. A  n tim on  vagy arzén hatására utaló ferritudvaros  
grafit, perlit, steadit. N ita l, N = 2 5 0

feltűnően élesek, a hosszú feliraton az egyes ism ét 
lődő betűk teljesen azonosak (csak egy sérült G 
betű található), pontosan egy vonalban vannak, 
szabályosak a betűközök (4. ábra). A széldíszítés 
S alakú mintája teljesén azonos, de a tábla felső 
részén a kontúr elmosódott, a m inta hiányos, míg 
m ellette a keret és a jelenet teljesen ép.

Ezek eleve kizárják azt az elképzelést, hogy a 
teljes síremléket egy famintában m etszették ki, 
és azt formázták. Ä  formázás összetett mintára 
utal. A  betűk ólomkiöntésre, a díszítések gipsz
vagy más, sérülékenyebb formára utalnak.

Ö sszefoglalás

A X V I— X V III. századi vasolvasztás és táb la 
formázás, valam int a vizsgálati eredmények ism e
retében a Polixenia-sírtábla valószínű készítését 
a következőkben foglalhatjuk össze.

Az olvasztás valószínűleg szilárd betétből folyó 
sítóadalékokkal történt. Az öntést n y ito tt ta laj 
formába végezték. Az öntőm inta valószínűleg több  
részes, összetett volt, am it az öntvény címeres 
részének felületén látható, W. Hentschel [6] által is 
em lített szegecselési nyom ok is igazolnak. A ho 
mokforma elkészítése nagy szakmai tudásról, 
ügyességről, gondos kivitelről tesz tanúbizonysá-
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7 7. ábra. A  P olixen ia -sirem lék  jelenetet ábrázoló rész

12. ábra. A  P o lixen ia -sirem lék címeres része

got. Ezzel ellentétben az inhomogén összetétel nem 
utal nagy olvasztási múltra, illetve tapasztalatra.

A z  ö n té s  h e ly e  a  v iz s g á la to k b ó l  u g y a n  n e m  h a 
t á r o z h a t ó  m e g , d e  ig a z  P u s z ta i  L .  [3 ] m e g á l la p í 
t á s a  a  s í r e m lé k  e g y e d i v o l t á r ó l .
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A világ öntészeti folyóiratai
A  leg tö b b  ö n té sze ti fo ly ó ira t az U S A -ban  je len ik  m eg 

(szám  sze rin t 8, nem  sz á m ítv a  a  cégek lap ja i! és az idő 
szakos k ia d v á n y o k a t) . E zek  egy  része m űszak i m agazin , 
m ás ik  része csak  igényes ta n u lm á n y o k a t közöl, és v a n 
n a k  az ö n té sze t egy-egy  speciális te rü le té v e l foglalkozó 
lap o k  is.

F O U N D R Y
m a n a g e m e n t  & t e c h n o l o g y

A m erik a  és egyben  a  v ilág  legrég ibb  fo ly ó ira ta  a  
F o u n d ry  M anagem en t & Technologie  (Ö n tödeveze tés  
és Ö n tósteohnológ ia). 1873-ban a la p í to t tá k  F o u n d ry  
név en , m a i c ím é t 1975-től viseli. A  lap , a m in t a  fe j 
lécben  o lv ash a tó , az ö n té sze t b á rm e ly  te rü le té n  dolgozó 
m űszak i, g azd aság i és a d m in is z tra tív  szakem berekhez  
szól. A  fo ly ó ira t h a v o n ta  m in teg y  m ásfél száz o ldal t e r 
jede lem ben , részb en  színes nyom ással, 2 0 0 x 2 7 5  m in-es 
m é re tb en  je len ik  m eg. F ősze rk esz tő je  J a c k  G. M iske , 
k ia d ja  a  P e n to n /IP C , Inc. C levelandben . A  la p b a n  
szá m o n k é n t egy  vezérc ikk  és 6— 8 n ag y o b b  c ik k  ta lá l 
h a tó . Á llandó  ro v a tn i a  k ö v e tk ez ő k : e se m én y n ap tá r ,

a  m ű szak i fe jlődés h íre i, ú j te rm ék ek , m ű szak i ú jd o n 
ságok , iro d a lo m , eg y esü le ti h írek , beszám olók  k o n fe 
ren c iák ró l, szem ély i h írek , an y a g á ra k , s ta tisz tik a . A lap  
te r jed e lm én ek  m in teg y  2/ 3 ré szé t a  h ird e té se k  te sz ik  ki. 
A  F o u n d ry  je llegzetes am erik a i m ű szak i m agaz in , 
am ely b en  a zo n b an  n ív ó s ta n u lm á n y o k  is o lv a sh a tó k , 
ezek  n y o m o n  k ö v e tik  az ö n té sze t fe jlődésé t.

modern casting
Az A m erican  F o u n d ry m e n ’s S ociety  (Az A m erik a i 

Ö n tő k  E g y esü le te ) tö b b  fo ly ó ira to t ad  ki. E z e k  közül 
e lső k én t e m lít jü k  m eg az 1956-tól m egjelenő  M odern  
C asting  (M odern  Ö n tészet) c ím ű t. (1966-ig M odern  
C astings v o lt a  neve.) A  lap  e lőd je  az 1942-ben a la p í to t t  
A m erican  F o u n d ry m a n  v o lt. S zerkesztő je  Ja ck  H . 
Schaum , a  szerkesztőség  székhe lye  az Illinois á llam beli 
Dos P la in es. A h a v o n ta  A4 a la k b a n  m egjelenő fo lyó 
i r a t  te r jed e lm e  tö b b  m in t 100 o ldal, en n ek  m in teg y  
a  fele h ird e té s . A  vezé rc ik k en  k ívü l 3— 4 n ag y o b b  c ikk  
ta lá lh a tó  a  la p b a n , ezek az üzem veze tés  m ű szak i és 
g azd aság i p ro b lém á iv a l fo g la lkoznak  és a  k o rszerű
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te c h n o ló g iá k a t ism erte tik . A röv idobb . közlem ények  és 
h íre k  a  k ö v e tk ező  ro v a to k  köré  c so p o rto su ln ak : ese 
m é n y n a p tá r , in te r jú k , az  o k ta tá s , az  en e rg iag azd á lk o 
d ás  kérdései, ö n tés techno lóg ia , bel- és kü lfö ld i m ű szak i 
és g azd aság i h írek , te rm e lési a d a to k  és s ta tisz tik á k , 
szem ély i h írek , az  egyesü le tek  és a C ast M eta ls In s t i tu te  
(O n tésze ti K u ta tó in té z e t)  h íre i. A m ű szak i ú jd o n ság o k  
ro v a t a  k o n feren c iák  a n y a g á t ism e rte ti , tö b b e k  k ö z ö tt 
az  A FS éves k ong resszusának  e lő a d á sa it is. E z e k e t az 
e lő ad á so k a t egyébkén t Transactions of the A m erican  
F oundrym en 's Society  c ím en m inden  év b en  k ü lö n  k ö 
te tb e n  k iad ják .

U g y an csak  az A m erican  F o u n d y m e n ’s S ociety  a d ja  
k i 1976-tól kezdve az In terna tiona l Cast M eta ls Jo u rn a l 
(Az Ö n tö tt F ém ek  N em zetköz i L ap ja) c ím ű  fo ly ó ira to t.

a k ö v e tk ez ő k : m űszak i ta n ác so k , ú j e ljá ráso k , m ű szak i 
h írek , ú j berendezések  és te rm ék ek , szem ély i h írek , 
irodalom , kö rn y eze tv éd e lem , g azd aság i h írek , szak m ai 
fe jtö rő .

JOURNAL OF 
STEEL CASTINGS 

RESEARCH

I n te r n a t io n a l  
Cast M etals Journal
(E lőd je  1965-től 1976-ig a C ast M eta ls R esea rch  Jo u rn a l 
vo lt.)  A la p  n e g y ed év en k én t 64 o ld a l te rjed e lem b en , 
A 4 a la k b a n  je len ik  meg. F ősze rk esz tő je  J a c k  H . Schaum , 
k ia d ja  az A FS In c . D es P la in esb en . A  fo ly ó ira t a  v ilág  
leg je len tő sebb  p u b lik ác ió in ak  k ö zz é té te lé t tű z te  ki 
célul, nem csak  a  k a p ita lis ta , h a n e m  a  szoc ia lis ta  o r 
szágok  szerző itő l is o lv a sh a tó k  érd ek lő d ésre  szám o t 
ta r tó  c ikkek . E zen k ív ü l m ég  e s e m é n y n a p tá r t,  n e m z e t 
közi h íre k e t, C I A T F -h írek e t, kon feren c iák ró l szóló 
b e szám o ló k a t és fo ly ó ira tszem lé t közöl. A  l a p ,jó l á t t e 
k in th e tő , h ird e té se k e t nem  ta r ta lm a z .

CASTING
E N G I N E E R I N G

A C asting ;  E n g in eer in g  (Ö n tés tech n ik a ) az  ö n tv é n y 
te rv ező k ,-g y á rtó k  és-fel használók  m ag az in ja , 1969 ó ta  n e 
g y ed év en k én t je len ik  m eg  a  C o n tin e n ta l  C o m m u n ica ti 
ons, Tnc. k ia d á sá b a n , S tr a tfo rd b a n  (C onn.). S ze rk esz tő 
je  W .H .  M oore. Az A 4 a la k ú , m in te g y  50 o ld a las  la p n a k  
h a rm a d ré sz é t a  h ird e té se k  te sz ik  ki. A  h o sszabb -röv i- 
d eb b  c ikkek , am ely ek  az ö n tv é n y e k  szerkesztésével, 
an y a g á v a l, g y á r tá s á v a l és a lk a lm a z á sá v a l fogla lkoznak , 
az  ü zem i szak em b erek h ez  szó lnak . A  fo ly ó ira t e zen k í 
v ü l ö n tö d é k e t, ú j ö n tv é n y e k e t, k ö n y v e k e t és b ro s ú rá 
k a t  ism erte t.

E z  év b en  in d u lt  m eg  a  F o u n d ry  W orld  (Ö n tőv ilág ) 
c ím ű  lap , am e ly e t a  C o n tin en ta l C om m un ica tions, In c .

ad  k i a C o n n ec ticu t á llam beli S tra tfo rd b a n . A lap  
szerkesz tő je  W . H . M oore. A  n eg y ed év en k én t A4 fo r 
m á tu m b a n  m egjelenő  fo ly ó ira t te r jed e lm e  92 oldal 
(ennek  m injtegy */„ része h ird e tés). Á  la p b a n  a  v ezé r 
c ikken  k ívü l 6— 6 n ag y o b b  c ikk  ta lá lh a tó , m elyek  
g y a k o rla ti kérdésekkel fog la lkoznak . Á llandó  ro v a ta i

A  Steel F o u n d e r’s S oc ie ty  of A m erica  (Az A m erik a i 
A célön tők  T ársaság a ) a d ja  ki az  O hio á llam beli R o ck y  
E iv e rb e n  a Jo u rn a l of Steel C astings Research  (A cél
ö n tv én y ek  K u ta tá s a )  c ím ű  fo ly ó ira to t. S zerkesztő je  
Peter F . W ieser. Az A4 a lak ú  lap  év e n te  négyszer je le 
n ik  m eg  m in teg y  16 o lda l te r jed e lem b en . A  fo ly ó ira t 
az acé lö n tésze t kö réből közöl sz ín v o n a las  c ik k ek e t, 
ezek n ag y  része kü lfö ld i szerzők tő l szárm azik . A lap  
id ő n k én t fo ly ó ira tszem lé t és szab ad a lm i h írek e t is t a r 
ta lm az .

Az ö n té sze t egy  speciális te rü le té n e k  fo ly ó ira ta  a  D ie  
C asting E ng ineer  (N yom ásosön tő  M érnök), am e ly e t 
a N y om ásosön tő  M érnökök  E g y esü le te  ad  k i D itro itb a n ,

.1957 ó ta . A  lap  k é th a v o n ta  74 o lda l te r jed e lem b en  
(ennek  fele h ird e tés), A4 a la k b a n  je len ik  m eg, szerkesz 
tő je  B urton  L . S tern . A  vezérc ikk  m e lle tt  4 — 5 n a g y o b b  
c ikk  ta lá lh a tó  egy-egy  szám b an . Á llandó  ro v a ta i a  k ö 
v e tk e z ő k : egyesü le ti és szem ély i h írek , iro d a lo m  
(k ö n y v ism erte té sek ), to v á b b k ép z és , b iz to n ság tech n ik a  
és b a lese tv éd e lem , üzem i h írek , új g y á rtm á n y o k . A  g az 
dagon  il lu sz trá lt la p  a  nyom ásos ö n té sz e tte l fog lalkozók  
é rdek lődésére  t a r th a t  szám o t.

A precíziós ö n tv é n y e k  tervezésével és g y á rtá sá v a l 
fog lalkozik  a  h a v o n ta  m eg je lenő  P recision  M eta l 
(P recíziós Ö n tv én y ). A  fo ly ó ira tn a k  rég eb b en  P rec is ion  
M etal M olding v o lt a  neve. A lap  szerk esz tő je  R endolph

Metal
B . Oold, k ia d ja  a P e n to n /IP C , In c . C levelandben . Az A4 
fo rm á tu m ú , m in teg y  100 o ld a las  m űszak i m ag az in n ak  
tö b b  m in t a fele h ird e té s . A v ezérc ik k en  k ív ü l 10—-12 
hosszab b -rö v id eb b  c ik k  ta lá lh a tó  a  la p b a n , to v á b b á  
k isebb  köz lem ények  és h írek  az a láb b i ro v a to k b a n : 
e sem én y n ap tá r , fém ek  és ö tv ö ze tek , eg y esü le ti és sze 
m élyi h írek , m ű szak i iroda lom , cégek közlem ényei. 
M inden szám b an  ta lá lh a tó  egy  színes ro v a t, am e ly  a  
szab ad id ő  e ltö ltéséve l fog lalkozik . A P rec is ion  M etal 
az eg y e tlen  fo ly ó ira t a  v ilágon , am ely  k izáró lag  a  p re 
cíziós ö n té sze t kérdése inek  szen te li m ag á t.
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Ism eri On а  МОИМ k o rs z e rű  
g y á r tm á n y a i t?

Gyártmány Felhasználási területe

Alumlniumszulfát

Vanádiumpentoxid

Monoaluminlumfoszfát-tűzálló keramikus 
kötőanyagoldat

Műkorund szemcse

Tűzálló döngölő masszák

^iWISIT-320 lap 

KORVISIT-320 sfnkő

ZIRKOSIT-34 égőkő 

ZIRKOSIT-K kopásálló lap 

ZIRKOSIT-K kopásálló cső

Ipari víz- és szennyvíztisztítás 

ötvözöttacél-gyártás

tűzállóanyagipar, vas-, acél- és fémipari kemencék,röntödel 
beredezések stb. döngölt tűzálló bélései

tűzállóanyagipar, öntvénytisztítás

vas-, acél- és fémipari hőkezelő, III. olvasztó berendezések 
döngölt tűzálló bélései

kokszcsúzda

vas- és acélipari hőkezelő-, kovács-, toló-, emelőgerendás és 
mélykemencék

hőkezelő berendezések

bányászati, kohászati és erőművi berendezések kopásvédelme 

bányászati, kohászati és erőművi csővezetékek kopásvédelme

Kívánságára inform ációs szolgálatunk  Ö nnek is rész le tes  fe lv ilágosítást, 
szaktanácsot és ajánlatot ad.

Magyaróvári
Tim föld- és M űkorundgyár 
M osonm agyaróvár
Pf. 75. 9201
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С О Д Е Р Ж А Н Н И Е

Ковач, Т. Санто, Я.:  Э л е к т р о ш л а к о в о е  л и т ь е  . .  .С 241

Н а основе ли тературн ы х данны х освещ ается 
разработанны й в СССР способ электрош лако- 
вого литья , который в последние годы находит 
все более ш ирокое применение в развиты х 
странах. Х арактери зую тся  область применения 
и технико-экономические преимущ ества спо 
соба.

С ельби, М . Д ж .: Развитие конструкции  и работы  
в агран ок . II .-а я  часть ............ ....................... : . . .  .С 262

В последнее десятилетие в агр ан к а  переходила 
со всякой  точки зрения через значительное р а з 
витие. Применение вагран ок  со смешанным то 
пливом (нефть-кокс, природны й газ-кокс), а 
т ак ж е  и безкоксовы х вагран ок  оказалось 
эффективным при первичной п лавке чугуна для 
отливок. С помощью соответствующ ей регули 
ровки вторичного дутья  удалось значительно 
сократить потребление энергии дл я  плавки. 
И з-за быстрого подъема стоимости энергии и 
сырых м атериалов, обогащение дутья к ислоро 
дом стало экономичным. Д еятельность Б р и тан 
ского И сследовательского И нститута Литейного 
Д ела (B CIRA) способствовала распространению  
так и х  вагран ок  в А нглии.

I N H A L T

K o vá cs , T .—S zá n tó , J . :  Das Elektroschlacken- 
Giessen ........................................... ................................... S 241
D ie A rb e it a n a ly s ie r t au f  G ru n d  von K e n n tn is sen  
au s  d em  F a c h sc h r if t tu m  d as in  d e r U SSR  e n t 
w ickelte  E lek tro sch lack en -G iessv e rfah ren , das 
sich  in  d en  le tz te n  J a h r e n  in  h o ch en tw ic k e lten  
In d u s tr ie lä n d e re n  im m er s tä rk e n  v e rb re ite t h a t.
D er A n w en d u n g sb ere ich  u n d  die tech n isch en  
u n d  w irtsch a ftlich en  V orte ile  des V erfah ren s 
w erd en  U m rissen.

S e lb y , M .  J Entwicklung der Konstruktion und des 
Betriebes des Kupolofens. II. Teil............................... S 252

I n  d en  le tz te n  J a h rz e h n te n  h a t  d e r  K u p o lo fen  in  
je d e r  H in s ic h t eine b e d e u te n d e  E n tw ic k lu n g  
d u rch g em ach t. D ie A n w en d u n g  des K upo lo fens 
m it 01- u n d  E rd g as-H ilfs feu e ru n g  sow ie d ie  A n 
w en d u n g  des K u p o lo fen s ohne  K o k s  w a r be im  
P rim ärsch m e lzen  erfo lgreich . M itte ls  g ee igne te r 
R eg e lu n g  d e r  S e k u n d ä rlu ft w u rd e  es m öglich , 
d en  E n e rg ie b e d a rf  be im  E in sch m elzen  b ed eu te n d  
zu  senken . W egen  des s tü rm isc h e n  A nstiegs d e r 
E nerg ie - u n d  R o h m a te r ia lk o s te n  w u rd e  d a s  A n 
re ich en  des B lasw indes m it S au e rs to ff  w ir ts c h a f t 
lich  tr a g b a r . D ie T ä tig k e it  des B ritisch en  Gies- 
se re i-F o rsc h u n g s in s titu ts  (B C IR A ) h a t  s ta rk ' zu r 
V e rb re itu n g  d ieser K u p o lö fen  in  E n g la n d  be ige 
trag en .

C O N T E N T S

K o vá cs , T .—S zá n tó , J Electroslag casting ..........P 241

T he e lec tro s lag  ca s tin g  p rocess d ev e loped  in  th e  
U SSR  w hich  h a s  been  e x p a n d in g  re c e n tly  in  
h ig h ly  deve loped  co u n tr ie s  is an a ly z ed  o n  th e  
basis o f te c h n ic a l p u b lic a tio n s . T he  a rea s  of 
ap p lic a tio n , th e  te ch n ica l a n d  econom ic a d v a n 
tag e s  o f th e  p rocess a re  described .

S e lb y , M .  J . :  The development of the construction 
and operation of the cupola. P art I I ..................... P 252

I n  th e  p a s t  decades th e  cu p o la  h a s  developed  sig 
n if ic a n tly  fro m  ev e ry  p o in t  o f v iew . T he  use  of 
th e  cu p o la  w ith  a u x ilia ry  oil a n d  n a tu ra l  gas 
firin g  a n d  o f th e  cokeless cu p o la  in  p r im a ry  m e lt 
in g  h a s  b een  successful. B y  a  p ro p e r  reg u la tio n  
o f seco n d a ry  a ir  i t  h a s  becom e possib le  to  red u ce  
s u b s ta n tia lly  th e  pow er re q u ire m e n t o f m elting .
D u e  to  th e  ra p id  increase  o f p o w er a n d  ra w  m a te 
r ia l co sts  th e  o x y g en  en ric h m e n t o f th e  b la s t  h as  
becom e econom ically  feasib le . T he  a c tiv ité s  o f 
B C IR A  h av e  s ig n ific an tly  a ss is ted  th e  p ro p a g a 
t io n  of th e se  cu p o las  in  E n g lan d .
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Az elektrosalakos öntés
DR . KO V Á C S  T I B O R  oki. kohómérnök, S Z Á N T Ó  J Á N O S  oki. kohómérnök 

a műsz. tud. kandidátusa
Gépipari Technológiai Intézet

D K  669.13.046.587.4 : 621.746

A  ta n u lm á n y  szakirodalm i ism eretek a lap ján  
elem zi a  Szovjetun ióban  kidolgozott elektrosalakos 
öntési eljárást, am ely az utóbbi években egyre 
jobban terjed a fejlett országokban. K örvonalazza  
az eljárás a lka lm azási területét és m űszaki-gazda 
ság i előnyeit.

Bevezetés

A gépek és berendezések gyártásában mind 
inkább olyan módszerek alkalmazására van szük 
ség, amelyekkel az egyes alkatrészek nyers darab 
jai a legjobb minőségben, a végső méreteket és 
tulajdonságokat maximálisan megközelítő k iv i 
telben, gépesített gyártási folyam atban állíthatók  
elő. Ezeket az igényeket magas szinten elégíti 
ki az elektrosalakos öntési eljárás, amelynek sajátos 
helye van a különleges öntési módszerek között.

Az elektrosalakos öntés kiváló anyagminőségű, 
fokozott méretpontosságú term ékek előállítására 
alkalmas. Jól gépesíthető, a környezetvédelm i 
követelm ényeket messzemenően kielégíti. Meg
határozott területeken alkalmazása hazánkban is 
hatékonyan segítené a gépgyártást.

Mivel a megfelelő feltételek hiányában az elek t 
rosalakos öntés alkalmazásában saját tapasztala 
tokkal nem rendelkezünk, kutatását pedig nem 
tartjuk célszerűnek, az alábbiakban szakirodalmi 
feldolgozás keretében ism ertetjük az eljárás sajá 
tosságait. Konkrét ipari igények és megfelelő 
gyártási volum en esetén az eljárás licencvásárlás 
útján történő meghonosítása látszik célszerűnek.

Az eljárás lényege

Nem véletlen, hogy az elektrosalakos öntést az 
Ukrán Tudom ányos Akadémia E. 0. Paton nevét 
viselő Villamos Hegesztési Intézete dolgozta ki. 
Az elektrosalakos hegesztés folyam atainak mélyre
ható tanulm ányozása és fejlesztése alapján először 
az elektrosalakos átolvasztást vezették be, am ely a

különleges minőségű ötvözött acélok és különféle 
ötvözetek gyártásában jelentős kohászati eljárássá 
fejlődött. A  sajátos ipari igények szükségessé 
tették  alakos termékek, öntvények előállítását is 
az elektrosalakos eljárással nyerhető, igen jó 
minőségű anyagokból. A bonyolult darabok ki
alakítási módjának kidolgozásában és az elektro 
salakos átolvasztásban összegyűjtött tapasztala 
tok  együttes felhasználása révén m egszületett az 
elektrosalakos öntési eljárás.

Az elektrosalakos eljárással az öntvényeket az 
1. ábrán látható séma szerint egy vagy több 
leolvadó elektród villam osán vezető salakban való 
átolvasztásával és a folyékony fém vízhűtéses 
kokillában való megdermesztésével állítják elő [1]. 
Egyidejűleg több elektród átolvasztása, sőt dara
bos fémes betét, fémpor vagy fémforgács olvasz 
tása is lehetséges [2].

Az eljárás alapelvéből következik, hogy a szo 
kásos öntési módszerekkel ellentétben nincs szük 
ség külön öntőforma készítésére, a folyékony fém  
külön olvasztóm úben való előállítására, majd for
mába öntésére. Az öntvénygyártás hagyom ányos 
módszerei során a tú lhevített fémolvadék reakcióba 
lép a kemence és az öntőüst bélésanyagaival, a 
levegővel és a forma gázatmoszférájával, majd 
pedig a forma anyagával is. Ebből következik, 
hogy a legtöbb esetben az öntvények anyag- 
tulajdonságai rosszabbak a kiindulási anyagéinál, 
és szinte törvényszerű, hogy az öntött anyag szí
vóssága lényegesen elmarad a kovácsoltétól.

Az elektrosalakos öntvénygyártás során az 
olvasztás és az öntvény kialakulása ugyanabban a 
berendezésben m egy végbe. A m egolvasztott anya 
got káros hatások, szennyeződések nem  érik. 
Ellenkezőleg: az elektrosalakos kezelés javítja az 
anyag minőségét. Az elektródot a villamosán  
vezető salakban az átfolyó áram hatására képződő 
hő olvasztja meg. Az állandóan a salakfürdőbe
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értve a hidrogén eltávolítását is. Az átfolyatásos 
módszer elősegíti a két rétegből álló, sőt több rétegű 
öntvények előállítását is [3, 4].

Az elektrosalakos öntvénygyártás legfontosabb  
sajátossága a folyékony fém folyam atos raffiná- 
lása és az öntvény fokozatos, irányított növekedése. 
Mivel az öntvény tömegéhez képest viszonylag 
vékony rétegben van jelen folyékony anyag, a 
dermedés pedig az irányított, folyam atos és a 
legtöbb esetben szabályozott sebességű hőelvonás 
következtében minimális rétegvastagságban m egy 
végbe (azaz a szilárd-folyékony kristályosodási 
zóna minimális vastagságú), szinte ideális lehető 
ség van a dermedési front közelében levő tú l 
hevített folyékony fázis révén a folyam atos után- 
táplálásra. Ennek következtében az öntvények  
anyaga rendkívül tömör, zsugorodási hibáktól 
mentes. Magától értetődik, hogy az öntvények  
kialakításához sem beömlőrendszerre, sem fel 
öntésekre nincs szükség, így igen jó a kihoz atal.

1. ábra. A z  elektrosalakos öntés vázlata
1 — leolvadó elektród, 2 —  salakfürdő, 3 —  fémfürdő, 4 —  vízhűtéses 

kokilla, 5 —  öntvény

nyúló elektród végéről leolvadó folyékony fém  
az atmoszférától elzártan, a salakfürdőn keresztül 
jut el a dermedő öntvényhez, majd fokozatosan  
rádermed. A vízhűtéses kokilla két funkciót lát el : 
a folyékony fém előállításának edényeként szolgál, 
és kialakítja az öntvényt.

Az elektrosalakos öntés fontos előnye, hogy 
nem m egy végbe kölcsönhatás a folyékony fém és 
a kokilla között, mert a vízhűtéses kokilla falán 
vékony, szilárd salakhártya képződik. Az öntvé 
nyek felületi minősége igen jó, gyakorlatilag 
mechanikai m egmunkálást nem igényelnek.

A salak hőmérséklete általában 150— 200 °C-kal 
nagyobb, m int az átolvasztandó elektród olvadás 
pontja. A salak ugyanúgy, mint az elektrosalakos 
átolvasztásnál, aktív raffináló közegként elvonja  
az acélból a nemfémes zárványokat, elsősorban a 
ként, a foszfort, a nitrogént, és az oxigént, m eg 
határozott körülmények között pedig a hidrogént 
is.

Az öntvények bonyolultsági fokától függően 
jelenleg az elektrosalakos öntési eljárás két vá lto 
zatát alkalmazzák. Az első változat szerint a fém  
m egolvasztása és megdermedése is közvetlenül a ko- 
killában m egy végbe (1. ábra). A második vá lto 
zat esetében az öntvény kialakításához a folyé 
kony fém et részben vagy teljes egészében át
folyatják az olvasztótérből az öntőformaként 
szolgáló kokillába (2. ábra). [3] Az utóbbi m eg 
oldásoknál az olvasztótér általában függőleges 
irányban fokozatosan —  a kokilla telésének m eg 
felelően —  fölfelé halad az álló kokilla mentén.

Az átfolyatásos megoldás egészen új lehetősége 
ket nyújt a nagy bonyolultságú, különféle alakú 
öntvények előállítására. Az átfolyatásos módszer 
alkalmazásakor nem állnak fönn az öntvény  
és az elektród átmérőarányára vonatkozó m egköté 
sek. Az átfolyatás révén fokozódik a folyékony 
fém és a salak közötti reakciók időtartam a, így  
erősödik a raffináló hatás, a gáztalanítás, bele-

Az elektrosalakos eljárással készített 
öntvények jellemző tulajdonságai

Az elektrosalakos eljárással öntött darabok 
tulajdonságait a folyékony fémnek tú lhevített 
salakkal való kezelése és a folyam atos, irányított 
dermedésből adódó rendkívül töm ör szerkezet 
együttesen határozzák meg.

Az elektrosalakos átolvasztás során az acél vagy  
más ötvözet alapvető ötvözőinek a koncentrációja 
gyakorlatilag változatlan marad. Ugyanakkor 
csökken a nemfémes zárványok és a gázok kon 
centrációja. A  szerkezeti acélokban például a 
zárványok összes mennyisége legalább 50— 70%-kal 
csökken [1, 2].

A  3. ábrán szem léltetett vizsgálati eredmények 
ből [3] kitűnik, hogy az elektrosalakos eljárással 
öntött acélok mechanikai tulajdonságai azonos 
szinten vannak, vagy jobbak, mint a szokásos 
módon gyártott hengerelt anyagokéi. Az [5] szerint 
az azonos keménységűre hőkezelt, azonos össze-

2. ábra. A z  átfolyatásos elektrosalakos öntés vázla ta: 
részleges ( a )  és teljes (b )  á tfolyatás 

1 —  leolvadó elektród, 2 —  salakfürdő, 3 —  fémfürdő, 4 — vízhűtéses 
kokilla, 5 —  öntvény, ö —  olvasztótér
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3. ábra . K ülönböző típ u sú  acélok m echanika i tu la jdonságai 
szobahőmérsékleten

1 —  előírt értékek, 2 —  hagyom ányos öntvény, 3 —  atmoszférikusán 
olvasztott, hengerelt anyag, 4 —  elektrosalakos eljárással készített 

öntvény, 5 —  elektrosalakos átolvasztású, hengerelt anyag

tételű, elektrosalakos öntésű SAE 4340 típusú acél 
szilárdsági tulajdonságai felülmúlják a levegőn 
olvasztott és hengerléssel alakított acélét (4. ábra). 
Ugyanilyenek az arányok az ötvözetlen, a gyengén 
ötvözött, a nagy szilárdságú acélok, az alakító 
és forgácsoló szerszámacélok, a SAE 300 és 400 
sorozatba tartozó korrózióálló acélok és számos 
nikkel alapú ötvözet esetében is [5].

Ismeretes, hogy az öntött acélok ütőm unkája 
általában sokkal kisebb, mint az alakítottaké. 
Az elektromos generátorok rotorjainak a gyártá 
sára széles körűen használt szovjet 25HN3MFA  
acél példája jól mutatja, hogy az elektrosalakos 
eljárással öntött acél ütőm unkája még meg is 
haladja a kovácsolt acélét (5. ábra). Fontos tu laj 
donsága még az elektrosalakos eljárással készült 
öntvények anyagának, hogy a mechanikai tu laj 
donságok minden irányban gyakorlatilag azonosak. 
Nagyobb mértékű képlékeny alakítás azonban a 
tulajdonságok bizonyos mértékű anizotrópiáját 
eredményezi, miközben pl. az acél ütőm unkája 
nem növekszik meg lényegesen (5. ábra) [3].

Az elektrosalakos eljárással gyártott acélok job
ban hegeszthetők, mint az atmoszférikusán olvasz 
to tt, majd alakított acélok, am it a hegesztési 
varrat menti, termikus hatásnak k itett övezet 
nagyobb ütőm unkája bizonyít. A 15H1M 1F acél
ból elektrosalakos eljárással készített öntvények  
összehegesztésével készült gőzturbina-armatúrák 
élettartam a például a kis ciklusszámú fárasztó 
vizsgálatok tanúsága szerint 2— 3-szorosára növe 
kedett [3].

Az elektrosalakos eljárással készített öntvé 
nyek időszilárdsága is jobb a szokásos öntvényeké 
hez képest (6. ábra) ,  és általában eléri az alakított 
acélokét. A nemfémes zárványok nagymérvű el 
távolítása révén az elektrosalakos eljárással ön 
tö tt acélok kifáradási ellenállása nagyobb, és 
ugyanakkor kevésbé érzékenyek a hőlökésekre 
(hősokkokra), mint a szokásos módon olvasztott 
acélok [2, 3].

Az elektrosalakos eljárással gyártott öntvények  
mechanikai tulajdonságai gyakorlatilag nem függ 
nek a makroszövettől. Sőt, a tulajdonságok 
izotróp jellege megmarad mind a kristályokra 
merőleges irányban, mind a szemcsehatárok m en
tén  is.

Hőmérséklet ( °C

ПШГ£\

4. ábra. A  H R G  40 kem énységűre hőkezelt S  A E  4343 acél 
törési szívóssága

1 —  elektrosalakos eljárással készített öntvény (0,001 % S), 2 — leve 
gőn olvasztott, hengerelt anyag (0,018 % S)

5 . ábra. A  2 5 H N 3 F  A  acél ü tő m u n ká ja  különböző  
hőmérsékleteken

1 —  atmoszférikusán olvasztott, hengerelt anyag, 2 —  elektrosalakos 
eljárással készített öntvény, 3 — elektrosalakos eljárással készített önt 
vény 1,5-szeres nyújtási mértékű kovácsolás után, 4 —  elektrosalakos 
eljárással készített öntvény 3-szoros nyújtási mértékű kovácsolás 

után
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1. táblázat

6. ábra. A  1 5 H 1 M 1 F  acél időszilárdsága az elektrosalakos 
átolvasztás előtt és u tá n

1 —  szokásos öntvény, 2 —  elektrosalakos eljárással készített öntvény

Anyagok

Az elektrosalakos öntvénygyártásban a legfőbb 
anyagok a leolvadó elektródok és a salakok. 
Szükség szerint alkalmaznak még segédötvözete 
ket, módosítóadalékokat és dezoxidáló anyagokat 
is.

A  leolvadó elektródok készülhetnek folyam atos 
öntéssel, pörgető öntéssel, grafit- vagy öntöttvas 
kokillákba való öntéssel. Felhasználhatók hengerelt 
anyagok is. A  kisebb ritkulásokat és zsugorodási 
üregeket tartalmazó öntött elektródokat nem  
kell kiselejtezni, hiszen az ilyen szerkezeti hibák 
nem befolyásolják az átolvasztott anyag tulajdon 
ságait. Az sem tekinthető selejtoknak, ha egyes 
elektródok kémiai összetétele nem megfelelő. A pár
huzamosan használt elektródok m egválasztásával 
az összetételi eltérések kiegyenlíthetők, így  végső 
soron az öntvények kémiai összetételének a hatá 
rai szűkíthetők.

Az alumíniumot és titán t tartalm azó acélok 
átolvasztása előtt az elektródok felületét fém tisz 
tára kell előkészíteni. Ilyenkor szemcseszórásos 
vagy más felü lettisztítási eljárások alkalmazandók. 
Az elektródok felületéről célszerű a zsírt, olajat és 
egyéb szennyezéseket is eltávolítani.

Az elektrosalakos öntés során a hő a salakban 
fejlődik a villam os áram hatására. A salak össze
tétele a villam os tulajdonságok m ellett m eghatá 
rozza a fém zárványtalanítását és gáztalanítását, 
sőt befolyásolja az ötvözőelem ek koncentrációját is.

A  salak olvadáspontja mindig legyen valam ivel 
kisebb, m int az öntvény anyagának olvadáspontja. 
A m egolvasztott salak legyen kis viszkozitású. 
Ennek a két követelm énynek a kielégítése b izto 
sítja az öntvény és a kokilla között a vékony salak 
hártya kialakulását, az öntvény jobb hűlósi v i 
szonyait és jó felületi minőségét.

Az elektrosalakos öntés során általában fluoridos- 
oxidos salakokat használnak. A Szovjetunióban  
legelterjedtebben alkalm azott salakok összetételét 
az 1. táblázat szem lélteti.

A legkisebb oxidáló hatást az oxidm entes sala 
kok fejtik ki. Minél bázikusabb a salak, annál na 
gyobb a kéntelenítő képessége. H a a salak kevés 
alumínium-oxidot tartalm az, akkor csökken az 
öntvény növekedési sebessége, és ennek következ 
tében kisebb lesz a valószínűsége a zsugorodási 
ritkulások képződésének. A mésztartalom  csök 
kentése mérsékli a salak hidratációs hajlam át, ami

Az elektrosalakos Öntéshez 
a Szovjetunióban használt salakok összetétele, %

A sa lak
jele C aF 2 A i2o 3 C aO M gO B aO  Т Ю , Z r 0 2 N aF

A N F -1 P 100
A N F -5 80 — — — — — —  20
A N F -6 70 ±  30 — — — — --  --
A N F-7 80 — 20 — — — --  --
A N F-8 60 20 20 — — — --  --
A N F-9 80 — — 20 — — --  --
A N F-19 80 — — — — — 20 —
A N F -20 80 — — — 20 — --  --
A N F-21 60 25 — 8 — 25 --  --
A N -29 — 66 45 — — — --  --
AN-291 18' 40 25 17 — — --  --
A N-292 — 60 36 6 — — --  --

Megjegyzés: A szennyezők mennyisége nem haladhatja meg az alábbi 
értékeket : S i0 2 =  2,0 %, FeO =  0,5 %, S =  0,05 %, P =  0,02 % .

azt jelenti, hogy csökken az öntvények gázporozi- 
tásosságának veszélye.

A salak összetétele erősen befolyásolja az önt 
vények hidrogéntartalmát. A  kevés m eszet tar 
talm azó salak erősebben csökkenti a hidrogénes 
ridegedést, mint a több m eszet tartalm azó salakok. 
Ebből a szempontból a legelőnyösebb az A NF-6  
jelű tim földes salak.

Felhasználás előtt a salakot grafittégelyben  
grafitelektróddal megolvasztják. Közben a salak 
nedvesség-, kvarc-, vas-oxid-, kén- és ólom tartalm a 
csökken. A tú lhevített salakot felülről vagy szifo- 
nos megoldással öntik  a kokillába.

Az elektrosalakos eljárással készülő öntvények  
szövete és tulajdonságai tovább javíthatók ritka- 
földfémek, kom plex módosítóadalékok alkalm azá 
sával, gázkeverékes átfúvatással, fémporok és más 
kristálycsíraként szolgáló részecskék b e a v a tá sá 
val [2, 3], valam int az acél megszilárdulása köz 
ben elektromágneses oszcillálássál [4].

Alkalm azási területek, berendezések

Az elektrosalakos öntés alapvető előnye, hogy  
lehetővé teszi a konkrét term ékek végső alakjának 
a kialakítását és egyúttal az anyag igen jó minősé
gének a biztosítását. Ennek figyelem bevételével 
is hangsúlyozni kell, hogy az elektrosalakos öntés 
nem hivatott a meglevő öntési eljárások helyette 
sítésére, hanem úgy kell tekinteni, mint az ismert 
öntési eljárások lehetőségeit kibővítő, sajátos 
eljárást.

Az elektrosalakos öntést általában az alábbi 
esetekben célszerű alkalmazni [3] :
—  ha a termék előállítása más módon nem lehet 

séges;
•— ha a hagyom ányos öntési módszerekkel a ter 

mék előállítása gazdaságtalan, nagy munka- 
ráfordítást igényel;

—  ha a termékkel szemben fokozott minőségi 
követelm ényeket támasztanak;

—  ha a termék végső alakját is elő kell állítani és 
fokozott minőséget is kell biztosítani, sőt 
egyidejűleg fokozni kell a kihozatalt is.

Az amerikai A. Mitchell [4] vélem énye szerint 
az elektrosalakos öntésű termékek kedvező tu-
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lajdonságai összefüggésben vannak a dermedés 
módjával, ez pedig a falvastagsággal. Ennek 
alapján m egállapítható, hogy a gyakorlat szem 
pontjából szóba jövő falvastagság 50— 1500 mm, 
a darabsúly pedig 50— 50 000 kg.

A szakirodalmi ismeretek szerint az elektro- 
salakos öntést a gyakorlatban főként az alábbi 
termékcsoportok nyers darabjainak az előállítá 
sára alkalmazzák :

—  üreges, alakos bugák;
—  nagynyom ású tartályok armatúrái és elemei;
—  villam os hő- és atomerőművek szelepházai;
—  kovácsoló-, sajtoló- és forgácsolószerszámok;
— hajómotorok forgattyús tengelyei és hajtórúdjai
—  hideghengerműi hengerek;
—  nagy teljesítm ényű cementipari forgókemencék 

abroncsai és fogaskerékelemei;
— kovácssajtók és nehéz szerszámgépek alkatré

szei;
—  nagy teljesítm ényű traktorok hajtott kerekei 
stb.

Az alábbiakban részletesebben ismertetjük a 
jellemző termékek elektrosalakos öntéssel való 
előállítását.

Az elektrosalakos öntés lehetőségeit jól dem onst 
rálja a nagyméretű forgattyús tengelyek gyártása. 
Ezek a gépgyártás legbonyolultabb alkatrészei 
közé sorolható darabok elektrosalakos öntéssel 
gyakorlatilag korlátlanul nagy méretben és sú ly 
ban állíthatók elő [6]. A hagyom ányos módszerrel 
a forgattyús tengelyek csapjait kovácsolják, a 
15— 17 tonnás forgattyúkarokat pedig hom ok 
formázással öntik. Az öntvények mechanikai 
tulajdonságai — a nagy darabsúly m iatt elkerül
hetetlen kémiai inhomogenitások, dúsulások kö 
vetkeztében —  jelentős anizotrópiát m utatnak. 
Rossz a kihozatal (az öntvények súlyának 45—  
55% -át a felöntések teszik ki), az öntött forgaty- 
tyúkban mégis gyakran képződnek hibák, am e
lyek sokszor nem is javíthatók ki. Az öntvények  
előállítása, tisztítása, hőkezelésé rendkívül munka- 
igényes. Az elektrosalakos öntés alkalmazása 
ezért az egész gyártási folyam at szempontjából 
igen előnyös : csökken a csapok és forgattyúk gyár 
tásának munkaigényessége, nő a kihozatal, gya 
korlatilag teljesen megszűnik a selejt, javul a 
minőség, sokkal jobbak lesznek a munkakörül
mények.

Elektrosalakos öntéssel speciális berendezésen 
előbb az egyik forgattyúkart és a forgattyúcsapot 
állítják elő, majd a kokillába helyezve hozzá 
növesztik a másik forgattyúkart. A folyam at egyik  
m űveletét a 7. ábrán láthatjuk.

A forgattyús tengelyeket 250 X 250 mm kereszt
metszetű, folyam atos öntéssel készült buga át- 
olvasztásával állítják elő. Az öntvény dermedési 
sebessége 1000— 1200 kg/h. A vízhűtéses kokilla 
rézből vagy acélból készül. A  forgattyúkar széles 
lapján legfeljebb 10 mm-es megmunkálási ráha
gyás van, keskenyebb lapja pedig ráhagyás nélkül 
készül. A kiindulási anyag és a kapott öntvény  
kémiai összetételét a 2. táblázat mutatja. A hom o
gén kémiai összetétel és a töm ör szerkezet révén 
a forgattyúk mechanikai tulajdonságai szűk hatá-

mt3- ъ

7. ábra. F orga ttyú s tengely elektrosalakos öntésének 
egy ik  művelete

1 —  íeolvadó elektród, 2 —  forgattyúcsap, 3 —  kokilla, 4 —  forgattyú 
kar

2. táblázat

A kiindulási és az elektrosalakos átolvasztású anyag 
összetétele, %

A nyag C Si ' M n P s

A tm o szfe rik u sán
o lv a s z to t t,
260 X 250 m m
k e re sz tm e tsz e tű
e lek tró d o k 0,23 0,39 0,79 0,03 0,017

E le k tro sa la k o sa n  ö n tö t t  
fo rg a tty ú k a r 0,23 0,29 0,76 0,03 0,004

rok között vannak. A szokásos hőkezelés után  
R m = 4 6 0 — 490 N /m m 2, B Po,2= 240— 260 N /m m 2, 
A —24— 28% , Z  —38— 52%, az ütőm unka pedig 
120— 160 J /cm 2 között van.

A forgattyús tengely főcsapjait hengeres kokillá- 
ban legfeljebb 3 mm-es oldalankénti ráhagyással 
20 G jelű acélból öntik. Rm átlagos értéke 500 
N /m m 2, Rp0,2 —270 N /m m 2, A  =29,5% , Z  =52,0% , 
az ütőm unka pedig 135 J /cm 2. Ezek az értékek a 
kovácsolt acél megfelelő értékeinek a szintjén  
vannak.

Az elektrosalakos öntéssel készült forgattyús- 
tengely-elem ek felületi rétege alatt folytonossági 
hiányok képződése gyakorlatilag kizárt, ami lé 
nyegesen fokozza a kifáradási határt. A  forgattyú 
kar és a forgattyúcsap összeolvadási övezetében az 
acél kifáradási határa (194 N /m m 2) nem külön 
bözik a darabok belsejéből kivágott próbateste 
ken mért értékektől. Az összeolvadási övezet a 
forgattyúkar felületétől 80 mm-es mélységig ter 
jed.

Az ism ertetett módszerrel 200— 250 tonnás 
forgattyús tengelyeket is gyártottak, és így készül 
a 9D K R N  80/160E típusú, 22 000 lóerős legna 
gyobb szovjet hajódízelmotor forgattyús ten 
gelye is [6]. A berendezés vázlatát a 8. ábra szem 
lé lteti.

A hajó- és nehézgépgyártásban, a kőolaj- és 
vegyiparban, a gyorsan fejlődő atom energia 
iparban sok üreges és csőszerű darabot használnak, 
am elyekkel szemben igen nagyok a követelm é 
nyek. A homokformába való öntés, a pörgető 
öntés és a többi ism ert öntési eljárások nem biz 
tosítják a megfelelő m inőséget, a kovácsolás, a
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8. ábra. A  forga ttyús tengelyek gyártására szolgáló 
U S — 101 típ u sú  elektrosalakos kemence vázlata

meleglyukasztás, -hengerlés és -sajtolás, fúrás, 
furatesztergálás, marás pedig rendkívül munka- 
igényes, nagy anyag- és energiafelhasználást kö 
vetel meg. Ilyen jellegű darabokat elsőként 1954—  
55-ben állítottak elő elektrosalakos átolvasztással 
az E. 0. Paton nevét viselő Villamos Hegesztési 
Intézetben. Azóta erre a célra számos berendezést 
fejlesztettek ki.

Az üreges és csőszerű termékek elektrosalakos 
öntésére szolgáló berendezések a gyártandó dara
bok alakjától és m éreteitől függően erősen külön 
bözhetnek egym ástól. A belül üres darabok 
és a csövek gyártásában a fő nehézséget az üreg 
kialakítása jelenti, ami a következő kérdések m eg 
oldását igényli [7] :
—  a m agot kiképző bélyeg kihúzása sérülés nélkül;
—  a bélyeg kellő hűtésének biztosítása;
—  a belső és külső felületek megfelelő minőségének 

biztosítása és ellenőrzése;
—  az eljárás gazdaságossága.

A viszonylag hosszú üreges darabokat és csöve 
ket vagy felülről rögzített, vízhűtéses réztüskével 
és a dermedő öntvény lefelé történő folyam atos 
húzásával (9. ábra), vagy álló öntvény m ellett 
alulról felfelé m ozgatott tüske és üreges vagy

több különálló leolvadó elektród alkalmazásával 
(10. ábra), vagy pedig az ún. „elektrosalakos 
lyukasztás” módszerével (11. ábra) állítják elő. 
Az utóbbi változatban vagy a tüske mozog felfelé,

9. ábra. A  mozgatott, vízhűtéses kokillá t alkalm azó  
elektrosalakos öntés vázlata.

1 — vízhűtéses kokilla, 2 —  vízhűtéses réztüske, 3 —  leovadó elektró 
dok, 4 —  a tüskét a kokillához rögzítő tartók, 5 —  salakfürdő, 6 —  üre

ges öntvény

10. ábra. A mozgatott tüskét alkalmazó elektrosalakos 
öntés vázlata

1 —  vízhűtéses kokilla, 2 —  leolvadó elektród, 3 ■— m ozgatott tüske. 
4 —  salakfürdő, 5 —  a tüske rúdja, 6 —  üreges tuskó, 7 —  indító betét. 

8 —  alaplap

11. ábra. A z  „elektrosalakos lyu ka sztá s” módszere jelfelé  
m ozgatott tüske ( a )  és lefelé m ozgatott öntvény (b )  

alka lm azásával
1 —  vízhűtéses kokilla, 2 —  leovadó elektród, 3 —  tüske, 4 —  salak 

fürdő, 5 —  a tüske rúdja, в —  üreges öntvény, 7 —  alaplap
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vagy álló tüskét alkalmaznak, és az öntött dara
bot húzzák lefelé [2, 7]. Természetesen a leolvasz 
tás! sebességnek megfelelően a tüske vagy a darab 
mozgatási sebességét úgy választják meg, hogy a 
folyékony fém szintje a kokillában változatlan  
legyen. Szükség esetén az álló darabhoz viszonyítva  
nemcsak a tüske, hanem vele együtt —  azonos 
sebességgel —  a kokilla is emelhető.

A [7] szerint különösen a 12. ábrán látható be 
rendezés mondható nagyon sokoldalúnak és rugal
masnak. K ifejlesztettek olyan berendezést is, 
amelyhez nem leolvadó elektródot használnak, 
hanem az elektród csak az áram bevezetésére 
szolgál. A fém et hulladék alakjában oldalt ada 
golják (13. ábra).

A Szovjetunióban nagy mennyiségben állíta 
nak elő üreges darabokat és csőszerű, vastag falú 
alkatrészeket különféle ötvözött, hő- és korrózió- 
álló acélokból.

A pennsylvaniai Carnegie-Mellon egyetem en már 
a kezdeti kísérletek során sikerrel gyártottak jó 
minőségű üreges darabokat három különböző 
összetételű, gyengén ötvözött, nagy szilárdságú 
acélból, kétféle kiválásosan keményedő Cr-№ 
ötvözetből és nagy szilárdságú maraging-acélból. 
Gyártottak gyűrűket A-286, Inconel 600, R ené 41, 
Inconel 718 és U -700 típusú hőálló ötvözetekből 
is [7].

A japán Mitsubishi H eavy Industries, Ltd. nagy  
mennyiségben á llított elő H K 40 típusú hő- és 
korrózióálló acélból elektrosalakos öntéssel refor
mercsöveket. A  10 m hosszúságú, 99 mm névleges 
belső átmérőjű és 16 mm névleges falvastagtágú  
csövek méreteltérései kisebbek voltak, m int a 
szabványelőírások :

külső átmérő i l ,  5, 
belső átm érő+ 1 ,5 , 
fal vastagság+ 1 ,5  mm.

A csövek kémiai összetétele sem hosszirányban, 
sem az egyes adagok között nem ingadozott lé 
nyeges mértékben. Mind a szilárdsági, mind a 
képlékenységi m utatók jobbak voltak az ASTM 
A 351 szabványban előírtaknál. Érdekes jelenség, 
hogy az elektrosalakos öntéssel gyártott reformer
csövek mind a karbonizáló, mind az oxidáló 
(dekarbonizáló) atm oszféra hatásának jobban el 
lenállnak, mint a hagyom ányos pörgető öntéssel 
készültek ( 14. és 15. ábra) [8].

H a az üreges darabok magasságának az átm é 
rőhöz való viszonya nem nagy (1,0— 1,5), akkor 
elektrosalakos öntésre a 16. ábrán szem léltetett 
berendezést célszerű alkalmazni [2]. A vízhűtéses 
tüskét olyan sebességgel húzzák lefelé, hogy a der
medő öntvénybe bele ne szoruljon. Ennek a v á l 
tozatnak az az előnye, hogy az öntvény növekedési 
irányával ellentétes irányban m ozgatott tüske 
igen jó minőségű belső felü letet alakít ki. Evvel 
a módszerre] gyűrűk és abroncsok kihengerlésére 
szolgáló nyers darabokat, koszorúkat, fogaskere
keket, gördülő- és siklócsapágy-alkatrészeket, v a 
lamint egyéb, nagy igénybevételnek k itett a lkat 
részeket lehet célszerűen önteni.

A hőerőművekben használatos szelepházak ön t 
vényeit általában homokformázással gyártják,

12. ábra. Soko lda lú  és rugalm as berendezés üreges öntvé 
n yek  elektrosalakos eljárással való gyártására

1 — vízhűtéses kokilla, 2 — leolvadó elektródok, 3 — salakfürdő, 
4 — fémfürdő, 5 — üreges öntvény, 0 — vízhűtéses tüske, 7 — tartólap, 

8 — vízhűtéses alaplap

13. ábra. S zilá rd , darabos fém es betétet (hu lladékot) 
beolvasztó elektrosalakos öntőberendezés vázlata

1 —nem leolvadó elektród, 2 — betétadagoló, 3 — vízhűtéses kokilla, 
4 — salakfürdő, 5 — fémfürdő, 6 — öntvény

14. ábra. A  különböző m ódon gyártott H K 4 0  acél karboni- 
zálódása

1 — elektrosalakos öntött felület, 2 — hagyományos öntött felület, 
3 — hagyományosan öntött anyag, forgácsolt felület
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15. ábra. A  különböző m ódon gyártott H K 4 0  acél dekar- 
bonizálódása

1 — elektrosalakos öntött felület, 2 — hagyományos öntött felület, 
3 — hagyományosan öntött anyag, forgácsolt felület

16. ábra. V iszonylag  k is  m agassági átmérő a rá n yú  
üreges darabok öntésének kezdete ( a )  és vége (b )

1 — alaplap, 2 — leolvadó elektródok, 3 — vízhűtéses kokilla, 4 — víz
hűtéses tüske, 5 — a tüskét mozgató mechanizmus, 6 — salakfürdő, 

7 — fémfürdő, 8 — üreges öntvény

17. ábra. Szelepházak öntése elektrosalakos eljárással, 
fenékrésszel felfelé ( a )  és m ozgatott tüske a lkalm azásával

(b )
1 — leolvadó elektród, 2 — vízhűtéses kokilla, 3 — salakfürdő, 4 — fém

fürdő, 5 — öntvény, 6 — tüske, 7 — indító betét

az atom erőművek hasonló armatúraelemeit pedig 
kovácsolt darabokból munkálják ki. Az előbbi 
esetben gyenge a minőség és nagy a selejthányad, 
az utóbbi esetben a minőség megfelelő, de igen 
nagy az anyag- és munkaráfordítás. Az elektro 
salakos öntés a gyártási nehézségeket igen elő 
nyösen küzdi le. A szelepházakat a 17. ábrán lá t 
ható kétféle technológiai elrendezés valam elyiké 
vel gyártják. A 17a ábra szerint az öntvény lefelé 
fordított szájjal készül. A fenék leolvasztására 
a folyam at végén kerül sor, amihez egy vagy több 
pótelektródot is beiktatnak a jobb hőeloszlás 
biztosítása céljából. A 17b ábrán látható megoldás 
nál az öntvény kialakítása a fenékrésszel kezdődik. 
A viszonylag nem nagy mélységű üregek kiala 
kítására a rögzített tüskék a legcélszerűbbek. 
A masszív, töm ör belső magból és azt körülvevő, 
belülről vízzel hűtött burkolatból álló tüskére az 
öntvény rázsugorodik. A többször felhasználható 
tüskét az öntvény és a tüske hőtágulási együtt 
hatójának figyelem bevételével, m eghatározott me
legítési-hűtési kombinációk segítségével, erőhatás 
alkalmazása nílkül veszik ki az öntvényből.

Nyomástartó edényeket, tartály fenekeket az ener
getikai és a vegyipar egyre nagyobb m ennyiség 
ben igényel. A  fokozott minőségi követelm ények 
nek a kémiailag inhomogén és nemfémes zár
ványokkal szennyezett durvalemezekből készült 
edények nem felelnek meg. Az elektrosalakos 
olvasztással készült öntvények minden szem pont
ból kielégítik a követelm ényeket, a kovácsolási és 
sajtolási m űveletek kiküszöbölésével és a hegesztés 
minimumra csökkentésével egyszerűsítik a gyár
tási folyam atot.

Az elektrosalakos öntés elvi vázlatát és a hasz 
nálatos berendezést a nyom ástartó edények, ill. 
tartályfenekek sajátosságainak megfelelően v á 
lasztják meg. Vannak olyan megoldások is, am e
lyekkel a hengeres edényeket (pl. atomreaktor
házakat) hossztengelyük körül forgatva, spirális 
ként fokozatosan növesztik. Ez a megoldás alkal
mas többrétegű, tetszőleges falvastagságú dara
bok előállítására is. A tartályfenekeket a megfelelő 
göm bfelületet kialakító vízhűtéses kokillákkal vagy 
fokozatos növesztéssel, szegm enskokillával öntik 
[2].

Az elektrosalakos öntést ideális eljárásnak tart 
ják kétrétegű (kompaund) hengerműi hengerek 
előállítására [9]. Ezeknek a hengereknek a magja 
lágy, munkafelülete kemény. E gy  pozsonyi he 
gesztőintézet berendezése segítségével 250— 870 
milliméter átmérőjű, 250— 3000 mm hosszúságú 
hengereket lehet önteni. A  25 m egvizsgált henger 
közül egy sem m utatott sem repedést, sem egyéb 
felületi hibát az elektrosalakos öntéssel felvitt 
felületi rétegben.

A kijevi Villamos Hegesztési Intézetben kidol
gozott legegyszerűbb módszer szerint a henger 
egyik csapjának öntött vagy kovácsolt nyers 
darabját előre belehelyezik a kokillába, majd az 
egyszerű hengeres kokillában előállítják a henger 
testét. A másik csapot a leolvadó elektródnak 
a hengerbe ■ való bedermesztésével nyerik. Az egy  
darabban öntött hengerek előállítására szolgáló 
speciális berendezés a Í8. ábrán látható.
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18. ábra. H engerm ű i hengerek elektrosalakos öntésének 
vázlata

1 — állvány, 2 — kokillák, 3 — alsó csap, 4 — hengertest

A kétrétegű hengereket kétféle módon gyárt 
ják. V agy a csapok átmérőjének megfelelő á t 
mérőjű anyag, körül képezik ki a munkafelületet, 
vagy az először előállított hengerköpenybe öntik, 
bele a csapokat és a magrészt [2]. i

A hidegpilger-hengerek elektrosalakos öntése az 
alakítóüreg előöntése révén lényegesen egyszerű 
síti az egyébként nagy anyag- és munkaigényes- 
ségű gyártási folyam atot.

'  Mind műszaki, mind gazdasági szempontból 
igen előnyös az elektrosalakos öntési eljárás a 
nagy teljesítm ényű, 6— 7 m átmérőjű, korszerű 
cementipari forgókemencék abroncsainak az elő 
állítására. A kem encetestbe behegeszthető, spe 
ciális profilú abroncsokat ívelt kokillák segítségé 
vel két darabban öntik, majd ezeket a kem ence
test gyártásakor összehegesztik.

Elektrosalakos öntéssel kiváló minőségű szer
számok és gyártóeszközök állíthatók elő. A  for
gácsolószerszámok közül elsősorban a nagym é
retű süllyesztőket, marókat, üregelőtüskéket ön- 
tik, am elyeket hagyom ányosan kovácsdarabokból 
forgácsolással állítják elő. A szerszámanyag foko 
zo tt tisztasága és a dendritek előnyös irányított 
sága a vágóélhez képest jelentős (1,5— 2,5-szeres) 
élettartam -növelést eredményez [2].

A  kovácsoló- és sajtolószerszámok gyártásakor 
az elektrosalakos öntéssel a m unkafelületen b i 
zonyos vastagságú, drágább szerszámacélból való 
réteget készítenek, a szerszám többi részét pedig 
szívós, olcsóbb anyagból állítják elő. A két réteg 
között fokozatos átm enet érhető el. Az alakos 
kokillákba öntött süllyesztékek méretei jól m eg 
közelítik a kész szerszám méreteit.

Egyedi gépek és berendezések egyes elemei (tar
tók, állványelem ek stb.) a szabványostól eltérő 
méretben és speciális anyagokból célszerűen és 
gazdaságosan állíthatók elő az elektrosalakos öntés 
megfelelő technológiai változatának alkalm azásá 
val [2].

Az elektrosalakos öntés egészen különleges fel 
használási területe a műfogsorok, fogak, koronák 
és rögzítőelemeik öntése. Tűzálló tégelyben salak 
fürdőt képeznek, majd huzalelektródok m egol
vasztásával hozzák létre az előírt összetételű fém 
fürdőt. A tégelyek aljában m eghatározott á t 
mérőjű furatok vannak. A furatokat az olvasztás 
megkezdése előtt vékony fémlemezzel fedik le, 
hogy idegen anyagok ne juthassanak a formába. 
Az olvasztás során a fémlemez elolvad, a fém azon 
ban a felületi feszültség m iatt nem tud  kifolyni 
a kis átmérőjű furatokon, csak a megfelelő idő 
pontban hirtelen létesített túlnyom ás hatására 
jut a tégely  alatt elhelyezett öntőformába [2].

Az elektrosalakos öntésre szolgáló berendezé
sek —  a gyártandó term ékek jellegétől függően 

—  kisebb-nagyobb mértékben az elektrosalakos 
átolvasztó —  vagy a folyam atos öntőberendezések 
jegyeit viselik magukon. Különböző rendeltetésű 
szovjet elektrosalakos öntőberendezések főbb m ű 
szaki jellem zőit a [10] alapján a 3. táblázatban 
foglaltuk össze. Ezeken kívül igen sokféle, egy 
m ástól erősen eltérő elektrosalakos öntőberende
zés üzemel.

M űszaki-gazdasági jellem zők

A felsorolt alkalmazási területek arról tanúskod 
nak, hogy az elektrosalakos öntés számos esetben  
m űszaki szem pontból feltétlenül célszerű. Az ön 
tö tt  darab m axim álisan megközelíti a kész ter-

Szovjet elektrosalakos öntőberemlezések főbb jellemzői
3. táblázat

Je llem ző P-951 U -552 E S P -16
V G -I2 US-101 US-106

A  táp eg y ség  te lje s ítm én y e , kV A  
M ax. á ram erő sség  az e lek tró d o k o n , 

kA
S zek u n d er feszü ltség , V 
Az ö n tv é n y  m a x  töm ege, t  
A  kocsi m ax . em elkedése, m m  
A  kocsi sebessége az ö n tv é n y  

k iad ásak o r, m /m in

H ű tő v ízszü k ség le t, m 3/h  
A lka lm azási h a tá ro k

1600 2500 3500 5000 2 X 2 5 0 0

21
40— 120

2,5
3300

0,006— 0,6

25 40 35
41,4— 122,4 30— 120 120— 140

5 16 10
5300 6000 6000

0,0008— 0,05 0 ,0025— 0,435 1,1

80 180 250 400
M ax. 600 m m  M ax. 800 m m  M ax. 110Ô m m  N ag y  m é re tű  

á tm é rő jű  á tm é rő jű  á tm é rő jű  fo rg a tty ú s
h á z a k  h á z a k  ü reges tu s k ó k  ten g e ly ek

56
120— 140

60

D ob  fo rd , 
szám a  

0 ,0001—  
0 ,025 /m in  
400

M ax. 6— 7 m  
á tm é rő jű  
fo rgókem ence- 
ab ro n cso k

M e g je g y z é s :  Frekvencia 50 Hz, a fázisok száma: 1
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mék m éreteit, azaz csökken a forgácsoló megmun
kálás volum ene, igen jelentősen nő a kihozatal. 
Mivel az öntvényeknek sem felöntése, sem be 
ömlőrendszere nincs, a kihozatal rendkívül jó, 
ez önmagában is döntő jelentőségű lehet a drága 
és egyre inkább dráguló ötvözőket tartalm azó 
acélok és ötvözetek gyártásakor. Az elektrosala- 
kos öntéssel külön-külön gyártott elemek egyesí
tése viszonylag bonyolult termékek előállítását 
is lehetővé teszi, ami a kovácsoló -és sajtológépek 
kiváltásával jelentős gazdasági m egtakarítást je 
lent.

Az elektrosalakos öntés technológiája és a szük 
séges berendezés is igen egyszerű, így bárm ely gép 
ipari üzemnek módja van az eljárás által nyújtott 
előnyök kihasználására. A nagyméretű, nagy 
igénybevételnek k itett berendezések gyártásában  
az elektrosalakos technológia teljes mértékben 
képes helyettesíteni a kovácsoló- és sajtológépe
ket [2].

Az elektrosalakos öntés gyártási költségeit alap 
vetően az elektródok, a salakképzők, az elektro 
mos energia, a víz, a vízhűtéses kokillák költsége 
és a munkabér határozza meg.

E gy tonna öntvény előállításához m integy 40—  
60 kg salakra van szükség. Jelentős költségtényező  
lehet a vízhűtéses kokillák előállítása. A  Szovjet 
unióban túlnyom órészt réz-, ritkábban acélko- 
killákat használnak. Az USA-ban a rézlemezből 
készült kokillákat elviselhetetlenül drágának ta rt 
ják [5], ezért olcsóbb kokillaanyagok kidolgozása 
céljából kutatásokat folytatnak. Egyébként az el 
járás amerikai elterjedésének feltételeként az 
alábbiakat jelölték meg [5] :

—  olcsó kokillaanyagok;
—  az elektrosalakos öntéssel készült darabok el 

ismerése az illetékes hatóságok által olyan ese 
tekben, amikor a jelenlegi szabályozás öntvé 
nyek alkalm azását nem engedi meg;

—  m egbízható minőségellenőrzési ' módszerek k i 
dolgozása;

—  piacfeltárás, az eljárás alkalmazási területének  
körvonalazása a magas fejlettségi színvonalú 
kovácsipar m ellett.

A [7] szerint az elektrosalakos öntés —  jelentős 
műszaki-gazdasági előnyei következtében —  a re
pülőgép-gázturbinákhoz használt szuperötvözetek  
gyártása területén fokozatosan kiszorítja a vá- 
kuum ívfényes átolvasztást (19. ábra). D öntő té 
nyezők a kisebb gyártási költségek és a jobb tu 
lajdonságok. A kisebb költségeket a kihozatal 
javulása eredményezi (vákuum ívfényes átolvasz- 
táskor kb. 80% a hulladék). N agy jelentősége van  
annak is, hogy az elektrosalakos eljárással készült 
öntvény anyagtulajdonságai kiválóak, míg a ko 
vácsoláskor a darab legnagyobb igénybevételnek  
k itett része éppen a tuskó leginhomogénebb kö 
zépső szakaszából adódik ki.

Csehszlovákiai tapasztalatok szerint [9] azonos 
élettartam ra vetítve  az elektrosalakos öntéssel 
készült hengerműi hengerek 35— 40% -kal olcsób 
bak a hagyományosnál. Az elhasználódott henge
reket tíz alkalommal is fel lehet újítani a felületi 
réteg elektrosalakos rákristályosításával.

19. ábra. A z  elektrosalakos öntési eljárás térhódítása a 
vá kuum ív fényes átolvasztás rovására a repülőgép 

gázturbinák szuperötvözeteinek gyártásában  
1 — vákuumívfényes átolvasztás, 2 — elektrosalakos öntés

A nyom ástartó edények és házak elektrosalakos 
öntésekor —• egy sor technológiai m űvelet (ková
csolás, sajtolás, hajlítás) megtakarítása, a hegesz 
tési és forgácsolási munka csökkentése követ 
keztében —  a gyártási önköltség a sajtolt-hegesz
te tt  kivitelhez képest 30— 38%-kal, a kovácsolt- 
hegesztett kivitelhez képest pedig 50— 56%-kal 
csökken. Az energetikai berendezések szelepbázai- 
nak elektrosalakos öntése még a homokformázásos 
öntési eljárásnál is 10— 15%-kal gazdaságosabb 
nak bizonyult [2]. A nagyméretű forgattyús ten 
gelyek elektrosalakos öntésével 20— 25%-os meg
takarítást értek el.

A gyártási költségek csökkentésén túlm enően 
az elektrosalakos öntéssel készült darabok to 
vábbi előnyöket biztosítanak kiváló anyagtulaj 
donságaik révén a felhasználás területén is. A  na 
gyobb tartósság következtében jelentkező gazda 
sági megtakarítás még sokkal nagyobb lehet, mint 
a gyártásban elért.

Ö sszefoglalás

Az elektrosalakos öntés főbb jellem vonásai az 
alábbiakban foglalhatók össze.

1. N incs szükség olvasztókemencékre, öntő 
üstökre, formázókeverékekre, homokformákra.

2. A  fém kihozatal igen jó, mert az öntvény  
felöntések nélkül készül, hiszen a dermedési v i 
szonyok nem teszik  lehetővé zsugorodási üregek 
és pórusok képződését. Ugyanakkor az öntvények  
kis megmunkálási ráhagyással készülnek.

3. Az eljárás kiküszöböli a nagyméretű, nagy 
igénybevételnek k itett alkatrészek gyártásában  
az igen költséges képlékeny alakítási, forgácsolási 
és hegesztési m űveleteket, valam int az ezekhez 
szükséges berendezéseket.
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4. Az öntvények anyagtulajdonságai —  az 
elektrosalakos raffinálással és folyam atos, irá 
n y íto tt dermedéssel b iztosított tiszta, töm ör szer
kezet révén —  általában jobbak, mint a hagyom á
nyos képlékeny alakítási technológiákkal gyártott 
alkatrészekéi.

5. Az eljárás jelentős m egtakarításokat biztosít 
m ind a gyártás m ind a  felhasználás területén.

6. A technológiai fo lyam at és a  berendezések 
egyszerűsége lehetővé teszi az eljárás alkalm azását 
bárm ely gépipari üzemben.
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Egyetemi hírek
Tudományos diákköri események

A I V .  országos tudom ányos d iá kkö ri konferencia  m ű 
szak i tu d o m á n y o k  szek c ió ján ak  ü lése 1979. áp rilis  
5— 7. k ö z ö tt k e rü l t m egrendezésre  a  K özlekedési és 
T ávközlési M űszak i F ő isko lán , G y ő rö tt.

A k o n feren c ián  a  K o h ó m érn ö k i K a r  h a llg a tó i a  k o 
h á sz a ti (v ask o h ásza t, tü z e lé s ta n , ön tésze t) és a  fém ek 
te ch n o ló g iá ja  szekcióban  ta r to t t a k  e lő ad á so k a t. A szek 
c iók  elnöki ti s z té t  dr. N á n d o r i G yula  és dr. K á ldor  
M ih á ly  tszv . egy. ta n á ro k  lá t tá k  el.

A  k é tn ap o s  k on ferenc ián  az egye tem i tu d o m á n y o s  
d iá k k ö rb en  k im agasló  e re d m é n y t e lé r t h a llg a tó k  t a r 
to t ta k  e lő ad á so k a t a  fém ek  d erm ed ési tu la jd o n s á g a i 
n a k  v iz sg á la ta , az  e lm éle ti fé m ta n  és an y ag v iz sg á la t, 
a  hőkezelés, a  tű zá lló  an y ag o k  e lő á llítá sa  és v iz sg á la ta  
tém ak ö rö k b en .

A k on ferenc ián  a  k é t szekcióban  26 e lőadás h a n g z o tt 
el.

A z ö n tő ág az a to s  k o h ó m érn ö k -h a llg a tó k  közül a 
kohászati szekcióban  I . d í ja t  k a p o tt :

Soha jda  Józse f V. éves és H lavács Ir é n  IV . éves h a ll 
g a tó  1977-ben k é sz í te t t  „K ü lö n b ö ző  b e té ta n y a g o k  
(g ép tö redék , acé lnyersvas, vasszivacs) fe lh a szn á lh a tó 
s ág án ak  v iz sg á la ta  gö m b g ra fito s  ö n tv é n y g y á r tá s  cél 
ja i r a ”  c ím ű  m u n k á já é r t .  K o n zu len s: dr. N á n d o r i G yula  
tszv . egy. ta n á r .

I I .  d íja t  k a p ta k  a  kohászati szekcióban :
Verner György V. éves és N ém eth  Gábor IV . éves h a ll 
g a tó  1977-ben k é sz í te t t  „A  b e té ta n y a g  h a tá s a  az ö n t 
v én y ek  v isszam arad ó  feszü ltségére  és az ö n tö t tv a s  
m in ő ség jav ítá sán ak  lehetőségei m e ta llu rg ia i és fo rm á 
zástechno lóg ia i ú to n  tö r té n ő  b e a v a tk o z á ssa l”  c ím ű 
m u n k á ju k é r t . K o n zu len s: Jó n á s  P á l a d ju n k tu s .

Iva skó  I s tv á n  V . éves h a llg a tó  1977-ben k é sz íte tt  
„F o ly é k o n y  ö n tö t tv a s  g y á rtá sk ö z i ellenőrzése a  C É L  
és a  rad iá lis  du zzad ás-zsu g o ro d ás-h ő m érsék le t gö rbék  
a la p já n ”  cím ű  m u n k á já é r t .  K o n zu len s: J ó n á s  P á l 
a d ju n k tu s .

A fém ek technológiája szekcióban :

V isn o vszky  N ó ra  I I I .  éves és S ztankó  É va  I I I .  éves 
h a llg a tó  1977-ben k é sz íte tt  „A  p e r lit  fin o m ság án a k  h a 
tá s a  az ö n tö t tv a s  izo te rm ás g ra f ito so d á sá ra ” c ím ű  
T D K -d o lg o za táé rt. K o n zu len s: Só lyom  Jenő .

M ájus 17-én a  v a lé ta n a p o k o n  re n d e z té k  m eg az 
egyetem i tudom ányos d iákköri konferenciát. Az ü n nepé lyes 
m eg n y itó  u tá n  9 szekcióban  ta r to t t a k  e lő ad á so k a t az 
eg y e te m  h a llg a tó i. A  K o h ó m érn ö k i K a r  h a llg a tó i 
a  kohász  m e ta llu rg u s  és a  kohász  techno lógus szekció 
b a n  22 e lő a d á s t ta r to t ta k .  A z ö n tő ág az a to s  k o h ó m ér 
n ö k -h a llg a tó k  7 e lő a d á s t t a r to t ta k .  A N M E  T u d o m á 
nyos D iá k k ö ri T a n á c sa  az e lh a n g z o tt e lőadások  közül 
6 d o lg o za to t első d íj ja l és 1 d o lg o za to t m áso d ik  d íj 
ja l ju ta lm a z o tt .

I .  d í ja t  k a p ta k :
Dobó Z su zsa n n a  V. éves h a llg a tó  „A z Y — Mg ö tv ö ze t 

h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  d e rm ed ési tu la jd o n s á g a ira ”  c. 
m u n k á já é r t .  K o n zu len s: Jó n á s  P á l a d ju n k tu s  és 
dr. N á n d o ri G yula  tszv . egy. ta n á r .
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h a tá s a  a  h ip o e u te k tik u s  ö ssze té te lű  ö n tö t tv a s  d e rm e 
dési tu la jd o n s á g a ira ”  c. d o lg o za táé rt. K o n zu len s: 
J ó n á s  P á l  a d ju n k tu s .

N ém eth  Gábor V . éves h a llg a tó  „K ü lö n b ö ző  k a rb o n - 
ta r ta lm ú  F e — C ö tv ö ze tek  derm edési tu la jd o n sá g a in a k  
v iz sg á la ta  R D Z S -h ő m érsék le t és R D Z S -idő  g ö rbék  
a la p já n ”  c. m u n k á já é r t .  K o n zu len s: Jó n á s  P á l  a d ju n k 
tu s .

K is s  É va  IV . éves és Veres Z su zsa n n a  IV . éves h a ll 
g a tó  „L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s  derm edési tu la jd o n s á 
g a in a k  v iz sg á la ta  a  lineáris  és a  rad iá lis  duzzadás- 
z sugo rodás-hőm érsék le t-idő  g ö rb ék  a la p já n ”  c. d o l 
g o z a tá é rt. K o n zu len s: Jó n á s  P á l  a d ju n k tu s  és 
dr. N á n d o r i G yula  tszv . egy. ta n á r .

Dobó Z su zsa n n a  V . éves és M acher F rigyes  IV . éves 
h a llg a tó  „A z Y — Si és Y — Mg ö tv ö ze t h a tá s a  a  h ipo- és 
h ip e re u te k tik u s  ö n tö t tv a s a k  derm edési és sz ilárdság i 
tu la jd o n s á g á ra  a  lecsengési idő  fü g g v én y éb en ”  c. d o l 
g o z a tá é r t. K o n zu len s: dr. N á n d o ri G yula  tszv . egy. 
ta n á r  és J ó n á s  P á l  a d ju n k tu s .

B élá n  Gábor IV . éves és Réczeg Já n o s  IV . éves h a ll 
g a tó  „ H o m o k ta r tá ly o k  tö lté sén ek  keverő  ren d szerű  
vezérlése”  c. m u n k á já é r t .  K o n zu len s: D r. S u lcz  Ferenc  
ts zv . egy  t a n á r  és L ip cse i Gábor tan á rseg éd .

I I .  d í ja t  k a p o t t :
Cseresznye Jó zse f V. éves h a llg a tó  „K ü lö n b ö ző  b e té t 

an y ag o k  h a tá s a  az e u te k tik u s  d u z z a d á sra  és a  tág u lás i 
e rő re”  c. d o lg o z a tá é rt. K o n zu len s: D id  Jen ő  tu d . m űsz. 
ü gy in téző .
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A kupolókemence szerkezetének és üzemének fejlődése
II. rész*

M. J. S E L B  Y 
Brit Öntészeti K utatóintézet

D K  621.746.343 : 66 041

A  kupoló az utóbbi évtizedekben m inden  te k in 
tetben jelentős fejlődésen m ent keresztül. A z  olaj- 
és földgáz-póttüzeléses, va lam in t a  koksz n é lkü li 
kupoló a lkalm azása a p r im er  olvasztásban ered
m ényes volt. A  szekunder levegő megfelelő szabályo 
zásával az olvasztás energiaszükségletét jelentősen  
sikerü lt csökkenteni. A z  energia- és nyersanyag-  
költségek rohamos emelkedése m ia tt gazdaságossá  
'vált a  fúvólevegő oxigénnel való dúsítása . A  B r it  
ön tésze ti K utató in tézet (B G I R A ) tevékenysége 
nagym értékben hozzájárult ahhoz, hogy ezek a kupo- 
lókemencék A n g liá b a n  elterjedtek.

Oxigén íclhasználása a kupolóban

Az utóbbi 15 év  folyam án számos kutató alkal
m azott oxigénbefúvást a kupoló üzemének hatá 
sosabbá tétele céljából. A BCIRA-ban 1962-ben 
végzett kísérletekkel Leyshon és Coates [13] k i
m utatta, hogy ha a levegő oxigéntartalm át 21-ről 
23%-ra növelik, akkor változatlan kokszadag m el
le tt a csapolási hőmérséklet 10 °C-kal nő. A zt is 
m egállapították, hogy ha ugyanezt a 2% -nyi 
oxigénm ennyiséget a fúvókák a latt a medencébe 
fúvatják, akkor a csapolási hőmérséklet 70 °C-kal 
növelhető. Leyshon és Selby [14] egy későbbi k í 
sérletében a befúvott oxigén m ennyiségét 4%-ig 
növelte és kim utatta, hogy a nagyobb mértékű 
oxigénadagolással még jobb eredményeket lehet 
elérni a csapolási hőmérséklet, az olvasztási te l 
jesítm ény és a szenítés növelése által.

Az oxigén alkalmazásával elérhető előnyök 
mindmáig nem voltak elegendők ahhoz, hogy az 
ezzel járó költségtöbbletet indokolják. Abban a né 
hány üzemben, ahol oxigént használtak, ezt csak 
időszakosan végezték a csapolási hőmérséklet 
gyors emelésére, üzemkezdetkor vagy leállások 
után.

A legtöbb öntödei anyag —  beleértve az öntödei 
kokszot, a nyersvasat, a íerroötvözeteket és a v á 
sárolt hulladékot -— az utóbbi 5— 8 év  folyam án  
nagymértékben megdrágult, míg az oxigén ára 
csak sokkal lassabban em elkedett. A gazdaságos
ság újraértékelése nyilvánvalóvá tette, hogy ma 
már az oxigén folyam atos alkalmazása is számos 
öntödében gazdaságos. Az oxigén felhasználásá 
nak legáltalánosabb módja az angliai öntödékben 
az, hogy a szélvezetékbe bevezetve a fúvólevegőt 
dúsítják.

Újabb vizsgálatok a BCIRA-ban

Nemrég szerteágazó kísérletsorozatot fejeztünk  
be a BCIRA-ban, amelyben hagyom ányos és 
szekunder levegős kupolón vizsgáltuk az oxigén

* E lh a n g z o tt a  45. nem ze tk ö z i ön tőkong resszuson , 
B u d ap esten . Az e lőadás első ré szé t előző szám u n k b an  
k ö zö ltük .

alkalmazásának hatását. A kutatás fő célja az 
oxigénfelhasználás leggazdaságosabb módjának 
meghatározása volt.

A kupoló 760 mm belső átmérőre vo lt feldön 
gölve, és 7— 15% között változott a kokszadag. 
Az alapkísérletben a kupolót állandó (normál
állapotban 43 m 3/min) szélmennyiséggel fúvattuk. 
Összehasonlító kísérleteket végeztünk oxigén hasz
nálatával és anélkül, hagyom ányos és szekunder 
levegős üzemben, 4% oxigénnel dúsított széllel. 
Azokban a kísérletekben, am elyekben oxigént nem  
használtunk, a befúvott szélm ennyiség 43 m 3/min 
volt. Az oxigénnel végzett kísérletekben a befú- 
vatott szélmennyiség 34,2 m 3/min és a befúvatott 
oxigén m ennyisége 1,8 m 3/min volt. Az utóbbi 
esetben a levegővel és az oxigéngázzal b ev itt összes 
oxigén mennyisége a normális 43 m 3/min széllel 
bevihető oxigénnel volt egyenértékű.

A hagyom ányos egy fúvókasoros kupolóban 
az oxigént háromféle módon alkalm aztuk:
—  A szél dúsítása. Az oxigént a szélvezetékbe táp 

láltuk be, így az a fúvókák elérése előtt telje 
sen elkeveredett a levegővel.

—  Injektálás a fúvókákon keresztül. Az oxigént a fú 
vókákba helyezett lándzsákon keresztül irá 
nyítottuk a kokszágyra.

—  Injektálás a medencébe. Az, oxigént vízhűtésű 
rézlándzsákon keresztül, a fúvókák alatt in 
jektáltuk a kokszágyra. Vizsgáltuk a lándzsa 
és a fúvókák közti távolság hatását, és meg
határoztuk az optimális távolságot.

A  szekunder levegős kúpolóban ugyanezt a há 
rom elvet alkalmaztuk. A szél dúsításával végzett 
kísérletekben előbb mindkét fúvókasoron keresztül 
dúsított szelet fúvattunk be, majd ugyanazt az 
oxigénm ennyiséget csak az alsó fúvókasoron v e 
zettük be. A fúvókákon keresztül való injektálás 
alkalm ával a lándzsákat csak az alsó fúvókasorba 
építettük be.

A különböző üzemmódokkal végzett összeha 
sonlító kísérletek eredm ényét a 9. ábra szem lélteti. 
Az oxigén adagolása nélküli hagyom ányos ol 
vasztással kapott eredményhez (1 görbe) v iszo 
ny ítva  a csapolási hőmérséklet a szekunder szeles 
olvasztásban és a különböző módokon bevezetett 
oxigénnel az alábbi mértékben növekedett:

Hagyományos kupoló:

Széldúsításs'al +  15 °C
Fúvókákon keresztül injektálva + 4 0 °C
Medencébe injektálva a fúvókák alatt

230 mm-re + 5 0 °c
610 mm-re + 8 5 °c
915 mm-re +  85 °c

Szekunder levegős üzemben:
Oxigén nélkül +  50 °c
Széldúsítás az alsó fúvókasorban +  85 °c
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9. ábra. A  csapolási hőmérséklet és a  kokszadag össze 
függése hagyom ányos , szekunder levegős és oxigénes 
üzem ben (oxigén felhasználás a befúvott levegő 4 %-a)

H a g y o m á n y o s  ü z e m :  1 — oxigén nélkül, 2— oxigéndúsítással, 3 — fú- 
vókákon át injektált oxigénnel, 4 — a fúvókák alatt 230 mm-re injek
tált oxigénnel. 5 — a fúvókák alatt 610 mm-re injektált oxigénnel, 
6 — a fúvókák alatt 910 mm-re injektált oxigénnel, S z e k u n d e r  le veg ő s  
ü z e m :  7 — oxigén nélkül, 8 — az alsó fúvókasoron befúvott, oxigénnel 

dúsított levegővel

A hagyományos kupolában a legkevésbé hatásos 
a szél egyszerű dúsítása volt. Bár a fúvókákon 
keresztül való injektálással is volt némi javulás, 
a csapolási hőmérséklet növelése szempontjából 
a medencébe injektálás volt a leghatásosabb. 
Ez utóbbi esetben a lándzsa és a fúvókák közti 
távolságot 230 mm-ről 610 mm-re növelve a csa
polási hőmérséklet jelentősen emelkedett, de a tá 
volság további növelése 915 mm-re már nem ho
zott további javulást. Az oxigén befúvatása a me
dencébe, valamint a fúvókák és a lándzsa közti 
távolság hatása több vonatkozásban analóg a sze
kunder szeles kupoló elvével, ahol a fúvókasorok 
egymástól mért távolságának szintén nagy a sze
repe.

A szekunder levegős üzemben a legnagyobb 
csapolási hőmérsékletet — a kokszadag nagysá
gától függetlenül — akkor értük el, ha az oxigént 
csak az alsó fúvókasoron betáplált levegő dúsítá 
sára használtuk. Ezzel az eljárással a csapolási 
hőmérsékletet 85 °C-kal emeltük a hagyományos 
olvasztási módszerrel elérhető érték fölé, és 
35 °C-kal magasabb hőmérsékletet értünk el, 
mint oxigén nélküli szekunder levegős olvasztással. 
Az oxigént a fúvókákon keresztül vagy a meden
cébe injektálva nem kaptunk jobb eredményeket, 
mint az alsó fúvókákon bevezetett dúsított szél
lel.

A kísérleti feltételeknek megfelelően az összes be
vitt oxigén mennyiségét állandó értéken tartottuk, 
ezért a várakozásnak megfelelően, az adott koksz - 
adaggal olvasztva az üzem módjától függetlenül, 
az olvasztási teljesítmény gyakorlatilag azonos 
volt. A kokszadag csökkentését azonban az ol
vasztási teljesítmény növekedése kísérte.

Sok öntödében az előírt hőmérsékletű vas ol
vasztása a követelmény, és a kupoló hatásfoká
nak javítására alkalmas bármely munkamódszer 
lehetővé teszi a kokszadag csökkentését. A koksz

adag csökkentésének és az olvasztási teljesítm ény  
növelésének m értékét —  1500 °C csapolási hőmér
sékletet alapul véve —  a 4. táblázat szerint be 
csülhetjük.

Az oxigén, a szekunder levegő, vagy mindkettő 
együttes alkalmazásával növelt olvasztási telje 
sítm ény igen előnyös az állandó költségek csök 
kenése, a túlórázás megszüntetése, valam int a ter 
melés növeléséből származó nagyobb haszon m iatt.

Az ism ertetett összehasonlító vizsgálatok során 
oxigén használata m ellett a kupolóba befúvatott 
szél m ennyiségét olyan mértékben csökkentet 
tük, hogy az összes bevitt oxigén 43 m 3/min le 
vegővel legyen egyenértékű. H ogyha valam ely ön 
tödében az olvasztási teljesítm ényt nagyobb mér-

4. táblázat

Az olvasztási teljesítm ény növekedése 
oxigén alkalm azásakor

Az o lv a sz tá s  m ó d ja
A dag-
koksz

%

O lvasz tási
te l je s ít 

m én y

t /h
n ö v e 
k ed é 
se, %

H a gyom ányos ü zem :

O xigén  né lkü l 15,0 3,2 —

4 % ox igénne l d ú s í to t t  széllel 13,0 3,5 12
4 % o x ig én t a fú v ó k á k o n  in je k tá lv a  
4 % o x ig én t a  fú v ó k á k  a la t t

10,8 4,0 27

610 m m -re  in je k tá lv a 8,3 4,7 46

S zekunder levegős ü zem i

O xigén  né lkü l
Az egész szé lm enny iség re  s z á m íto tt  

1 4 % ox igénnel, c sak  az alsó  fúvó-

10,0 4,2 33

k á k o n  b e fú v a to t t  lev eg ő t d ú s ítv a 8,3 4,7 46

10. ábra. A z  alsó fúvókasoron befúvott levegő oxigénnel 
való d ú sítá sá n a k  hatása a csapolási hőmérsékletre és az 

olvasztási teljesítm ényre
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tékben kell növelni, mint am it az eddig tárgyalt 
módszerek alkalmazásával, a kokszadag csökken 
tésével el lehet érni, akkor az oxigént a meglevő 
szélm ennyiség növelésére lehet felhasználni. A  10. 
ábra olyan kísérletsorozat eredményét szem lélteti, 
amelynek során 43 m 3/min m ennyiségű széllel 
táplált szekunder levegős kupolóban 6%-ig növel
tük az oxigéndúsítást. Az oxigénfelhasználás 
1%-os növelésével a csapolási hőmérséklet 10 °C-ot 
em elkedett, míg az olvasztási teljesítm ény 6,8%- 
kal nőtt. Ilyen módon az adott kupoló olvasztási 
teljesítm ényét jóval a normális teljesítm ény fölé 
lehet emelni, olyan káros mellékhatás nélkül, 
am ely akkor m utatkozna, ha ugyanezt a telje 
sítm énynövelést az optim álisnál nagyobb levegő 
m ennyiség befúvatásával akarnánk elérni.

A kísérletek azt m utatták, hogy a vas széntar
talm a —  azonos csapolási hőmérséklet és azonos 
fémes betét esetén —  nem változott az oxigén  
használatával, ! kivéve, ha a hagyom ányos kupo- 
lóba az oxigént 610 vagy 915 mm-re afúvókák alatt 
injektáltuk a medencébe. Ilyenkor a széntartalom  
0,15% -kal kisebb volt mint egyébként, és a szi
lícium tartalom  is 0,20% -kal csökkent ahhoz ké 
pest, am it oxigén nélkül ugyanezen a csapolási 
hőmérsékleten kaptunk.

Az oxigénfelhasználás módszerének kiválasztása

A BCIRA-ban a pontosan szabályozott körül
mények között végzett kísérletek eredményeiből 
m egállapítottuk, hogy a hagyom ányos kupoló 
üzem ét oxigén felhasználásával javítani lehet. 
A kupoló üzem eltetésének különböző módozatait 
és a tüzelőanyag hasznosítását összehasonlítva 
kim utattuk, hogy a jelenleg érvényes koksz- és 
oxigénárak figyelem bevételével az angliai öntödék 
többségében a legnagyobb m egtakarítást a sze 
kunder levegős kupolóval, oxigén felhasználása 
nélkül lehet elérni. Ahol azonban az oxigén v i 
szonylag olcsó, o tt az alsó fúvókasoron bevezetett 
dúsított széllel a gazdaságosság tovább javítható.

Az olvasztási költségek csökkentésére alkalmas 
módszer kiválasztása során tehát mindenkor első 
ként a kupoló szekunder levegős üzemre való á t 
állításának gazdaságosságát kell megvizsgálni, és 
csak ezután célszerű az oxigén alkalmazásának 
lehetőségével foglalkozni. Am ennyiben a napi o l 
vasztási periódus rövidsége vagy valam ely más 
ok m iatt a szekunder levegős üzemre nem célszerű 
átállni, akkor a kokszfogyasztás csökkentésének 
leghatásosabb módja az oxigén injektálása a ku 
poló medencéjébe. Ebben az esetben azonban 
a kisebb szenítés és a nagyobb szilíciumleégés az 
összes elérhető m egtakarítást csökkenti. Ezenkívül 
egyéb gyakorlati szem pontok is korlátozhatják 
az utóbbi eljárás alkalm azását, m int például az 
injektorok pótlása és javítása, a bélésleégés növe 
kedése az injektorok közelében, továbbá az in 
jektorok optim ális szinten való elhelyezéséhez 
szükséges szerkezeti változtatások. A szóban forgó 
eljárás csak akkor eredményes, ha a kupoló csa 
polása folyam atos, mert a szakaszosan csapolt 
kupolóknál állandóan fennáll annak a veszélye,

hogy a salak és a vas szintje eléri a vízhűtésű in- 
jektorokat.

A hagyom ányos szerkezetű kupolóhoz a szél 
közvetlen dúsítása a legegyszerűbb üzemmód, 
de sajnos ez a legkevésbé hatásos is. H a a meden 
cébe injektálás nem oldható meg, akkor az oxigén  
felhasználásának legjobb módja a fúvókákba épí
te t t  lándzsákon keresztül való injektálás.

Üzemi alkalmazások

Az utóbbi ö t év  folyam án egyre több öntöde 
használ Angliában oxigént a kupoló üzem m eneté
nek javítására, és jelenleg 103 kupoló dolgozik 
oxigénnel. Ezekben az öntödékben a levegőt álta 
lában 2— 2,5% oxigénnel dúsítják, de a felhasz 
nálás módja a kupoló típusától is függ.

Az oxigént az első években főleg az egyszerű 
széldúsítására használták, de ma az az irányzat, 
hogy a hagyom ányos kupolókat a fúvókába való 
injektálásra alakítják át. Ez különösen a forrósze
les kupolókra érvényes, am elyeknél az egyszerű 
széldúsítás nem alkalmas a csapolási hőmérséklet 
emelésére. Ma 16 forrószeles kupoló dolgozik a fú- 
vókákon keresztül injektáló módszerrel, viszont 
széldúsítással egy sem. A  hagyom ányos kupolók 
közül m integy 40 öntödében alkalmazzák az egy 
szerű széldúsítást, 10 öntödében a fúvókákon ke 
resztül való injektálást és három öntödében a me
dencébe való injektálást, azonban tudomásunk 
szerint ezek közül csak egyetlen egyben használ
ják ezeket a berendezéseket folyam atos üzem 
ben [15].

Az Angliában üzemelő száz-egynéhány szekun 
der levegős kupoló közül 35 használ oxigént a ku 
poló üzemmenetének javítására, és csaknem m in 
den esetben az alsó fúvókákon befúvatott levegőt 
dúsítják.

Feltételezhetjük, hogy az oxigént használó 
öntödék szám a a következő években tovább nő, 
am int az öntödei koksz és az egyéb betétanyagok  
ára az oxigén árához viszonyítva emelkedik.

A  kupoló m edencem élységének jelentősége

A fúvókák és a csapolónyílás középpontja kö 
zötti függőleges távolság, vagyis a medence m ély 
sége a kupolónak egyik fontos mérete.

Időszakosan csapolt kupolókhoz a medence 
m élységét rendszerint az egyszerre lecsapolni k í 
vánt vas mennyiségéből határozzák meg. A m e
dencét úgy kell méretezni, hogy az ennek a vas 
m ennyiségnek a tárolásán kívül még a körülbelül 
egy órai olvasztás során képződő salakot is be 
tudja fogadni anélkül, hogy a salak a fúvókákba 
hatoljon.

Manapság sok öntöde áttért a folyam atos csa 
polásra, ilyenkor a medence sokkal kevesebb sala 
kot és vasat tárol, és ezért a hő veszteségek csök 
kentése érdekében a medence m élységét csökken 
tették . GorfinkeV és Gsernobrovkin [9] kim utatta, 
hogy a medence m élységének 1 m-rel való növe 
lése a csapolási hőm érsékletet 200 °C-kal csök 
kenti, míg Briggs [16] a veszteséget 160 °C/m-ben 
adta meg.
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Az egyik nagy európai kupolóépítő vállalat 
a problémát más szempont alapján közelíti meg 
és a korszerű kupolók medencéjének m élységét 
úgy tervezi meg, hogy az a gyártandó vas m inő
ségének feleljen meg. H a kis széntartalm ú vasat 
kell például temper öt vények gyártásához olvasz 
tani, akkor a fúvókákat nagyon m élyen, a döngölt 
fenéktől csak kb. 250 mm-re helyezik el, hogy ez 
által csökkentsék a szenítést. H ogyha viszont 
nagy széntartalm ú öntöttvasat kell olvasztani, 
akkor a fúvókákat olyan szintre építik be, hogy 
a k ívánt szenítést elérjék. Ezzel a módszerrel 
a karbonfelvételt a normálisnál nagyobb értékre 
lehet növelni, ez lehetővé teszi az adag acélhulla 
dék-hányadának jelentős növelését, aminek gaz 
dasági előnye nyilvánvaló.

A BCIRA-ban olyan kísérleti programot haj
to ttunk  végre, am elynek alapján tisztázni kíván 
tuk a medence m élységének növelésével elérhető 
szenítés mértékét, és ennek várható hatását a csa- 
polási hőmérsékletre. A  hat olvasztásból álló 
kísérletsorozatot egy fúvókasoros, 760 mm á t 
mérőjű kupolóval végeztük, 15% adagkoksszal, 
és a mdence m élységét 460 és 1520 mm között 
változtattuk. A  medencemélység hatását kétféle 
adag olvasztásával vizsgáltuk. A 90% nyersvasból 
és 10% acélhulladékból álló adaggal a b ev itt szén 
tartalom  3,09% volt; az 50% nyersvasat és 50%  
acélhulladékot tartalm azó adag bevitt széntar
talm a 1,79% volt.

A  11. ábra azt mutatja, hogy a csapolt vas szén 
tartalm a mindkét fajta betét használatakor nőtt 
a medence mélységének növelésével. A  szenítés 
mértéke 0,13, ill. 0,43% volt a medence m élysé 
gének egy méterére vonatkoztatva. A medence 
m élysége a vas szilícium-, mangán-, kén- és fosz 
fortartalm át nem befolyásolta. £

A 760 mm átmérőjű kupolóban a csapolási hő 
mérséklet m egközelítőleg 31 °C-kal csökkent a m e
dencemélység egy méterére vonatkoztatva. M int
hogy a hő nagy része a medence tűzálló bélésén

Ш Н

11. ábra. A  kupoló m edencemélységének hatása a csapolt 
vas széntartalm ára és hőmérsékletére

keresztül távozik , feltételezzük, hogy a nagyobb 
kupolók hővesztesége kisebb, mert a tűzálló bélés 
felülete a kupoló keresztmetszetéhez viszonyítva  
kisebb. A medencemagasság növelésének másik 
figyelem re m éltó hatása az volt, hogy az olvasztás 
kezdetén a csapolási hőmérséklet alacsonyabb 
volt, de am int már rám utattunk, ezt ellensúlyozni 
lehet a kokszágyba az olvasztás kezdeti szakaszá 
ban injektált oxigénnel. Miután a kupoló elérte 
a stabilis üzem állapotot, a m ély m edencével na 
gyon egyenletes és állandó csapolási hőmérsékle 
te t  lehetett biztosítani, ezzel szemben sekély m e
dencéjű kupolóban a csapolási hőmérséklet az 
olvasztás folyam án —  m egállapítható ok nélkül —  
erősen ingadozott.

A kupoló m edencem élységének növelésével e l 
érhető nagyobb szenítés az öntödék számára le 
hetővé teszi, hogy a nyers vasat acélhulladékkal 
helyettesítsék. A nyers vas és az acélhulladék ára 
közötti különbség Angliában és más országokban 
is olyan m egtakarítást eredményez, amelyből 
bőven megtérül a kívánt csapolási hőmérséklet 
eléréséhez szükséges többletkoksz költsége.

K ülönleges folyósítóanyagok használata

A kupolóba rendszerint m észkövet adagolnak 
a kokszhamu, a lekoptatott tűzálló bélés és az ol 
vasztás során képződő oxidok elsalakosítására, 
hogy így ezek híg salak alakjában a kupolóból le- 
csapolhatókká váljanak. A hidegszeles, savas bé 
lésű kupoló üzemében a mészkő megközelítőleg 
a fémes betét 3%-a, de az egyes üzemekben na 
gyobb is lehet, vagy a számos szabadalm azott 
folyósítóbrikettek valam elyikével egészítik ki. 
Ezeknek a briketteknek a fő alkotója rendszerint 
vagy folypát (CaE2) vagy szóda (Na2C 0 3), és az
zal reklámozzák őket, hogy javítják a salak folyé 
konyságát, ezáltal megkönnyítik a salak csapolá 
sát, továbbá javítják a vas szenítését és csökken 
tik  a kéntartalm át.

A BCIRA kísérleti kupolójával számos kísér
letet végeztünk, hogy pontosan megállapítsuk 
a folypát vagy szóda alapú folyósítók hatását. 
A szekunder szeles kupolóban 11% kokszadaggal 
olvasztottuk a 90% saját hulladékból és 10% 
acélhulladékból álló adagot. Az első olvasztás al
kalm ával a kupolóba 3% m észkövet adagoltunk 
folyósítóként, és a leolvasztott vas összetétele a kö 
vetkező volt :

C = 3,42% , Si = 2 ,01% , Mn = 0 ,41% , S =0,132% , 
P  =0,078% .

A következő négy olvasztás során a normális 
3% mészkőadagon kívül 63% folypátot tartalm azó 
folyósítóbrikettet adagoltunk 0,5, 1,0, 1,5 és 2,0%  
mennyiségben (a fémes betétre vonatkoztatva). 
A 12. ábra azt m utatja, hogy a szenesítés jelentős 
mértékben javult, ugyanis 1% folypátbrikett 
használatával a vas széntartalm a 0,17% -kal nőtt. 
Ennél nagyobb folypátadag már nem növelte 
a széntartalm at.

További két olvasztásban a 3% mészkőadagot 
1, ill. 2% -kal növeltük, ennek hatására a szenítés 
csak kissé nőtt, nem olyan mértékben, mint
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12. ábra. A  norm ális, 3 % m észkőadagon fe lü l használt 
különböző folyósítóadalékok hatása a vas összetételére

ugyanannyi folypát adagolásakor. Amikor a 3% 
mészkőadagon felül 0,5 és 1,5% szódabrikettet 
adagoltunk, a szenítés csökkent, amint ez a 
12. ábrán látható.

K orszerű olvasztóberendezések

A különböző olvasztási rendszerek alapos össze
hasonlítása után az angol öntödék egy része arra 
a megállapításra jutott, hogy nagy mennyiségű 
vas olvasztásához még mindig a kupoló a leggazda 
ságosabb berendezés. Ezekenek az öntödéknek  
olyan olvasztóberendezésre van szükségük, am ely 
megbízható, egyszerűen üzem eltethető, és egyen 
letes összetételű vasat szolgáltat napi 16— 24 órán 
keresztül. Ezért nagym éretű forrószeles kupolókat 
építettek. Ezek a fúvókák fölött és körül külső 
vízhűtéssel vannak ellátva, és a fúvókák fölött 
nincsenek bélelve. A  medence rendszerint savas 
tűzálló anyaggal van bélelve, a vízhűtésű rézfúvó- 
kák és a csapolónyílások közti távolságot pedig 
úgy méretezték, hogy a kupolókemence a kívánt 
széntartalmú vas olvasztására alkalmas legyen. 
Forró széllel dolgozva és megfelelő mélységű m e
dencével ezek a kupolók nagy acélhulladék-tar
talm ú adagok olvasztására alkalmasak, ezáltal 
betétanyaguk olcsóbb, mint a normális, savas 
bélésű hidegszeles kupolóké.

A hosszú olvasztási periódusok m iatt a forró
szeles kupolók nagy részét nyom ásos salakszifon 
nal látták  el [1]. A salakszifonok olyan szerkeze
tűek, hogy a folyékony vasat és salakot nem ta rt 
ják vissza a medencébe, hanem a kemencén kívül 
elhelyezett leválasztóba vezetik . Ezáltal a m e 
dence tűzállóanyag-felhasználása lényegesen csök 
ken, és több esetben a kupolót hét héten keresztül 
folyam atosan üzem eltették anélkül, hogy a koksz 

ágyat a bélés javítása céljából le kellett volna 
ereszteni.

Egyes forrószeles kupolók működését tovább  
javították a fúvókákon keresztül injektált ox i 
génnel, és valószínű, hogy a szekunder levegő is 
alkalmazásra talál ezeknek a kupolóknak ném e
lyikén.

összefogla lás

Az Angliában jelenleg alkalm azott kupolók 
üzem eltetési módszerének áttekintéséből arra kö 
vetkeztethetünk, hogy a fejlesztő munka eredmé
nyeképpen a kupoló szerkezete és üzeme az 
utóbbi néhány évben sokkal nagyobb mértékben 
változott, m int a megelőző ötven év  alatt. A csak 
nem száz szekunder levegős kupoló és a száznál 
több, oxigént alkalmazó kupoló számban messze 
meghaladja a 35— 40 forrószeles kupolót. Az ener
gia- és nyersanyagárak további em elkedése követ 
keztében mindkét eljárás elterjedésére számítani 
lehet.

A kupoló póttüzelése iránt az angol szakemberek 
még továbbra is érdeklődnek, de a szekunder 
levegős és az oxigénes olvasztási módszer leg 
újabb fejlesztési eredményeinek figyelem bevéte 
lével nem valószínű, hogy a póttüzelés a jelenlegi
nél nagyobb mértékben terjed el. A  koksz nélküli 
kupoló a tiszta  füstgázok és a vas csekély kén 
felvétele m iatt különleges érdeklődésre tarthat 
számot, és továbbfejlesztése valószínű, különösen 
azokban az országokban, ahol a koksz beszerzése 
nehézségbe ütközik.

Az utóbbi években az öntödék fő célkitűzése a 
kupoló energiafelhasználásának csökkentése volt, 
de a jövőben valószínűleg nagyobb figyelm et fog 
nak fordítani a metallurgiai folyam at jobb sza 
bályozására is. Ebben a tekintetben valószínűleg 
komolyabban foglalkoznak majd a kupoló meden 
cemélységének felülvizsgálatával, bizonyos folyó 
sítóanyagok alkalmazásával, vagy más, a szenítést 
javító módszerekkel annak érdekében, hogy a 
betétanyagköltségeket csökkenthessék.

Feltételezhetjük, hogy a nagy öntödék továbbra  
is korszerű forrószeles, vízhűtésű, bélés nélküli 
kupolókat fognak építeni. Ezekhez a kupolókhoz 
valószínűleg a legtöbb öntödében csatornás induk 
ciós hőntartó kem encéket is telepítenek a vas 
öntési hőmérsékletének és összetételének jobb 
szabályozására, valam int az olvasztó- és az öntő 
berendezés közötti rugalmasabb kapcsolat létre
hozása érdekében.
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G F A
Öntészeti világkiállítás Düsseldorfban

Az ö té v e n k é n t so rra  kerü lő  G IF A  ö n tésze ti világ- 
k iá llítá s  ö tö d ik  a lk a lo m m al n y i to t ta  m eg  k a p u it  
1979. jú n iu s  9-én a  N O W E A  v á sá r te rü le té n , D ü sse l 
d o rfb a n  (1 . ábra). A  k iá llítá s  34 769 m 2-t fo g la lt el. 
26 o rszágból —  k ö z tü k  h azán k b ó l —  összesen 457 v á l 
la la t  á l l í to tt  ki. A  k iá llítá s t, am e ly e t jú n iu s  12—4 3 -án  
tu d o m á n y o s  kongresszus e g ész íte tt k i, a  N ém e t Ö n tők  
E g y esü le tén ek  (VDG) és a  N é m e t G ép g y á rtó k  S zö v e t 
ségének  (VDM A) védnöksége a la t t  ren d ez ték .

A m eg n y itó ü n n ep ség en  dr. H e in z  Eyckeler, a  G IF A  
79 elnöke, v a la m in t dr. W . Schäfers, a  V D G  elnöke az 
ö n té sze t b iz to s  jö v ő jé t h an g sú ly o z ták .

Alapanyagok, előkészítés

G IF A  79-en az ön tö d e i h o m o k v á la sz ték o t e lsőso rban  
a  Q uarzwerke G m bH , ille tve  a Westdeutsche Quarzwerke, 
dr. M ü ller  G m bH  v o n u lta t ta  fel. M ind a  k é t  v á lla la t 
tö b b  lelőhelyrő l szerzi be a b án y ah o m o k o t, am elyekbő l 
kü lönböző , élesen o sz tá ly o zo tt, g a ra n tá l t  szem cse 
m egoszlású , kém iai ö sszeté te lű  ö n tö d e i h o m o k o k a t b iz 
to s ít . A  v á lla la to k  n ag y  cégekkel m ű k ö d n ek  e g y ü tt, 
így  a  n y e rsv as, a  k ö tő an y ag o k  s tb . é rték es íté se  m e lle tt 
sz ám u k ra  is egyszerűsöd ik  a  pozíciók  m egszerzése, 
m e g ta r tá sa  a  p iaco n . A  h o m o k o t főleg az N SZ K -beli

H a lte rn  és F rech en , ille tv e  a  h o llan d ia i H eerlen  té r s é 
g ében  b án y ásszák .

Az In d u s tr ia  C h im ia  Carlo L a  V iosa S . p . A .  olasz 
v á lla la t szám os h o m o k ja  m e lle tt k ö tő - és a d a lé k an y ag o 
k a t  is b e m u ta to t t .  Ú jo n n an  k ife jle sz te tt fén yeskarb on - 
képző  a d a lé k a n y a g u k a t m elegen kö tő  h o m o k k ev erék ek 
hez a já n ljá k .

Ö n töde i b e n to n ito k  n ag y  v á la s z té k á t k ín á l ta  az 
N SZ K -beli Südchem ie  v á lla la t, am ely n ek  G E K O  ben- 
to n i t ja  v ilág szerte  k ed v e lt, jó  m inőségű  k ö tő an y ag . 
A la p a n y a g u k a t a  M ünchen  m elle tti b án y ák b ó l, ille tve  
S za rd ín ia  szigetérő l szerzik  be. Ú ja b b a n  k a rb o n ta r 
ta lm ú  ad a lé k an y ag o k k a l e lő k ész íte tt b e n to n itq t  is fo r 
g a lm azn ak . U g y an csak  a k t iv á l t  b e n to n ito k a t m u ta to t t  
be  a  H üttenes- A lbertus G m bH , az Erbslöh  & Go. és a  
M etallgesellschaft A G  cég is.

Szerves k ö tő a n y a g o k a t ta lá n  a  leg á tfo g ó b b an  m u 
t a t o t t  be a  K ern fes t G m bH , am ely  a  Südchem i-vel 
e g y ü tt  az  A sh land  C hem ical C om pany  v á lla la ta . E rő 
te lje sen  fe jle sz tik  a  h idegen  k ö tő  e ljá rá so k a t. Szerszáin- 
g ép ö n tv én y ek h ez  P E P -S E T , C H E M R E Z , L IN O C U R E , 
já rm ű ip a ri ö n tv én y ek h e z  IS O C U R E -C O L D B O X  és 
P E P -S E T  k ö tő a n y a g o k a t a já n la n a k . T e rm ékeik  közé 
ta r to z n a k  a kü lönböző  ad a lé k an y ag o k , a  m in tak ész í 
té sb e n  a lk a lm a z o tt m ű g y a n tá k  is.

1. ábra. A GIFA 79 főbejárata
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2. ábra. CO R JO B m aglövő gép

Az U K  B orden  cég (N ag y -B ritan n ia ) a  kü lönösen  
érdekes SO -FA ST  hidegen  k ö tő  hom ok rendszerrel je 
le n tk e z e tt . E b b e n  az e ljá rá sb an  az egészségre á r ta lm a s  
a n y a g o k a t k ik üszöbö lték , a  hom o k k ev erék  k ö té sé t 
SO z-gáz á tá ra m o lta tá s a  idézi elő.

Ä  B akelite  Q m bH  (N SZ K ) a  fen o lg y an ták  fe jle sz té 
sében  é r t  el e red m én y ek e t. N itrogénszegény  g y a n tá ik a t  
kis szab ad  fenol- és fo rm aldeh id -, v a la m in t v íz ta r ta l 
m u k , kedvező  v iszkoz itásuk , jó  kö tőképességük  je l 
lem zi.

B e n to n itk ö té sű  fo rm ázó h o m o k o t előkészítő  b e re n 
dezéseke t tö b b e k  k ö z ö tt a  G ustav E irich , a  B uderus A G , 
a  B o nvilla i Ronceray, a  C E N T R O Z A P ,  a  S im p so n  
M asch inen  A G , a  Georg F ischer A G , a S to tz A G  á ll í to tt  
ki. A  b e n to n itk ö té sű  fo rm ázó k ev erék ek  keverő i v á lto 
z a tla n u l a  görgős rendszerek , am elyek  kü lönböző  m eg 
o ldásokka l b iz to s ítjá k  a  hom ogén, gyo rs á tk e v e ré s t. 
A  M agyaro rszágon  m á r  ism ert e lvű  gép ek tő l e lté rő , ú j 
szerű  ke v e rőkke l n em  ta lá lk o z tu n k .

Szerves k ö té sű  h o m o k k ev erék ek  készítésére  szám os 
be ren d ezés t fe jle sz te ttek  ki, am e ly ek e t az előző G IF A -n , 
1974-ben m á r  b e m u ta tta k . F o ly am a to s  k e v e rő k e t á llí 
t o t t  k i a  B aker P erk in s L td , a  C E N T R O Z A P , a F O R 
D Á T  H  L td  s tb .

M agkészítő  gépek

Á tfogó p ro g ram m a l je le n tk e z e tt az  1974 ó ta  E U R O - 
COR  n év en  e g y ü ttm ű k ö d ő  B ö p erw erk , S tone— W all- 
w ork  és C roning. A  Röperw erk  a  köve tkező  g épeke t 
á l l í to tta  k i:
C O R JO B  m ag lövő  gép  25 lite re s  h o m o k ta rtá lly a
(2 . ábra),
H  2,5 és H  16 m aglövő  gép  (2,5, ill. 16 lite res  h o m o k ta r 
tá lly a l),
C O R E B E L T E R  m agfúvó  gép  (cold-box),
T IR O M A T  m aglövő gép  (cold-box),
C O R O B O T  m aglövő gép  (cold-box).

A R ö p erw erk  k ife jle sz te tte  a  G  40 típ u sú , 40 literes 
h o m o k ta rtá lly a l rendelkező  g ép é t, am ellyel 60 kg-os 
m agok  g y á r th a tó k . A  T IR O M A T  m aglövő  gépek  a  2

kész m a g o k a t szá llító sza lag ra  helyez ik . Az összes m a g 
lövő gép  k ö rn y eze ttő l e lz á r t ren d sze rb en  is re n d e lk e 
zésre áll.

A S tone-W állw ork  4200 típ u sú  h é jm ag lövő  gépe m ax . 
5 részes, e lek trom os v ag y  g áz fű té sű  m agszekrónnyel 
szere lhető  fel. A  105 C O R E B E L T E R  o ly an  a u to m a ti 
ku s  héjm ag lövő  gép , am ely  n em  igényel á llandó  fel 
ü g y e le te t a  b e tá p lá lt  g y á rtá s i p ro g ram  m eg in d ítá sa  
u tá n . A  m agok  ez ese tb en  is szá llító sza lag ra  kerü ln ek . 
A u to m a tik u s  co ld-box  m agkész ítésre  a lk a lm as  a  28 18 
C O R E B E L T E R  m aglövő  gép.

A C roning  cég 23 év  ó ta  b e v á lt e jtő ta r tá ly o s  g épe it 
m u ta t t a  be  h é jfo rm á k  készítéséhez. Az F 8  típ u sú  h é j 
fo rm ázó  gép  hasznos fe lü le te  1 1 0 0 x 8 0 0  m m .

A Georg F ischer A G  a  S u tte r-re n d sz e rű  tran sz fe r 
b e rendezésé t m u ta t t a  be  (3. ábra). A  lövőfej m ére te i 
1 0 1 6 x 7 6 2  m m , a  m ag szek rén y t szo rító  erő  270 kN , 
a  lö v ő k am ra  té r fo g a ta  160 lite r.

Forn iázóberendezések

A fo rm ázógépek  fe jlődésé t m in d jo b b a n  a  szek rén y  
nélkü li fo rm ázás e lő re tö rése  jellem zi. Ú gy tű n ik , a  k ö 
v e tkező  évek b en  m ind  a  h ag y o m án y o s , m ind  a  v á 
ku u m fo rm ázássa l szem ben  ez a  ren d sze r e lőny re  tesz 
szert. E n n e k  fő o k á t az  egy  ö n tv é n y re  eső csökkenő  
en e rg iakö ltségekben  ke resh e tj ti k.

Az U niversal M aschinen- A pparatebau  (N SZK ) szek 
rén y  n é lkü li fo rm á z ó a u to m a tá t m u ta to t t  be. A  b e re n 
dezés 6 1 0 x 7 6 2 x 3 0 5 /2 8 0  m m  m é re tű  b lo k k o k a t kész ít 
v ízsz in tes osz tó síkka l, 70— 85 fo rm a /ó ra  te lje s ítm én y -
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3. ábra. A  + G F +  Sutter-rendszerü transzfer maglövő gépe

nyel. A  m in ta  fo rd ító lap o s  m ego ldású , m ely  a  fo rm ázó 
k e re t a lá  é rv e  az ad ag o lóedénybő l 6 b a r  n y om áson  k ap  
n y e rs  h o m o k o t (4 . ábra). A  b erendezés levegőfelhasz 
n á lá sa  1,5 m 3/m in , hom o k szü k ség le t: 30— 38 m 3/h .

Az a u to m a tik u s  fo rm ázógép  p n e u m a tik u s  to rlószál- 
lító v a l, R o to m a t 232 karu ssze l-ön tőgéppe l, h ü tő so rra l és 
hom o k e lv á lasz tó  d o b sz e p a rá to rra l k iegészítve  z á r t  c ik 
lu sú  g y á r tá s t  te sz  lehe tővé .

A  Sto tz A O  is szek rén y  n é lkü li fo rm ázó rendszerekke l 
je le n tk e z e tt. A  berendezések  a típ u s tó l függően  füg gő 
leges v ag y  v ízsz in tes, egy- v a g y  k é tp á ly á s  m ego ldássa l 
do lgoznak . A  függőleges o sz tó síkú  fo rm ázási ren d szer 
180— 380 m m  fa lv a s ta g ság ú , a  v ízsz in tes m ax . 460 m m  
fa lv a s ta g ság ú  b lo k k o k  e lő á llítá sá ra  a lk a lm as . A  hom ok  
3,6— 7,0 b a r  n y o m ássa l k e rü l a  fo rm ázó k am ráb a , m ely  
a  fo rm a  alsó és felső ré szé t egy lövéssel, egyszerre  a la 
k í t ja  ki. A  n y ers  h om ok  sz ilá rd ság a  a  lövés u tá n  
360 N /c m 2. A  fo rm ázási fe lü le t 76 %-a k ih a szn á lh a tó , 
m ely  g azdaságos h o m o k fe lh asz n á lás t b iz to s ít. A  gépek  
te lje s ítm én y e  m ax . 750 t /h .

A  F o u n d ry  D esign  Oorp. (E u ro p e )  sv á jc i v á lla la t egy 
a u to m a tiz á lt  fo rm ázó so rt á l l í to t t  ki. A  z á r t  c ik lu sú  b e 
rendezés 660 X 600 X  200/200 m m  sz ek rén y m ére tte l és 
60— 160 fo rm a /ó ra  te lje s ítm én n y e l te rm el.

A H ein rich  W agner  ism é t a  W agner-S in to  a u to m a 
t ik u s  v ák u u m fo rm á zó  berendezésse l je le n tk e z e tt (5 . 
ábra). A fo rm aszek rén y  m ére te  1 6 0 0 x 1 6 0 0 x 5 0 0 /5 0 0  
m illim éter. A  ren d sze r lényege a  fo rm ázóállom ás, am e ly 
b en  v á lta k o z v a  alsó és felső részek  készü lnek . K iszo l 
gáló  k o n v e jo r hozza  ide az ü res fo rm aszek rén y ek e t és 
h o rd ja  el a  kész fo rm á k a t. A  m ag b erak ó  so ron  m eg íté l 
h e t tü k  a  fo rm a  m inőségé t és sz ilá rd ság á t. M ivel a  k i 
á llítá so n  ö n ten i n em  le h e te tt ,  a  szek rén y ek  ö sszerakás 
u tá n  azo n n a l az ü r í tő k a b in b a  k e rü ltek , m e ly  p o rm en te s  
ü r í té s t  t e t t  lehetővé . A  k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  h ib a m e n te 
sek  és szép fe lü le tű ek  v o ltak .

НЗЯЕЗ

4. ábra. A z  U niversal K F A  szekrény nélküli formázóautomata vázlata 
kiindulóhelyzetben

1 — homokbunker, 2 — adagolóedény, 3 — adagolókocsi, 4 — homok
lazító, 5 — présíej, <> — felső formaszekrény, 7 — alsó formaszekrény, 

8 — fordító mintalap, 9 — rostélylapmozgató, 10 — présasztal

Ш Ш
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5. ábra. A  W agner-Sinto vákuum form ázó gépsora

O lvasztóberendezések, a lap - és segédanyagok

Az ö n tö d e i o lvasz tó b e ren d ezések e t a  G IF A  79-cel 
részben  egy időben  re n d e z e tt T H E R M O P R O C E S S  79 
k iá llítá so n  te k in th e t tü k  m eg. A  lá to t ta k  m eg erő síte tték , 
hogy  ö n té sze ti cé lra  a  v illam os o lv asz tás , ezen belü l 
a  m od u lren d sze rb en  fe lé p íte tt  tégelyes indukc ió s k e 
m encék  képv ise lik  a  fe jlődést. Az edd ig  k ü lö n  te le p í 
t e t t  k iszolgáló- és segédberendezések  ép ítő k o ck ae lv en  
a  kem encével eg y b eép ítv e , ille tv e  e g y b eép íth e tő  m ódon  
készü lnek . A  m odu le lem ek  sim a üzem i p ad ló ra , kis 
kö ltséggel, rö v id  idő  a la t t  é p íth e tő k  fel.

A  tégelyes indukc ió s kem encék  je llegzetes t íp u s á t  
a  B row n , Boveri & Gie sv á jc i v á lla la t m u ta t t a  be. 
A  h á ló z a ti frekvenc iás , ú n . k o m p a k t tégelykem ence 
a  k ö ve tkező  m odu le lem ekbő l épü l fel. A  k o m p a k t o l 
v asz tó eg y ség e t k é t  o ldalró l a  h id ra u lik a  és a  v ízb ev e 
ze tések  v éd e lm é t szolgáló ún . rak o d ó m o d u lo k  és 
a  h id rau lik aeg y ség  z á rjá k  le. A k em en c e te s t m ö g ö tt 
h e lyezked ik  el so rren d b en  a  kond en zá to reg y ség , a  kö z 
benső  m odu l, m ely  az ellenőrző fo lyosó t b u rk o lja , és 
az in d ító m o d u l. A  b iz to s  ü zem e lést a  vezérlő- és e llen 
őrző szek rény , ille tv e  az ir á n y ító p u lt  seg íti elő. Az 
IT K  71 típ u s  6,3 t / h  o lv asz tási te lje s ítm én y ű , 12,5 t-á s  
té g e ly té r fo g a tta l és 3450 k W  m ax . te lje s ítm én n y e l.

I ly e n  típ u sú  indukc ió s tég e ly k em en cé t m u ta to t t  be 
az Otto J u n k e r  G m bH  is. A  k em en cé t ú n . réselszívással 
eg é sz íte tték  ki, am ely n ek  lényege, hogy  a  z á r t  fedél 
a la t t  k ö rb e fu tó  e lsz ívógyű rűn  ke resz tü l tá v o z z a n a k  
el a  képződő  gázok  és gőzök.

Az IN D U G T O T H E R M  (E u ro p e )  L td . (ang lia i szék 
hellyel) b e m u ta t ta  függőleges c sa to rn á s  kem encé jé t, 
am e ly e t ö n tö t tv a s  o lv a sz tá sá ra  is jav aso l. Az 1— 100 t  
befogadóképességű  kem encék  m ax . 5600 k W  te l je s ít 
m énnyel, jó h a tá s fo k k a l, k is hőveszteséggel üzem elnek .

A Leybold-H eraeus G m bH  (N SZ K ) v ák u u m in d u k c ió s  
kem en cé t a já n lo t t  e rősen  ö tv ö z ö tt a cé lö n tv én y  és. p re 
cíziós ö n tv é n y  g y á rtá sá h o z  o lvasz tó - és ön tőegység 
k é n t (6 . ábra). A típ u s tó l függően  25— 275 kg  befo g ad ó 
képességű, 50— 250 k W  te lje s ítm é n y ű  kem encék  m ax . 
o lv asz tási hőm érsék le te  2000 °C.

A  N A B E R  Industrieo fenbau  tégely - és lab o ra tó riu m i 
tokos kem en cék e t á l l í to t t  k i a lu m ín iu m ö tv ö ze tek  o l 
v a sz tá sá ra , ille tve  k ísé rle ti cé lra . É rd ek es  a  n a g y  h ő 
m érsék le tű  L H T  4 /R  la b o ra tó r iu m i kem ence. A  tirisz- 
to ro s  vezérlésű  kem en cé t 6 K A N T H A L -S U P E R  33 
fű tőe lem ekkel lá t tá k  el. Az e lé r t h ő m érsék le te t d ig itá 
lisan  k ije lz i, a  p o n to sság  + 2  °C. A  fe lfű té si sebesség 
szab á ly o zh a tó , a  m ax im ális  sebesség 20— 1000 °C k ö 
z ö tt 6 perc , 20— 1600 °C k ö z ö tt 20 perc . A  bélésanyag  
porózus, A120 3 a la p ú  tég lák b ó l áll, az a jtó  z á rá sa  tö 
kéletes.

A z N S Z K -beli D üker  cég egy  koksz nélkü li kupoló- 
kem en cé t sz e m lé lte te tt  (7 . ábra ). A hag y o m án y o s 
kupo lókem ence á té p íté se  m eg o ld h a tó : fel kell szereln i 
3 o la j- v ag y  gázégőkkel és m eg kell o ldan i az ég e tő 
levegő és az energ iahordozó  o d av eze té sé t és szab á ly o 
z á sá t. A z e legye t a  6 v ízh ű téses ro s té ly  ta r t j a ,  am elyen

700— 800 m m  v a s tag ság b an  5 k e ram ik u s  g o ly ó k a t 
he lyeznek  el. A fo lyékony  ö n tö t tv a s  k a rb o n iz á lá sá t 
a  ro s té ly  a la t t  ( 7 )  b e h ív a to t t  szem csés szen ítő an y ag g a l 
o ld ják  m eg. Az o lv a sz tá s  azzal kezdőd ik , hogy  a  v íz 
h ű té s ű  ro s té ly ra  b ead ag o lják  a  k e ram ik u s  go lyókból 
álló  á g y a t, e z t fe lh ev ítik , és e z u tá n  ad a g o ljá k  a  b e té te t, 
am ely  fém es a lap a n y ag b ó l és m észkőből áll. Az á g y a z a t 
á llandó  m ag asság án ak  ta r tá s a  cé ljábó l fo ly am a to san  
ad ag o ln ak  k eram ik u s  g o ly ó k a t is. A koksz  nélkü li 
kupo ló  e lőnyei:
—  kevesebb  tü ze lő an y ag -fe lh aszn á lás ,
-— k isebb  em isszió,
-— k isebb  k é n ta r ta lo m  a  c sap o lt v asb an .

A koksz nélkü li kupo lókem ence üzem i a d a ta i:  
F a jlag o s  o lv asz tási te lje s ítm é n y  7,5 t / (h  -m 2)-ig 
C sapolási h ő m érsék le t 1450— 1500 °C
L eégés (re la tív  %) 5—-10 % C

5— 15 % Si 
5— 10 % M n

K énfe lv é te l 0,005 %-ig
F ű tő o la j-fe lh aszn á lás  o lv asz tásh o z  60— 70 k g /t  vas 

előm eleg ítéshez 600 k g /m 2 k e 
m en ce k e re sz tm e t 
sze t

A G H E M E X  G m bH  nem esítő -, szem csefinom ító  és 
b eo ltó an y ag o k a t, ex o te rm  tá p fe j ad a lé k o k a t á l l í to tt  ki. 
Ú jd o n ság a ik  k ö z ö tt em lítésre  m é ltó ak  a  k ö v e tk ez ő k : 
V eralux 150: N á tr iu m  b áz isú  n e m e s ítő ta b le tta  A1—  

Si ö tv ö ze tek h ez .
V acuphos: n yom ás a la t t  csom ago lt fo szfo r-pen tak lo rid  

e u te k tik u s  A1— Si ö tv ö ze tek  szem csefinom ítására , 
kü lönösen  d u g a tty ú ö tv ö z e te k h e z  a já n ljá k .

I m p f ix  2050 M  : ú jsze rű  Si— M n— B a — C a b eo ltóanyag , 
kü lönösen  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a sh o z  h a táso s . 

ln o cu lo y  63: Si— M n— Ca b áz isú  beo ltó an y ag ; h a tá s a  
hosszan  ta r tó ,  így  kü lönösen  D isam a tic  ön tőgéphez  
jav a so lják .

P erm anex, F erralex: azb esz t nélkü li e x o te rm  tá p fe j-  
h ü v e ly ek  és sa p k á k , ö n té s  u tá n  k iv á ló an  le v á la sz t 
h a tó k .

fi. ábra. Leybold-Heraeus vákuum indukciós olvasztókemence
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7. ábra. K oksz nélkü li kupolókemence vázlata

1 — koksz és mészkő, 2 — szélvezeték, 3 — égő, 4 — szifon, 5 — kera
mikus golyók, G — vízhűtéses rostély, 7 — a szenítőanyag befúvása

A K lü ser  G m bH  (N SZ K ) n ag y  ró z ta r ta lm ú  vasércbő l 
á llít elő ö n tö d e i n y e rs  v a s fa jtá k a t. A d u isb u rg i rézk o h ó 
b a n  lúgos fe ltá rá ssa l p ir itp ö rk ö t á l l íta n a k  elő, a  réz 
és az egyéb  fém ek  e lv á la sz tá sa  u tá n  60 % v a s ta r ta lm ú  
ad ag o lh a tó  e legye t n y e rn ek . Az o lv asz tás  n ag y o lv a sz tó 
b a n  tö r té n ik . A  p o n to s  kém ia i ö ssze té te lt 30 to n n á s  in 
dukciós kem encében  á ll ít já k  be. Az ö ssze té te lt sp e k tro 
m é te rre l ellenőrzik , m a jd  a  n y e rsv a sa t tö m b ö sítik .

A D K -P e r li t  n év en  fo rg a lm azo tt n y e rsv a sak  az ö n t 
v én y  fa lv a s ta g ság á tó l függetlenü l egyen le tes pe rlite s  
sze rk eze te t b iz to s ítan ak . H a  pl. indukciós kem encében  
o ly an  a d a g o t kész ítenek , am ely  kok illa tö red ék b ő l, acél- 
hu llad ék b ó l, F eS i-bó l és 30 % D K -P e r li t  nyersvasbó l 
á ll, és az így  o lv a s z to tt fém ből lépcsős p ró b á k a t ö n te 
nek , ak k o r ezen g y a k o rla tila g  azonos B rinell-kem ény- 
ségek m érh e tő k .

Ú j te rm é k ü k  a 0,5 % ré z ta r ta lm ú  speciális nyersvas. 
A fin o m an  e lo sz to tt réz  e lősegíti a  g ra f ito so d ást, s t a 
b ilizá lja  a  p e rlite t, s így  egyen le tes szö v e te t hoz lé tre  
m in d en  k e resz tm e tsze tb en .

A z E H P -Steuerungstechnik  (N SZK ) d ig itá lis  k ije lzésű  
d a ru m érleg ek e t g y á r t  25 t  m érésh a tá rig . P o n to sság u k  
a  végső é r té k  ± 0 ,2  %-a, te h á t  pl. egy  9500 kg összsúlyú, 
fo lyékony  fém m el tö l tö t t  ü s t  m éréseko r a  m érési h iba  
20 kg. A  tá r a  (pl. ü res  ö n tő ü s t)  n u llázássa l b eá llíth a tó . 
A  m érleg  sú ly a  horoggal e g y ü tt  a  típ u s tó l függően 
55— 140 kg, m ag asság a  430 m m . A k k u m u lá to ro s  ü zem 
m el m ű k ö d ik , így  a  h á ló z a ttó l fü g g e tlen íth e tő .

Az ism e rt O xy-F uel és G aza l-e ljá rásokon  k ívü l az 
A G A  Gas G m bH  ú jd o n sá g k é n t a já n lja  a  Spal/C onspal- 
m ó d sze rt. L ényege, ho g y  a  fém su g á rra  k é t o ldalró l 
fo ly ék o n y  n itro g é n t v a g y  a rg o n t fecskendeznek , ez 
m egvédi az  o lv a d é k o t a  kö rnyező  a tm o sz fé ra  h a tá sá tó l . 
Íg y  csökken  az oxid- és z á rv á n y ta r ta lo m , ja v u l az  ö n t- 
h e tő ség  és a  fe lü le ti m inőség. A sv á jc i C oncast céggel 
e g y ü tt  az  e ljá rá s t C onspal név en  fo ly am ato s  ö n tésre  
is b ev eze tték .

Az E w ald  B ern inghaus G m bH  dugós és dugó  nélkü li 
ö n tő ü s tö k e t, ö n tő d o b o k a t, speciális k eze lő ü stö k e t a já n 
lo t t  g ö m b g rafito s  kezeléshez. Ú j te rm é k ü k  a védelem  
a la t t  álló  D e -b a rm a tic  b u k ta tó á t té te l .  A  te lje sen  z á r t ,

k is  h e ly igényű  b u k ta tó sz e rk e z e t hom lokfogaskerék  
b e ik ta tá sá v a l n ag y  h a tá s fo k o t b iz to s ít. A  m in d k é t o l 
d a lo n  ö n á llóan  m ű k ö d ő  fékberendezés rév én  az üzem  
b iz tonságos. Ú j te rm é k  az U ta c -m e g h a jtá s  is, m elynél 
a  c s ig a h a jtá s  sz in tén  k é t  o ld a lo n  önfékező. Az egész b e 
rendezés z á r t  o la jfü rd ő b e n  m ű köd ik .

Mérőműszerek

A  Leeds and  N o rh ru p  G m bH  széles v á la sz ték áb ó l a  k ö 
v e tk ez ő k  em elh e tő k  k i:

M  A X I L  A B  I I .  C- és S i-gyo rsm eghatá rozó  készü lék , 
a  te rm ik u s  analíz is  e lvén  m ű k ö d ik . A  C É L  é r té k é t a u to 
m a tik u s a n  k iszám ítja . Az é r té k e k e t d ig itá lisan  k ijelzi 
és a  lehű lési g ö rb é t is fe lra jzo lja .
A L U T E G .  A z A1— Si ö tv ö ze tek  n em es íte ttség i fo k án ak  
te rm ik u s  analíz issel tö r té n ő  m eg h a tá ro z á sá ra  szolgál. 
H a  a  p ró b a  e u te k tik u s  tú lh ű lése  A T ^  13 °C, a  nem esí- 
te t ts é g  e lég telen . A  szükséges N a-ad a ló k  m ennyisége 
k ü lö n  sk á láv a l m e g h a tá ro zh a tó .

A  N o trhern In s tru m en ts  (L eed s) L td  (N ag y -B ritan n ia ) 
h o rd o zh a tó , d ig itá lis  h ite le s ítő m ű sze rek e t m u ta to t t  be 
C A L C H E C K  m árkaje lzésse l. A  m űszerek  a  te rm oele- 
m es m érőm űsze rek  gyors és p o n to s  h ite les ítésé re  szo l 
g á ln ak .

A  Georg F ischer A G  v á la sz ték áb ó l n é h á n y  te rm é k e t 
em lítü n k . S F R T -típ u sú  fo rm ázh a tó ság m érő  berendezés 
hőm érsék le t-k o m p en zác ió v a l (8 . ábra). A  m ű szer lé 
nyege egy  v ib rác ió s adag o ló g y ű rű , m elyen  kü lönböző  
szélességű n y ílá so k  v a n n a k . A  fo rm ázó k ev erék  ezeken 
a  k is n y ílá so k o n  á te s ik , a m it fo toce lla  reg isz trá l. Az 
„á te sé s i képesség”  fe lv ilág o sítá s t ad  a  hom ok  form áz- 
h a tó ság á ró l. M ivel e z t nem csak  a  v íz ta r ta lo m , h an em  
a  h ő m érsék le t is befo lyáso lja , egy  h ő m érsék le t-k o m p en 
z á to r  szabá lyozza  a  köz lő g y ű rű  rezgési sebességét.

A  szén -d iox idda l v a ló  e lg ázo sítá s t szabályozó , PCO  
típ u s je lű  m ű szer az a d o tt  p ró b am ag szek rén y  elgázosí- 
tá s i v iszo n y a it (gázm ennyiség , idő) re p ro d u k á lh a tó  m ó 
d o n  szabályozza . A z elgázosító fej a  n o rm ál hengeres 
p ró b a te s th e z , h a jlító p ró b áh o z  c sa tla k o z ta th a tó . A t a r -

в. ábra. t íF R T  típusú hőmérséklet-kompenzációs formázhatóságmérő 
berendezés
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to zék o k  k ö z ö tt a  p ró b a te s te k  m ag szek rén y e it is m eg 
ta lá lju k .

A  h a z á n k b a n  is is m e rt Ströh le in  eég (N SZ K ) la b o ra 
tó r iu m i gyorselem ző k észü lék ek e t á l l í to t t  k i. A z ö n 
tö t tv a s a k  v izsg á la táh o z  k ife jle sz te tt m űszer m ik ro szá 
m ítógéppe l összekapcso lva  k iír ja  v a g y  k é p e rn y ő n  b e 
m u ta t ja  a  m é r t  k a rb o n - és sz ilíc iu m ta rta lm a t, a  sz á 
m í to t t  S c, C E , C E L  é r té k é t és a  lehű lési gö rbe  m in d 
azon  p o n tja in a k  h ő m érsék le té t, aho l a llo tro p  á ta la k u 
lás m u ta tk o z o tt .  A  m ű szer x — y  író v a l ö sszekapcso lva

a  lehű lési g ö rb é t is fe lra jzo lja . A  k i í r t  a d a to k  k ö z ö tt 
a  d á tu m , a  p ró b a v é te l id ő p o n tja , az  ad ag  szám a  is sze 
repel.

D r. H e in z  E yckelernek, a  G IF  A 79 elnökének  a  v á sá r  
a lk a lm áb ó l a  N ém e t Ö n tő  S zak em b erek  E g y esü le te  
(VDG) legnagyobb  k itü n te té s é t , az A d o lf Ledebur- 
em lékérm et ad o m án y o z ta . N em  so k k a l a  k iá llítá s  b ezá 
rá s a  u tá n , jú n iu s  28-án H . E y ck e le r v á ra t la n u l e lh u n y t.

B K — L B — S Z E

Szakosztályi hírek
A F ém ön tő  Szakcsoport k lu b n ap ja

A  F é m ö n tő  S zak cso p o rt jú n iu s  14-én t a r to t t a  m eg
—  tö b b  h a la sz tá s  u tá n  —  első félév i u to lsó  k lu b n a p já t, 
m elynek  tá rg y a  az 1978. m á ju s  27— 30-án t e t t  sz lovák ia i 
a lu m ín iu m ö n tésze ti ta n u lm á n y ú t vo lt. E z e n  14 in té z 
m énybő l 34 szak em b er v e t t  rész t.

A  ta n u lm á n y u ta t  egy rész t a  g a ram szen tk e re sz ti 
(2 ia r  n a d  H ro n o m ) Z ávod  S N P  (Szlovák N em zeti F e l 
kelés G yár) ig azg a tó ság án ak  fogadókészsége és szállás- 
b iz to s ítá sa , m ásrész t a  V asip ari K u ta tó  In té z e t  ig azg a 
tó ság a  á lta l té r íté sm e n te se n  rende lkezésre  b o c sá to tt 
au tó b u sz  t e t te  lehe tővé . A  g a ram szen tk e re sz ti T im fö ld 
g y á r  és A lum ín iu m k o h ó  e lő tt M oravitz  Péter, a  vezér- 
ig azg a tó  ta n á c sa d ó ja  és egész ta n u lm á n y u tu n k  sz lo v á 
k ia i szervező je  v á r ta  c so p o r tu n k a t. A  ta n u lm á n y ú t 
v ez e tő jé t és eg y esü le tü n k  tisz tv ise lő it F rantiSek iStulúk 
vezérigazga tó  fo g a d ta , ak i e lm o n d ta , ho g y  a  g y á ra t  jó  
26 évvel e ze lő tt a la p í to t tá k . E lő szö r szo v je t és m ag y a r 
segítséggel az  a lu m ín iu m k o h ó t é p íte tté k  m eg, am elynek  
első szé riá ja  1953 a u g u sz tu s  29-ép k e z d e tt te rm eln i.

F o rm a ö n tö d é jü k  —  S zlovák ia  eg y e tlen  a lu m ín iu m 
ö n tö d é je  —  1966-ban é p ü lt :  h o m o k ön tödébő l, kézi 
(g rav itác ió s), k isn y o m ású  és nyom ásos ö n tö d éb ő l áll. 
1967 ó ta  m ű k ö d ik  a  félkész- és k é szá ru g y á r a  sa jto ló - és 
h úzóm űvel, anod izá ló  üzem m el és a  n y ílászáró  szerkeze 
te k  g y á ráv a l. Az üzem , am elyhez  időközben  h o zzácsa 
to l ta k  tö b b  sz ínesfém kohásza ti ü zem e t (Selm ecbányái 
ó lom kohó, v a j ko v á i an tim o n k o h ó , b e sz te rceb án y a i réz- 
és c inkelek tro lizá ló  ü zem  és rézön töde) 6 k m  hosszú, 
h a ta lm a s  k o m b in á ttá  n ő tt ,  7500 dolgozóval.

Form aöntöde

A fo rm a ö n tö d é t K a to n a  Á rp á d  m űszak i ig azg a tó  és 
m u n k a tá rsa i m u ta t t á k  be. A  fo rm a ö n tö d é t 7 t  k a p a c i 
tá s ú ra  te rv e z té k , am i ó riási k o n c e n trá c ió t je len t, m e r t 
ez egyenlő  a  k b . 120 he ly rő l szárm azó  m a g y a r a lum ín ium - 
ö n tv én y -te rm e lé s  1 /3-ával. T a v a ly  ezer to n n a  hom ok-, 
1,8 E  t  g rav itác ió s  és k is n y o m ású  és 2 E  t  n ag y n y o m ású  
ö n tv é n y t te rm e lte k . E z  a z t je len ti, ho g y  az ö n tö d e  
n incs le te rhe lve .

O lvasztóm ű

A  gazdaságosság  ja v í tá s á ra  h a v o n ta  150 t  fo lyékony  
fém et sz á llíta n a k  á t  a  kohóból. (A leg rosszabb  m inőséget 
k ap já k .)  E z t  a  m en n y iség e t to v á b b  sze re tn ék  növeln i. 
Az o lv asz tó m ű b en  egy  S ea t típ u sú  (a  S k lenar-kem encé- 
hez h ason lító ) g áz tü ze lésű  kem ence és k é t  Ju n k e r -  
g y á r tm á n y ú  9 to n n á s  c sa to rn á s  indukc ió s kem ence v a n  
p ih e n te té s  cé ljából. A  S eat-kem encébő l e lm o zd íth a tó  
c sa to rn á n  c sap o ln ak  a  J u n k e ro k b a . Az u tó b b ib a n
—  n ag y  m ére te  m ia t t  —  a  tis z t í tá s  és nem esítés n em  
o ld h a tó  m eg jól, m e r t m ire  befejezik , csökken  a  fém  
h őm érsék le te . A S ea t-kem encének  h á ro m  gázégője  v an . 
A k n á já b a  egy  ta rg o n c á ra  szere lt, igen  ügyes m an ip u lá - 
to ro s adago lóva l b illen tik  a  fém et. (Ilyen , de  k isebb  
m é re tű  kem ence m ű k ö d ik  a  b u d a p e s ti É V IG  ro to r 
ön tö d é jéb en .) A  szilíc ium  o ld ó d ása  n em  m egy  végbe jó l 
a gáz tü ze lésű  kem encében , csak  az in d u k c ió so k b an  (fél 
ó ra  a la t t) .

Az AlSilO  Mg, az  A1SÍ12 és a  n á lu n k  ism ere tlen  A lM nCu 
ö tv ö z e te t h a szn á lják . Az u tó b b in a k  15— 20 %-kal jobb  
a  szak ító sz ilá rd ság a , m in t az  előző k é t  ö tv ö ze té , de 
m eleg repedésre  h a jlam o sab b .

A lu m ín iu m ö n tésze ti só k ész ítm ényeik  csehszlovák  e re 
d e tű ek . A  tisz tító só k  je le : A lS il 680 és A lS il 710. 
G áz ta lan ító só ju k b ó l k é tf a j ta  v a n : a  S y n g a s - ta b le tta  és 
a  S y ra l 6800. (Az e lőbb inek  n em  elegendő  a  g á z ta la n ító  
h a tá s a , az u tó b b i jobb .)

A  fű tő h ő m é rsé k le te t a  S v ita v y b a n  g y á r to t t ,  k e ram ik u s  
védőcsővel e llá tó t te rm o elem m el m érik . E z e k  fo ly a m a 
to s  ü zem ben  (é jje l-nappa l) kb . egy  h ó n ap ig  ü zem k é p e 
sek. A  g á z ta r ta lm a t D ard e l-k észü lék k e l m érik , m íg  az 
ox id o sság o t tö re tp ró b á v a l igyekeznek  m eg á llap ítan i.

H  omoköntöde

A  h o m o k ö n tö d éb en  csehország i sz in te tik u s  h o m okkal 
do lgoznak . F in o m ság i szám a : 22— 27. 5— 10 % ben to n i- 
to t  és 3,5— 4 % v iz e t ad ag o ln a k  hozzá. A  h o m o k  1 % 
R ex a l-la l (g ra fit +  p e tró leu m ) jo b b a n  k ö t.

N égyféle  m ag o t h a sz n á ln a k : h é jm a g o t, v ízüveges, 
o lajos és h idegen  k ö tő  (de n em  fu rá n g y a n tá s )  m ago t. 
R észb en  s a já t  (Z ávod  S a jd ik o v a  H um enec), részben  
m a g y a r h é jh o m o k k a l do lgoznak . M in d k e ttő v e l elége 
d e tte k . A z e lőbb i 220 °C-on k ö n n y e n  k ip ereg  az ö n t 
v énybő l. Az o lajos m a g o k a t K T  16 t íp u sú  o la jja l kész í 
t ik , és 160— 200 °C-on sz á r ítjá k . A  h o t-b o x  m a g o k a t 
N D K -b e li G isanol A és В  ad a lé k k a l g y á r t já k . E zek  
G isag -te rm ékek . H á ro m fa jta  v ízüveges h o m o k k ev e ré 
k ü k  v an . „

A hom okelőkészítő  ko rszerű , k ü lö n  csa rn o k b an  v an .
A h o m o k o t h áro m h en g eres, k is  dőléssel te le p í te t t  h o 
m o k k ev erő b en  k everik . A  hen g erek en  be lü l a  la p á to k  
kev ern ek . A  k e v e r t h om ok  először g u m isza lagon  a  föld 
a lá  m egy, m a jd  in n en  em elő rendszer és szá llító sza lag  
v iszi az egyes fo rm ázógépek  fe le tt  levő  b u n k e ro k b a .
A  h om ok  n e d v e ssé g ta r ta lm á t rendszeresen  ellenőrzik , 
de  a u to m a tik u s  n ed v esség b eá llító ju k  nincs.

A  h o m o k ö n tö d e  ko rsze rű  c sa rn o k áb an  a  k ö v e tkező  
fo rm ázógépek  v a n n a k : 3 d b  F ó ro m a t 20, egy  Skoda- 
g y á r tm á n y ú  fo rm ázóso r (m ax im ális  szek rén y m ére t 
1400 X 2000 m m , a  m in im ális  800 X 1000 m m ). A  Skoda- 
g y á r tm á n y ú  ho m o k rö p ítő v e i IF A -o la jte k n ő k e t kész í 
ten ek . V an  m ég egy  b illenőasz ta lo s fo rm ázó g ép ü k  az 
alsó és felső fo rm afe lek re , te lje s ítm én y e  40— 60 fo rm a  
m ű szak o n k én t. A  fo rm ák  gö rg ő so rra  k e rü ln ek . A  R o to - 
p ress  és a  F ó ro m a t 40-es gép ek  p á rb a n  sz in tén  a  gö rgő 
so rra  do lgoznak .

A  h é jm a g o k a t S k o d a -g y á r tm á n y ú  SJS  6 típ u sú  g ép e 
k e n  k é sz íte tté k . E zek  igen h a so n líta n a k  a  R öper-gé- 
pek re . O tt  já r tu n k k o r  a G isag -g y á rtm án y ú  héj m ag 
fú v ó  gép  m ég  n em  ü zem e lt, so k a t v á rn a k  tő le . H o t-b o x  
és co ld -box  e ljá rássa l 2— 2 N D K -g y á r tm á n y ú  g ép ü k  
dolgozik .

A  n y ers  h o m o k fo rm á t feh é r B erco-fekeccsel v o n ják  
be, m íg  a  m a g o k a t szó ró p isz to ly  segítségével L a te x  
nastenec-cel. A  legnagyobb  h o m o k ö n tv én y ü k  80 kg-os.
A  h o m o k ö n tö d éb en  az á tlag o s  se le jt 9 % vo lt. E z t  le 
sze re tn ék  szo rítan i 5 %-ra. A z 6 m m  v a s ta g sá g ú  ö n t 
v én y ek b ő l 15 % v o lt a  se le jtjü k . A  h o m o k ö n tö d éb en  
a  v issza já ró  h u lla d é k  60 %.

Je llegze tes  h o m o k ö n tv én y e ik  a  148-as T a tra -g ép k o csi 
a lk a trésze i. S z in te tik u s  h o m o k b a  fo rm ázzák  ő k e t, m e ly 
b e n  5 % a  b e n to n it. A  kúp o s beöm lőszárró l fé lk ö r a lak ú  
e lo sz tó csa to rn a  ágaz ik  le. A  lapos tég la lap  a la k ú  meg- 
v ág ás  fe lü lrő l lefelé h a lad . Id e  k b . 2 m m  lyukbőségű  
acé lsz itá t ép íten ek  be  az ox id  és a  nem fém es z á rv á n y o k  
v is sz a ta r tá sá ra .
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K okilla - és k isn yo m á sú  öntöde

E z  a  c sa rn o k u k  is igen szép és k o rszerű . A  g rav itác ió s  
ko k illaö n tés  te lje sen  g é p e s íte tt. I t t  sz in tén  a  m á r  em lí 
t e t t  ö tv ö z e te k e t ö n tik , a  rezes k ivéte lével. V ih o rla t- 
g y á r tm á n y ú , C G U -típusú  kok illázógéppel do lgoznak , 
m elybe a  fém e t csehsz lovák  g y á r tm á n y ú  a u to m a tik u s  
fém adago lóva l ad ag o lják . M eglepő, hogy  az adagoló  
a  b eö n tő tö lc sé r fe le tti v ég á llásb an  ú g y  ü tk ö z ik , hogy  
az o lv ad ék  részben  k ilö työg . S finx  ö n tv é n y k iv e v ő jü k  
u g y an csak  h aza i g y á r tm á n y ú , t íp u s a :  U P7102. É rd e 
kes, h o g y  a  k o k illá ik b a  sok  ese tb en  a  tá p fe jrő l ö n ten ek , 
k ü lön  beöm lőrendszere  n incs is az  ily en  k o k illán ak . Ö n t 
v én y e ik  m égis szépek. K ok illab ev o n ó  a n y a g u k a t a  
Z sigu li-gyártó l v e tté k  á t, és m á r h aza ilag  g y á r t já k .

A  k isn y o m ású  ön tő rész legben  2 db  600 kg  befogadó- 
képességű , D B  3 t íp u sú  D im o-géppel és 5 db  250— 300 kg 
k a p a c itá sú  B a rfie ld -géppel csak  A1SÍ13 ö tv ö z e te t ö n 
ten ek .

A  felszállócső a n y a g a  szü rk eö n tv én y , am ely e t v íz 
üveges, kao linos b e v o n a tta l véd en ek  az o lvadók  k o rro 
dá ló  h a tá s á tó l . A  n ag y o b b  D im o-gépek  fe lszállócsövét 
felü l fű tik , így  csökken  a  c ik lusidő. A  k isn y o m ású  sze r 
sz á m o k a t Foseco-féle D y co te  6, 34, 39 és 125 je lű  b e 
v o n ó an y ag o k k a l kezelik . A  csúszófe lü le tek re  haza i 
g y á r tá s ú  g ra fito s  k e n ő a n y a g o t v isznek  fel, je le  A q u a n e t 
В 20. A  k isn y o m ású  gépeken  k é t  m ű szak b an  ö n ten ek , 
a  h a rm a d ik b a n  g é p k a rb a n ta r tá s  fo ly ik .

A  n y i to t t  k em encékben  a  sz ilu m in t Foseco-féle 
N avac-feal n em esítik . A  N av ac  n em esítő  h a tá s á t  2-3 ó rá 
v a l m eg  leh e t h o sszab b ítan i, h a  100 kg  fü rd ő re  »egy 
C overol 3275/c je lű  ta b le t t á t  he lyeznek , am ely  félig  b e 
m erü l a  fü rd ő b e . A  fü rd ő t ily en k o r k ev ern i n em  kell.

K e z d e tb e n  ezzel p ró b á lk o z ta k  a  k isn y o m ású , z á r t  
k em en cék b en  is, d e  a  n á tr iu m  20 p e rc  a la t t  k ié g e tt és 
az ö n tv é n y e k  se le jtesek  le tte k . E z é r t  b e v e z e tté k  a  
K aw eck i-B illito n  cég n á lu n k  is is m e rt s tronc ium os, t a r 
tó sa n  n em esítő  seg éd ö tv ö ze té t, am e ly e t azo n b an  h a sz 
n á la t  e lő tt  k ü lö n  á to lv a sz tá ssa l és töm b ö síté sse l 10 %- 
osról 1 %-osra fe lh íg ítan ak . A  fü rd ő b e  elv ileg  0,025 % 
s tro n c iu m o t ad ag o ln ak , de a  b e v it t  m en n y iség e t e ta lon  
h iá n y á b a n  elem ezni n em  tu d já k . S tro n c iu m o s nem esí 
téssel —  a  n á tr iu m o sh o z  k ép est —  20 N /m m 2-rel csö k 
ken  á tlag o san  a szak ító sz ilá rd ság , d e  3 %-kal nő  a  n y ú 
lás.

A  k o k illaö n tö d éb en  az á tlag se le jt 4 %, a  k isn y o m ású  
ö n tö d éb en  nagy . A  k ih o z a ta l g rav itá c ió s  ö n té sk o r á tla g  
60 %, m íg  a  k isn y o m ású  ö n té sk o r 90 %.

N yom ásos öntöde

A  nyom ásos ö n tö d éb en  1978 ta v a s z á n  a  k ö ve tkező  
gépek  ü zem e ltek  h á ro m  m ű szak b an  :

4 d b  P o lá k  408, 12 db  P o lá k  600, 4 db  CL00 630, 
1 d b  B ü h le r 1000 H  (csehszlovák  R e a lis tik -g y á rt-  
m á n y ú  tú ln y o m áso s , indukc ió s kem encével m in t fém 
adago lóva l), 2 d b  W o ta n  (n ag y ság u k  ism eretlen ).

A  n yom ásos ö n tö d éb en  kb . 280-féle ö n tv é n y t g y á r ta 
n ak . K ö zv e tle n ü l ö n tv é n y t n em  e x p b rtá ln a k .

F o rm ab ev o n ó  a n y a g n a k  az A ch eso n -g y á rtm án y ú  
D A G  1800-at és a  h aza i S p o lan a  K 6 -o t h a szn á lják , az 
u tó b b i o lajem ulzió . A  fo ly am ato s  ön téssel k é sz í te t t  ö n 
tö t tv a s  (Ö v. 25) n y o m ó d u g a tty ú  kenésére  az u g y a n 
csak  csehszlovák  g y á r tm á n y ú  GC 2 0 -a t h a szn á lják . A d u - 
g a t ty ú k  é le t ta r ta m a  m ax . 1 h é t. A  lövőerő  és lövési se 
besség m érésére  n incsenek  b eren d ezk ed v e . A z e lé r t leg 
k isebb  ö n tv é n y fa lv a s ta g sá g  1,5 m m .

A  fo lyékony  fém m el é rin tk ező  szerszám részeke t 
(b e té tek e t)  a  ÖSN 19552 sz a b v á n y  sze rin ti C r— Mo 
acélból kész ítik  n itr id á lá ssa l. E z e k  é le t ta r ta m a  40—  
80 E  lövés. A zo n b an  h a sz n á ljá k  a  CSN 19720-nak m eg 
felelő, e rősen  ö tv ö z ö tt v o lfrám a cé lt is. Z á b a vn ík  k assa i 
p ro fesszo r s z a b a d a lm a z ta to t t  egy  k is M o -ta r ta lm ú  
szerszám acé lt, am e ly e t g á z n itr id á ln a k . A  k em én y  ré te g  
v a s ta g sá g a  0,4 m m -ig  te r je d . A  ré te g  le p a tto g z á sa  
10 t  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  ö n tése  u tá n  kezd ő d ik  el. 
A  n itr id á lá s t  m ás v á lla la tn á l végzik , n incsenek  rá  b e 
rendezkedve .

A nyom ásos ö n tö d éb en  az á tla g se le jt 2— 2,5 %. É r 
d ek esség k én t m eg em lítjü k , hogy  ezzel az e ljá rássa l 
ra d iá to ro k a t is ö n ten ek .

C sehsz lovák iában  k é tfé le  fém adago ló  lé tez ik . Az

egy ik  a  m á r  e m líte tt  tú ln y o m áso s  adagoló , am ely e t 
a  R e a lis tik  k em en ceg y ár a  V ih o rlá t g y á rra l e g y ü tt 
m ű k ö d v e  250, 400, 600 kg-os kem encékre  fe jle sz te tt ki. 
A  250 kg-os jó l b e v á lt, a  400-assal a  ta p a s z ta la to k  
rosszak . Az adago lás  p o n to sság a  + 1 0  %.

M ásrész t a  V ih o rlá t g y á r  ta v a ly  befe jez te  a  m ech a 
n ik u s fém adago ló  k ifejlesztésével kap cso la to s k u ta t á 
so k a t, és e lk ez d ték  a  g y á r tá s á t  is. A  csehszlovák  ö n t 
v én y k iv ev ő  m a n ip u lá to r  is k ife jlesz tés a la t t  áll.

Ö ntvény kikészítés

K a p a c itá sh iá n y  m ia t t  csak  k o k illaö n tv én y ek e t h ő 
kezelnek . K é t É b n e r-g y á r tm á n y ú , o sz trá k  hőkezelő  
k em en c é jü k  v an . Az o ldó hőkeze lést 524 °C-on végzik . 
E g y -eg y  kem encébe 12 k o sá r fé r  be  em ele tesen . A  k e 
m ence  b o lto z a tá b a  6 k e v e rő v e n tillá to r v a n  b eép ítve . 
Az ö n tv én y ek k e l m e g ra k o tt k o sa ra k a t e lek tro m ech a 
n ik u s  ú to n  8— 10 s a la t t  m e r ítik  a  v ízfü rdőbe, am ely b en  
a  k o s a ra k a t fo rg a tn i is tu d já k .

A tisz tító m ű h e ly b e n  a  n a g y  ö n tv é n y e k e t kézi sze r 
szám o k k al, a  k iseb b ek e t (pl. a  nyom ásos ö n tv én y ek e t)  
so r já zó sa jtó k o n  t is z t í t já k . Ú j 15 és 45 to n n á s  h id ra u li 
k u s  so r já z ó sa jtó k a t fo gnak  k a p n i a  b rn ó i feg y v e rg y á r 
ból. A  tisz tító g ép ek  és -asz ta lo k  hely i e lszívóval v a n 
n a k  felszerelve.

Az ö n tv é n y e k e t a rgonvédőgázas hegesztéssel ja v í t 
já k . Ö n tv én y ek  e lo x á lásáv a l n em  fog la lkoznak , m e r t 
e z t a  n ag y  sz ilíc iu m ta rta lo m  leh e te tlen n é  teszi.

Szerszám - és m intakészítő  m űhely

C sak m in tá k  és ko k illák  készítésével fog la lkoznak . 
A  nyom ásos ö n tő sze rszám o k a t és ezek részeit m ás céggel 
k é sz ítte tik . T e rm ék e ik : fa m in tá k , fa m in tá k  fé m b e té t 
te l, fém m in ták , m in ta lap o k , m ű a n y a g  m in tá k  (epox i 
g y an táb ó l) . I t t  m u n k á ljá k  m eg az ö n tö t tv a s  lövő- 
d u g a tty ú k a t ,  a  lövő h en g erek e t 1100 m m  lökethosszig . 
E z e k e t h ó no lás  u tá n  kü lső  cégnél n it r id á lta t já k . A  fu 
r a t tű r é s  ± 0 ,0 0 5  m m . S ze rszám g ép p ark ju k  igen  k o r 
szerű , a  szokványos m eg m unkálógépek  m e lle tt kopír- 
m aró k , h e ly ze tfú ró k , hóno lók  is ta lá lh a tó k .

Az ö n tv é n y ra k tá rb a n  11 sz in tes po lc ren d szer v an  
k é t  rak o d ó d a ru v a l, am ely ek  sa jn o s igen  la ssú ak . E z  
a  ren d sze r ily  cé lra  a  n a g y  h e ly m e g ta k a r ítá s  e llenére 
sem  v á lt be, sz e r in tü n k  csak  g ép a lk a tré szek  tá ro lá sá ra
jó-

К  ultúrpro gram

M ájus 27-én, szo m b a to n  S e lm ecb án y á t te k in te t tü k  
m eg. A  F e lszab ad u lá s  té re n  Ébert A ndrás  kohóm érnök , 
a B á n y á sz a ti M úzeum  m u n k a tá rsa  v á r t  b e n n ü n k e t, 
ak i a  le lkes lo k á lp a tr ió ta  szak é rte lm év e l m u ta t t a  be 
a  m a  m á r k ih a lt, sa jn o s e lh an y a g o lt váro s n ev eze tessé 
g e it. M e g h a to tta n  lé p tü n k  be  a  h a jd a n i A k ad ém iá b a , 
és en n ek  b o ta n ik u s  k e rtjé b e , aho l eg yko ron  sok  neves 
e lő d ü n k  ta n u l t  és ta n í to t t .

D é lu tá n  a  k ies fekvésű  S zk lenófü rdőre  m en tü n k , 
aho l M oravitz  Péter m á r  a  v ö lgy  b e já ra tá n á l v á r ta  a u tó 
b u sz u n k a t, h ogy , első lá tá s ra  is m eleg b a rá tság g a l 
gond o sk o d jo n  a  c so p o rt ta g ja in a k  e lszálláso lásáró l a 
kohó  üdü lő iben .

M ásnap  reggel B a jm ó c ra  (B ojnice) in d u ltu n k . K ö z 
b en  m eg á lltu n k  N y itr a b á n y á n  (H an d lo v á), aho l a  fő 
té re n  a  g ó tik u s  e re d e tű  m ű em lék tem p lo m o t és az  ez t 
kö rü lv ev ő  p a rk o t  te k in te t tü k  m eg. M ajd  h am aro san  
B a jm ó co n  m eg cso d á ltu k  S zlovák ia  egyik  legszebb v á r 
k a s té ly á t  sok  é rték e s  m űem lékével.

S zk lenófü rdőre  hazafe lé  m en e t röv id  idő re  m eg áll 
tu n k  P riv ig y én  (P riev idza ) az ó v á ro sb an . In n e n  u tu n k  
Z ó lyom ba (Zvolen) v e z e te tt .  Az e s té t a  szk lenói völgy 
egy  h a n g u la to s  „h eg y i é tte rm é b e n ”  tö l tö t tü k .

M ájus 29-én d é lu tá n , a  g y á rlá to g a tá s  u tá n  B esz te rce 
b á n y á ra  (B an sk á  B y str ic a ) m e n tü n k , aho l az óváros 
m ű em lék e it te k in te t tü k  m eg. E z u tá n  a közeli H a rm a - 
nec-vö lgybe k irá n d u ltu n k .

A  g y á r lá to g a tá s t  k ö v e tő  ebéd  u tá n  hazafe lé  v e t tü k  
u tu n k a t .  Ú tk ö z b e n  azo n b an  m e g te k in te ttü k  az ősi 
b en césap á tság  g ó tik u s  te m p lo m á t G aram szen tbenede- 
k en  (H ro n sk ÿ  B en ad ik ), m a jd  L év áv a l (Levice) ism er 
k e d tü n k  m eg.
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A lá to t t a k a t  az ú tib eszám o ló n  sok  d iafe lvéte lle l 
e le v e n íte ttü k  fel.

V égül k ö szö n e tü n k e t sze re tn én k  k ife jezn i m in d azo k 
n ak , a k ik  ta n u lm á n y u tu n k a t  lehe tővé  te t té k , ille tve  
s ik e ré t e lő seg íte tték . Franti&ek S tu lá k  v ezérig azg a tó n ak  
a  g y á r  m eg lá to g a tá sá é rt, M oravitz  Péter ta n á c sa d ó n a k  
a  ta n u lm á n y ú t sz lovák ia i m egszervezéséért, a  kohóbeli 
m érn ö k k o llég ák n ak  a  szívélyes fo g a d ta tá s é r t  és m a 

g y a rá z a to k é r t , Ébert A n d rá s  k o h ó m érn ö k n ek  a  selm eci 
k a lau z o lá sé rt, dr. H orváth  J á n o s  ig azg a tó n ak  az in g y e 
nes a u tó b u sz é rt , Gál M ik ló s  au tó b u szv eze tő n ek  fá 
ra sz tó  m u n k á já é r t ,  I z s a y  Ferenc k o h ó m érn ö k n ek  a  t a 
n u lm á n y ú t tö b b  hó n ap o s h aza i e lő k ész íté séé rt és végül, 
de n em  u to lsó  so rb an  az O M B K E  szem élyzetének  az 
adm in isz trác ió s m u n k á é r t.

P y

Könyvismertetés
Dr. K a ri S tö lze l:  G iessere ip rozesstechn ik . (ö n tö d e i  

gyártási fo lyam a tok .) A  VEB D eu tscher V erlag  fü r 
G ru n d sto ffin d u str ie  k iadó  L ipcsében  az  ön tödei g y á r 
tá s i fo ly am a to k a t kom pexen  tá rg y a ló  szakkönyvnek  
m á r  3., á tdo lgozo tt k ia d á s á t je le n te tte  m eg. A  m ű  255 
o lda l te rjed e lm ű , 165 á b rá v a l és 18 táb láza tta l. A  sze r 
ző a  fre ib e rg i B ányászati A kadém ia  ö n té sz e ti T anszé 
k ének  ta n á ra , a k i a z  ön tödék  gépesítésének  és az  ön tö 
dei gy á rtá si fo lyam atok  v izsg á la tán ak  v ilág szerte  e lis 
m e r t szak é rtő je . A  k ö n y v e t m á r orosz n y e lv re  is le fo r 
d íto tták , és m ás o rszágokban  is a lap v e tő  fo rrá sm u n k á 
n a k  szám ít. Az N D K -ban  egyetem i tankönyv , d e  a  
szerző szán d ék a  sze rin t az  ön tödék  fe jlesz tésével fog 
lalkozó tervező - és üzem i m érnököknek  is hasznos se 
g ítséget n y ú jt  p ro b lém áik  m egoldásához.

A  könyv  a  következő  fe jeze tek re  tagozódik:
1. B eveze tés, a term elési fe lada t, a prob lém a  m eg h a tá 

rozása
2. A z  ön tvén yg yá rtá s fo lyam a ta
3. A  gyártási fo lya m a t fe jlődése

R övid  ism erte té s  a  kézi g y á rtá s tó l a  kom plex  gépe 
s ítésig  m eg te tt ú tró l. A  kü lönböző  fokozatok  te rm e lé 
kenység i és gazdaság i kérdései.
4. A z  ön tödei in tegrá lt gyártási fo lya m a t
4.1 E lm éle ti a lapok

A  szerző a  fo ly am at in te g rá lá sá n a k  m egfelelően h a 
tá rozza  m eg az  öntödei részfo lyam atok  a lap v e tő  je llem 
zőit, k ü lönbsége t téve  a  s ta tik u s  és d in am ik u s fo ly am a 
tok  között. A  te rm elési fe la d a to k a t a  fo lyam attípusok  
sze rin t osztályozza.
4.2 A z  ön tvén yg yá rtá s gyakorla ti fo lyam a ta

A  fő  te rm e lő fo ly am ato t a  fo rm akészítés je len ti, b e le 
é r tv e  a  fo rm ák  leön tésé t és ü r íté sé t is.

A  szerző az  egyes fázisokkal, ille tv e  fo ly am atrészek 
k e l összefüggésben ism erte ti a  legkorszerűbb , á lta lá 
b an  au to m a tik u s  m űködésű  gépeket és rendszereke t. A 
g y a k o rla tb a n , is jó l h aszn á lh a tó  szám ítási m ódszereket 
közöl a részfo lyam atok  k ap a c itá sá n a k  m eg h a tá ro zásá 
ra . A hatékonyság  szem p o n tjáb ó l v izsg á lja  a  fo rm ázó 
fo ly am at összefüggéseit a  k iszolgáló üzem részekkel, a  
m agkészítéssel, fo rm ahom ok-előkészítéssel.

K ü lönösen  nagy részletességgel tá rg y a lja  az  egyik  
legbonyo lu ltabb  és legnehezebb  összehangolható  k a p 
csolat, a  fo rm ázás és az  o lvasz tás sz in k ro n izá lásán ak  
kérdését. A  fe jeze t v iszonylag rö v id en  foglalkozik  a  
szek rény  n é lkü li fo rm ázássa l, a  kok illaön tésse l és a  
leg ú jab b  e ljá rá so k  közü l a  vákuum fo rm ázássa l.

4.3 F orm ázóanyag -fo lyam a t
Ez a  rész lényegében  a  nyersfo rm ázás hom okkörfo 

ly am a táv a l foglalkozik. Ism erte ti a  ko rsze rű  hom okelő 
készítő  berendezéseket, am ely ek  au to m a tik u san  b izto 
s í t já k  a  szükséges nedvességet és az  egyéb  technológiai 
je llem zők  op tim um át.
4.4 M agkészítés

A  m agkészítést ugyancsak  e lsőso rban  m in t fo lyam a 
to t v izsgálja , kü lönös te k in te tte l a  kész m agok s z á llí tá 
sá ra , közbenső tá ro lásá ra .
4.5 O lvasztó -ön tő  fo lya m a t

Ez a  fe je ze t rendszerezi a z  o lvasz tóberendezéseke t a  
fe lhaszná lási cél szem pon tjábó l, kü lönös te k in te tte l az  
o lvasz tási te lje s ítm én y re , és a  fo lyékony  fém  szo lg á lta 
tá sá n a k  fo lyam atosságára . Szám ítási m ódszereket és 
g ra fikus m ego ldásm ódokat ism e rte t kü lönböző ön töde 
típu sok ra .

5. A z  ö n tv é n y e k  tovább i keze lése  fo lyam a tos ü ze m 
m ódban.

R öviden  tá rg y a lja  az  ön tvén y tisz títá s  ko rsze rű  gép 
típ u sa it és v ázo lja  ezek  k ap cso la tá t a  fo lyam atos üzem 
m ód k ia lak ítá sá ra .

6. össze fog la ló  m egá llap ítások, m e to d ika i irá n ye lvek

A  fe jezet hangsú lyozza az  ön tödei gy á rtá si fo lyam a 
tok  szám ításokon  a lap u ló  m eg tervezésének , k ia la k ítá sá 
n a k  je len tőségét. N éhány  m etod ika i ú tm u ta tá s t a d  a  
fo lyam atok  szám szerű  m eghatározásához.

A könyv  97 fe ldo lgozott iro d a lm i fo r rá s t közöl, m e- 
lyelj tovább i k iegészítő  ism ere tek  szerzésére  is a lk a l 
m asak.

A könyv  je len tősége  a b b an  van , hogy az  ön tv én y 
g y á rtá s t te ljes  egészként, in te g rá lt fo ly am a tk én t v izs 
g á lja  és é rtéke li. Az e lm éle ti szám ítási m ódszereken  
k ív ü l m in d e n ü tt g y ak o rla ti p é ld á k a t közöl, e lőseg ítve  a  
könyv  széles k ö rű  fe lh aszn á lh a tó ság á t.

M ivel a  m agyar ön tészeti iroda lom ban  eddig  csupán  
egyes részfo ly am ato k ró l je le n te k  m eg hason ló  je llegű  
tanu lm ányok , a  könyv  m in d azo k n ak  a  szak em b erek 
n ek  a já n lh a tó , a k ik  a z  ön tv én y g y ártá s  fe jlesz tésében  
é rd ek e ltek , m e r t m u n k á ju k h o z  igen  nagy  seg ítséget 
n y ú jth a t.

C élszerű  vo ln a  a  könyv  m ag y ar ny e lv ű  k iad ása  is, 
hogy az  ism ere tan y ag  szélesebb  k ö rb en  is h aszn o síth a 
tó  legyen.

P. A.

Ja. B. A r s z o v : S z ta linüe  o tlivk i. (A cé lö n tvén yek .)  
M oszkva, 1977. M asinosztroeine , 176 o ldal, 121 áb ra , 8 
táb láza t, 19 iro d a lm i h ivatkozás.

A könyv  az  1974-ben m eg je len t bo lgár k iad ás orosz 
nye lvű  fo rd ítása .

A k o rszerű  acélön tészeti ism e re tek e t a  szerző  szá 
m os ön tészeti tu la jd o n ság  és tö rvényszerű ség  v izsgála 
ta  te ré n  végze tt s a já t  k u ta tá s i e redm ényeive l egészí
te t te  ki. T udom ányos igényességgel elem zi az  a cé l k r is 
tá lyosodási fo ly am ata it, a z  o lv ad ék  fo lyékonyságá t és 
a  beöm lőrendszer k ia lak ítá sá t, a  csonka ön tv én y ek  k i 
a la k u lá sá n a k  a  m eg ak ad á ly o zásá t b iztosító  fe lté te leket.

A m onográfia  az  a cé lö n tv én y ek  zsugorodási h ib á it az  
acél fiz ik a i-k ém ia i tu la jd o n ság a iv a l, az  ön tvény  a la k já 
val és fa lv as tag ság áv a l hozza összefüggésbe. Segítséget 
n y ú jt  a  fe lön tések  a la k já n a k , m ére te in ek  és e lhelyezé- 
zének  kido lgozásában . K ü lön  is figyelm et é rd em e l az  
ön tészeti feszü ltségekkel és a  m eleg repedésekkel fog 
lalkozó fejezet. A feszü ltségek  és a  repedések  k ia la k u 
lási m ech an izm u sán ak  elem zése u tá n  a  szerző  m ódsze 
re k e t jav aso l a m eleg repedékenység  v izsg á la tá ra , és 
vázo lja  a  repedések  e lk e rü lésén ek  lehetőségeit. F e ldo l 
gozza az  acé lö n tv én y ek en  képződő ráégések  sa já to ssá 
g a it a  fekecselésse l és m ás techno lóg ia i lehetőségekkel 
e lé rh e tő  eredm ényeke t.

Az acé lö n tésze t háro m  ré sz te rü le té t, a  szénacélok, a  
m angánacé lok  és a  k ró m -n ik k e l acé lok  ö n tésé t egy-egy 
k ü lön  fe jeze t ism erte ti.

A könyv  a lapos m eg ism erése  hasznosan  h o zzá já ru l 
h a t acé lö n tésze tü n k  sz ín v o n a lán ak  em eléséhez.

K. T.
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С О Д Е Р Ж А Н И Е I N H A L T

Ковач, Л .:  Ж изнь и работа Л айош а К атоны  . . .  С 205

На рубеже нынешнего столетия Лайош Катона 
являлся значительным деятелем венгерской 
литературы в области производства отливок и 
кроме этого он занимался и другими отраслями 
металлургии. Автором описан жизненный путь 
Л. Катоны, изложена его общественная и произ
водственная деятельность, и обрисован его ха
рактер. В конце работы составлена полная 
библиография работ Катоны, написанных на вен
герском языке.

П инт ер , А .— Ш токкер, К .:  Возможности приме 
нения м анипуляторов в литейных ц е х а х ......... С 276

После пересмотра и анализа основных понятий 
и принципов действия манипуляторов и робо
тов, авторами изложены возможности примене
ния этих в литейных цехах. Изложены отечест
венные планы для одного робота, предназна
ченного для выбивки отливок из опоки.

K ovács, L .:  Leben und T ä tigke it von Lajos K a to n a  S 265

L ajo s K a to n a  w ar un i die J a h rh u n d e r ts w e n d e  
e in  n a m h a f te r  P fleg e r d e r  ung arisch en  G ießerei 
l i te ra tu r , d e r  sich  au ch  m it v ielen  a n d e re n  G ebie- 
te n  des H ü tte n w e se n s  b e sc h ä f tig t h a t. D er V e r 
fasser m a c h t K a to n a ’s L ebensw eg  b e k a n n t, f a ß t  
seine beru fliche , sow ohl seine V e re in s tä tig k e it 
zu sam m en  u n d  sc h ild e rt seine P e rsö n lich k e it.
A m  E n d e  d e r  A b h an d lu n g  is t die v o lls tänd ige  
B ib lio g rap h ie  K a to n a ’s a u f  ung arisch  ersch ienen  
A rtik e ln  zu finden .

P in tér, A .— S lokker, К .:  A nw endungsinöglic likeiten  
der M an ipu la to ren  in G ie sse re in .............................S 276

N ach  d e r B esch re ib u n g  d e r  .G rundbeg riffe  un d  
d e r  F u n k tio n sp rin z ip ien  beh an d len  die V erfasser 
d ie M öglichkeiten  d e r A nw endung  von  M an ip u la 
to re n  un d  R o b o te rn  in  G iessereien. E s  w erden  die 
u n g arisch en  P ro je k te  fü r  einen  F o rm k a s te n e n t 
le e ru n g sm a n ip u la to r beschrieben .

C O N T E N T S

K ovács, L .:  L ajos K a to n a ’s life and  a c t iv i ty ............ P  275

L ajo s K a to n a  w as an  em in en t sp ec ia lis t of 
fo u n d ry  te ch n ica l li te ra tu re  in  H u n g a ry , r*to 
w ard s th e  end  of th e  19th c e n tu ry , w ho dealed  
w ith  m a n y  o th e r  do m ain s of m e ta llu rg y  to o . T he 
a u th o r  describes K a to n a ’s p a th  o f life, su m m a r 
izes h is p ro fessiona l a c tiv ity , as w ell as th a t  in  
th e  tech n ica l soc ie ty  of th e  H u n g a ria n  fo u n d ry - 
m en  an d  gives th e  m ain  fe a tu re s  o f his p e rso n a l 
i ty . A t th e  end  of th e  p a p e r  th e  co m p le te  lis t of 
K a to n a ’s H u n g a r ia n  p u b lic a tio n s  is to  be found .

P in tér, A .— S tokker, K .:  Possibilities of app lica tion  
of m an ip u la to rs  in fo u n d r ie s ....................................P 276

A fte r p re sen tin g  th e  p rin c ip les  an d  fu n c tio n in g  
th e  a u th o rs  d iscuss th e  poss ib ilities  of ap p lic a tio n  
of m an ip u la to rs  a n d  ro b o ts  in  found ries. T h ey  
describe  th e  H u n g a ria n  designs fo r a  m a n ip u la to r  
fo r e m p ty in g  m o u ld ing  flasks.





Szerkesztésért felelős :

Ó V Á R I A N T A L

Szerkesztő :

K OV ÁCS LÁ SZLÓ

M ásodszerkesztő:

D R . K O V Á CS T IB O R

Szerkesztő b izo ttság  :
D R . BAKÓ K Á R O L Y , G Y Ö R Ö K  G Y Ö RG Y , H O LLÓ SI B É L A , 
D R . MOCSY Á R PÁ D . D R . N Á N D O R I G Y U LA , D R . PE T Ő  
M ÁR TON , D R . P IL IS S Y  LA JO S, P IN T É R  A NDRÁS, D R . VARGA 
E N D R E , D R . VÖRÖS Á R P Á D N É

A ra jzo k a t k é sz íte tte : LOÓSZ JÓ Z SE FN É

В Н П Ш Ш 1 i s  KOHÁSZÁN LAPOK

ÖNTÖDE
AZ 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  L A P J A

3 0 .(1 1 2 ) évfolyam  12. szám 1979. december

Katona Lajos élete és munkássága
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök

A  századforduló tá ján  a m agyar öntészeti 
irodalom nak jeles m űvelője volt K a to n a  Lajos, a k i 
a kohászat szám os m ás területével is  foglalkozott. 
A  szerző ism erteti K a tona  életútját, összefoglalja  
szakm a i és egyesületi tevékenységét, és felvázolja  
egyéniségét. A  dolgozat végén m egtalálható K a tona  
m agyar nyelvű  cikkeinek  teljes bibliográfiája.

Bevezetés

A kohászat szakosodása, az öntészet önálló 
sulása világszerte csak a m últ század utolsó  
harmadában indult meg. Ugyanerre az időszakra 
esnek a magyar nyelvű kohászati irodalom kez 
detei is. Főbb mérföldkövei: a magyar oktatási 
nyelv bevezetése a Selmecbányái akadémián, a 
Bányászati és K ohászati Lapok megindulása 
(1868), Kerpely Antal A  vaskohászat gyakorlati s 
elm életi kézikönyve c. munkájának (1873— 74) 
és Péch Antal —  kohászati és öntészeti kifejezése 
ket is tartalm azó —  magyar— ném et bányászati 
szótárának megjelenése (1879), és végül a B ányá 
szati és K ohászati Irodalompártoló Egyesület 
(1887), majd ebből az Országos Magyar Bányászati 
és K ohászati Egyesület m egalakulása (1892).

A magyar öntészeti irodalom megalapozásában 
elévülhetetlen érdemei vannak K atona Lajosnak. 
Pályakezdésekor a bányászat épp hogy elvált a 
kohászattól, hiszen az első kohászok csak 1877-ben 
hagyták el az ősi alma matert. K atona Lajos a 
kohászat számos ágazata m ellett a bányászat 
körébe tartozó kérdésekkel is foglalkozott, s ha 
mégis m ost e lap hasábjain foglaljuk össze életét 
és munkásságát, azért tesszük, mert őt tek int 
hetjük az öntészeti irodalom első művelőjének, és 
mert változatos élete és szerteágazó tevékeny 
sége mindenképpen figyelemre méltó.

K atona Lajos utód nélkül halt meg.1 Egykori 
munkatársai és azok közül, akik szem élyesen is- 1

D K  82— 312.6 K a to n a  L ajos

m erhették, ma már kevesen vannak az élők sorá
ban. D olgozatunk megírása ezért nem kis nehéz
ségekbe ütközött. Forrásunk elsősorban a B ányá 
szati és K ohászati Lapok és néhány más folyó 
irat volt. Sokszor csak a terminus ante vagy post 
quem rögzítése volt lehetséges. D e így is kibonta 
kozik egy elismerésekben szegény, de eredmények 
ben gazdag életút, s egy színes egyéniség, am ely 
példaképül szolgálhat az utókornak (1. ábra).

1 Feleségétő l, M á n y o k i Saroltától n em  sz ü le te t t  1. ábra. K a to n a  L a jo s egyetlen ism ert arcképe ( m egjelent 
gyereke . nekrológjában)
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Élete

K atona Lajos 1866. április 21-én született 
N agybányán.2 Az érettségi után, 1884-ben beirat 
kozott a Selmecbányái akadémiára, a vaskohász 
szakra. 1887-ben befejezte a hallgatást, s ez 
után —  az akkori oktatási rendnek megfelelően —  
vasgyári gyakornokként dolgozott Kudzsiron és 
Kabolapolyánán (G yertyánliget).3 Az 1890 októ 
berében tartott államvizsgán vaskohász oklevelet 
nyert.4 Ezután Zólyombrézón, majd 1897-től 
Vajdahuríyadón tevékenykedett.5 1892-ben segéd 
mérnökké nevezték k i.6

A  kincstári vasgyárakban eltöltött 11 év  
alatt megismerte a kohászat különböző területeit, 
köztük az öntészetet is. Ebben az időben K abola 
polyánán kupolókemencéből vasöntvényeket, K ud 
zsiron SM- és tégelykem encéből acélöntvénye 
ket, Vajdahunyadon pedig közvetlenül nagyol
vasztóból vasöntvényeket gyártottak .7 Az itt  
szerzett tapasztalatait és elm életi tudását össze
gezte K atona első nagy tanulm ányában, am ely a 
B ányászati és K ohászati Lapok hasábjain jelent 
meg Modern vasöntészetről [1] címmel.

Már gyakornok korában hozzáfogott az angol 
nyelv  tanulásához. E lső angolból fordított cikke 
[31], am ely egyben első publikációja, 1893-ban 
jelent meg a Lapokban. A nyelvtanulás m ellett 
megkezdte a pénz gyűjtését is, hogy külföldi 
tanulm ányutakat tehessen. Elsősorban az USA  
kohászatát akarta megismerni. A  19. sz. utolsó 
harmada Amerika aranykora. Hatalm as fejlődés 
nek indult az ipar, ezen belül a kohászat, így  nem  
véletlen, hogy K atona it t  k ívánt elsősorban új 
ismeretekre szert tenni.

1897 végén vagy 1898 elején8 indul —  saját 
költségén —  első amerikai útjára. Először Lon 
donba m egy, ahol a műszaki főiskolán előadásokat 
hallgat, és közben nyelvtudását tökéletesíti. Majd 
Sheffield vasgyárait látogatja meg. A ztán áthajó 
zik Észak-Amerikába, ahol a Pittsburgh és Phila 
delphia környéki vas- és acélgyárakat tekinti 
meg. A  tanulm ányút tapasztalatait a Magyar 
Mérnök- és Építész-Egylet K özlönyében (a további
akban MMÉEK) megjelent első nagy cikkeiben 
[92, 93] összegezi.

2 A  szü lő i ház  a  K is  pén zv erő  u tc a  sa rk á n , a  B á n y a 
ig azg a tó ság g a l —  a  h a jd a n i p én zv erő v e l —  szem ben  
á llt. K a to n a  L a jo sn a k  egy  nővére  v o lt. S zá sz  Józse f 
szóbeli közlése

3 B o d fa lv i K a to n a  L a jo s  (1866— 1933). B K L  66 
(1933) 17. sz. (a  to v á b b ia k b a n : N ekro lóg) 349. old.

4 B K L  23  (1890) 18/19. sz. 161. o ld . —  K ohóm érnöki 
o k lev e le t c sak  az 1894. I I I .  30-án  k e lt cs. és k ir . ren d e le 
t e t  k ö v e tő en  a d ta k  ki.

6 Az O M B K E  ta g ja in a k  n év so ra  az 1897. év  végével. 
O M B K E  K özi. 2 (1898) 2. sz. 10. o ld .

6 B K L  25 (1892) 24. sz. 333. old.
7 E d v i I l lé s  A la d á r : A  m a g y a r  v a sk ő b á n y á sz a t és 

v a sk o h á sz a t ism erte té se , k ü lönös te k in te t te l  az 1900. évi 
p á ris i n em ze tk ö z i k iá llítá so n  ré sz t vevő  v á lla la to k ra . 
B u d a p e s t, 1900.

8 A  N ek ro ló g  sz e r in t 1898 ta v a sz á n . E n n e k  e lle n t 
m o n d  az, h o g y  m á r  az M M É E K  1898. m árc iu s i sz á 
m á b a n  m eg je len t c ikke  A z  észak-am erika i E g yesü lt
Á lla m o k  kiválóbb vas- és acélgyárairól [92], am e ly e t
„ ré sz in t k ö zv e tlen  lá tá s ”  a la p já n  ír t .

H azatérve a Szabadalm azott Osztrák— Magyar 
Á llam vasút Társaság resicai vasgyárában helyez 
kedik el mint segédm érnök.9 1902-ben már a nagy- 
olvasztók főmérnöke.10 * Foglalkozik az öntött hen 
gerek gyártásával is, erről később cikkekben [3, 4] 
számol be.

1899- ben jelenik meg az MMÉEK-ban másik 
jelentős dolgozata, az Acélöntészetről [94], amely- 
lyel elnyeri a Hollán-pályadíjat.11

1900- ban Párizsba utazik, ahol a The Iron and 
Steel Institute szeptember 19-i ülésén felolvassa 
Tervezd és javaslat hengerműszerkezet egyszerűsí
tésére című előadását [95],12 s megnézi a világki
állítást [96].

1904-ben indul második amerikai útjára, a 
Saint Louis-i kiállítás megtekintésére. A B K L  ez évi 
10. számában megjelent hír szerint: „Lapunk ol 
vasóit a kiállítás nevezetességeiről közvetlen  
tudósítónk útján fogjuk tájékoztatni, amennyiben  
eddig sikerült K atona Lajos szaktársunkat a vas- 
kohászati rész ösmertetésére [ . . . ]  megnyerni. 
K atona Lajos már el is u tazott [ , . . ] ”13 Mégis 
—  nem tudni, miért —  nem jelenik meg tőle egyet 
len beszámoló sem. 14

Amerikából hazatérve Budapesten telepedik le.15 
A következő évben már N yustyán találjuk mint 
a Magnezitipari R t. főmérnökét,16 de rövidesen 
visszaköltözik Budapestre,17 s egy ideig a Magyar 
Lágyvas és Acélöntöde R t. a munkahelye.18 
1906 végén magánmérnök lesz.18

Ez idő tájt már élénken foglalkoztatja az elekt 
romos vasolvasztás, azaz a villam os nagyolvasz 
tók, am elyekkel több országban kísérleteket foly 
ta ttak  [37]. Az OMBKE 1906 évi közgyűlésén, 
Zalatnán felolvassa az erről a témakörről írt 
előadását [6].20 Az Egyesület budapesti osztályá 
nak gyűlésén pedig a réz elektromos olvasztásáról 
tart nagy érdeklődéssel kísért előadást [7].21

Ebben az időben kerülnek előtérbe a kohászat
ban a villam os kemencék. E. Stassano 1898-ban 
villam os aknás kemencében vasércet redukál. 
P. Héroult acélgyártó ívkem encéjét és F . A.

9 A z O M B K E  ta g ja in a k  n é v so ra  az 1898. év  végével. 
O M B K E  K özi. 3 (1899) 3. sz. 21. old.

10 Az O M B K E  ta g ja in a k  n év so ra  az 1902. óv végével. 
B K L  36 (1903) I .  k . 8. sz. 507. old.

11 M M É E K  34 (1900) 5. sz. 97— 98. old.
12 S tah l u . E isen  20  (1900) 18. sz. 973. o ld . A  N ekro lóg  

sze rin t az e lő ad á s t e lk é r té k  a  S ta h l u . E isen b en  való  
közlésre , de tö b b  év fo ly am  á tn ézése  so rán  sem  b u k k a n 
tu n k  rá .

13 B K L  37 (1904) I .  k . 10. sz. 673— 674. o ld . —  A  c í 
m ek  és az  id éze tek  közlésekor a  m a i h e ly e s írá s t k ö v e t 
tü k , de  m e g ta r to t tu k  az idegen  sz a v a k  k o rab e li írá s 
m ó d já t.

14 A  k iá llítá s ró l A ltnéder Ferenc  és egy  L . n év je lű  
szerző í r t  összesen négy  jeg y ze te t.

15 A z O M B K E  ta g ja in a k  n é v so ra  az 1904. é v  végével. 
B K L  38 (1905) I .  k . 2. sz. 125. old.

16 Az O M B K E  ta g ja in a k  n év so ra  az 1905. év  végével. 
B K L  39 (1906) I .  k . 2. sz. 132. old.

17 1906 jú liu sá b a n  m á r B u d a p e s te n  fize ti be  az 
eg y esü le ti ta g d íja t .  B K L  39 (1906) I I .  k . 16. sz. 262. old.

18 N ekro lóg , 350. old.
19 Az O M B K E  ta g ja in a k  n év so ra  az 1906. év  végével. 

B K L  40 (1907) I . k . 2. sz. 133. old.
20 B K L  39 (1906) I I .  k . 18. sz. 373— 374. old.
21 B K L  39 (1906) I I .  k . 23. sz. 722. old.
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К  jeliin indukciós kemencéjét 1900-ban helyezik 
üzembe. Érthető tehát a magyar szakemberek 
érdeklődése a kérdéskör iránt. Az Egyesület 
feliratot intéz a kormányhoz, és a pénzügym inisz 
ter a javasolt két szakembert, K atona Lajost és 
Altnéder Ferenc fémkohómérnököt ki is küldi az 
elektromos vas- és acélgyártás, valam int az ércek 
elektrosztatikus és mágneses szeparálásának tanul
mányozására. R észletes úti programjukat, az 
Egyesület igazgató tanácsának ülése v itatja  m eg.22

1907 augusztusában kelnek útra Németországon  
át Svédországba,23 ahol indukciós kem encéket 
tekintenek meg és a furulundi rézérc-előkészítő 
m űvet. Október elején áthajóznak Angliába, 
majd innen Kanadába. Ezután az USA követ 
kezik. Chicagóban felkeresik a „sokat em legetett 
és feldícsért” U nited  States Steel Co.-t, Brit 
Columbiában réz- és ólom olvasztókat tanulm á 
nyoznak. A  következő év  elején K atona már 
Ausztráliából küldi úti beszám olóját. I tt  fém ko 
hászati üzem eket és aranymosókat látogatnak  
meg. Visszatérve Európába, Olaszországban 
Stassano gyárát keresik fel, am ely kizárólag villa 
mos kem encével dolgozik, s ércekből közvetlenül 
acélt gyárt. A  tanulm ányút utolsó állomása 
Franciaország [9].

Hazatérése után K atona szabad előadásban is 
m ertette utazását az Egyesület igazgató tanácsá 
nak ülésén,24 tanulm ányúti jelentései pedig a 
BK L-ben [10, 11] és különlenyom atban is m eg 
jelentek.

1909 májusában a pénzügyminisztérium  az 
OM BKE kérésére Londonba küldi K aton át,25 26 
ahol а V II. alkalm azott kém iai kongresszuson elő 
adást tart Gáz alakú tüzelőanyagok alkalmazása 
nagyolvasztóban cím m el.20

A következő évben negyedm agával ism ét az 
USA-ba utazik állami kiküldetésben, hogy a föld 
gáz term elését és felhasználását tanulm ányozza. 
Felkeresik az olajban és földgázban gazdag álla 
mokat és a Steel Corporation pittsburghi gyárát, 
am ely földgázt használ [16, 17]. Még ugyanebben  
az évben, októberben K atona m agánm egbízatás
ban újra az USA-ba utazik, hogy a m agnezitku 
tatást és -feldolgozást tanulm ányozza.27

1910-ben kinevezik —  öt évre —  a Selmecbányái 
akadémia állam vizsga-bizottságába.28 (1922-ben 
a tavaszi állam vizsgán Sopronban „exam inátor” .29 
1925-ben a pénzügyminiszter újabb négy évre k i 
nevezi az állam vizsga-bizottságba.30)

K atona továbbra is magánmérnökként dolgo 
zik, hirdeti is a B K L -ben.31

22 B K L  40 (1907) I .  k . 12. sz. 787— 788. old.
23 S to ck h o lm b ó l tá v i r a tb a n  ü d v ö z lik  az E g y esü le t 

b u d a p e s ti  k ö zgyű lésé t. B K L  40 (1907) I I .  k . 20. sz. 
453. old.

24 B K L  41 (1908) I .  k . 10. sz. 684. old.
25 A z ig azg a tó  ta n á c s  „ k é t  szak eg y én ”  k ik ü ld é sé t 

k é rte  a  p én zü g y m in isz tré iu m tó l. B K L  42 (1909) I .  k . 
1. sz. 59. old.

26 S ta h l u . E isen  29 (1909) 24. sz. 914. old.
27 N ekro lóg , 350. old.
28 B K L  43 (1910) I .  k . 8. sz. 627— 528. old.
29 B K L  55 (1922) 7. sz. 106. old.
30 B K L  58 (1926) 6. sz. 94. old.
31 A B K L  47 (1914) é v fo ly am án ak  h ird e té se i k ö z ö tt.

1913-ban Zsigmondy Árpáddal egy újabb —  
svédországi és norvégiai —  tanulm ányútra nyújt 
be tervet, ennek tárgya az elektromos nyersvas- 
gyártás és a szegényvasércek előkészítése lenne.32 
Az E gyesület igazgató tanácsa tám ogatja az ügyet, 
de pénzügyi nehézségek m iatt a terv nem valósul 
m eg.33 E gy  év  m úlva kitör az első világháború.

1915-ben K atona a Lipták és Társa Rt.-ben  
tüzeléstechnikai feladatokkal foglalkozik.34 1916- 
ban ism ét magánmérnök.35 Az év végén többed- 
m agával az enzensfeldi lőszergyárat tanulm ányoz 
za, hogy a következő évben közreműködjön a 
Magyar Lőszergyár R t. üzembe helyezésében. 
A vállalat főmérnöke, majd üzemfőnöke lesz, a 
Tanácsköztársaság idején pedig a munkástanács 
m ellett műszaki tanácsadó [25].

Az első világháború a latt a műszaki, elektro 
technikai és hadifém bizottság tagja, az it t  kifej 
te t t  „hazafias és önzetlen m űködéséért” a keres
kedelemügyi miniszter 1919-ben köszönetét fejezi 
ki.30 1918 őszén kinevezik a Mérnöki Tanács bi
zottságába,37 1919 elején pedig az Országos Mun
kaügyi Tanács bányászati és kohászati szakosz 
tá lyáb a .38 A Tanácsköztársaság alatt K atona in 
d ítványozza az OMBKE választm ányának, hogy  
ajánlja fel illetékes helyen az E gyesület szolgála 
ta it .39 A küldöttség április 3-án fel is keresi Garbai 
Sándort, a Forradalmi Korm ányzótanács elnö 
két.40

A  Tanácsköztársaság leverése után K atona  
Lajos egy  ideig ism ét m agánm ém ök,41 majd 1920- 
ban a Ganz és Társa R t. K őbányai úti gyárában 
helyezkedik el, ahol az acélgyár, az öntödék és a 
kovácsm űhely főnöke lesz. 1927-ben felmond, és 
ism ét magánmérnök lesz, de még 1930-ig a Ganz
ban m űszaki tanácsos.42

1927- ben még egy öntészeti tárgyú cikksorozata 
jelenik meg, ezúttal a Technika c. folyóiratban, 
a vasöntödéi önköltségszám ításról [113].

1929-ben felkérik a diósgyőri kovácsm űhely 
felülvizsgálatára. Az üzem korszerűsítését K atona  
javaslatai alapján rendelik el.43

1928- ban az újból megalakult Mérnöki Tanács 
tagjává nevezik ki, s ezt 1931-ben további három 
évre meghosszabbítják.44

Ekkor már súlyos beteg.45 1931. november 14-én

32 B K L  46 (1913) I I .  k . 8. sz. 616. old.
33 B K L  46 (1913) I I .  k . 13. sz. 49— 60. old.
34 N ek ro lóg , 360. old.
35 A z O M B K E  ta g ja in a k  n é v so ra  1916. I .  1-én. 

B K L  49 (1916) I .  k . 4. sz. 146. old.
36 М М Ё Е К  53 (1919) 7. sz. 66. old.
37 B K L  51 (1918) 23. sz. 389. o ld .
33 B K L  52 (1919) 6/6. sz. 72— 73. old.
39 B K L  52  (1919) 9. sz. 119. old.
40 U o. 115— 116. old.
41 A  B K L  53 (1920) év fo ly am án ak  h ird e té s i r o v a tá 

b a n , a  b á n y a m é rn ö k i (!) m a g á n iro d á k  k ö z ö tt :  K a to n a  
L a jo s  ok i. k o h ó m érn ö k , B u d a p e s t, B o rs  u . 18. I .  em .

42 N ekro lóg , 350. old.
43 L K M  L e v é ltá ra , 12/eln. 1929. —  K isze ly  G yu la : A  

d iósgyőri v a sk o h á sz a t 200 éve. I I .  rész. K é z ira t . M iskolc, 
1970. 349. old.

44 B K L  61 (1928) 2. sz. 38— 39. o ld .; 64 (1931) 8. sz. 
185. old.

45 R é g ó ta  b o tta l ,  k issé s á n t í tv a  já r t .  M u n k a tá rsa i 
a  G an zb an  „ s á n ta  H é p h a isz to sz n a k ”  h ív tá k . B örzsönyi 
K á ro ly  szóbeli közlése.
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A cikkek és közlemények megoszlása témakörök szerint
1. táblázat

T ém ak ö r 1900—
ig

1901—
05

1906—
10

1911—  
15

1916—
20

1921 —  
25

1926—
31

Össz.

V asip a r á lta lá b a n 2 3 3 6 2 1 17
V as- és acé lg y á rtá s — 6 8 4 — — — 18
F é m k o h á sz a t — — 3 2 1 — — 6
Ö ntésze t 3 2 1 — 1 — 1 ■ 8
K ép lék en y  a lak ítá s 2 2 3 1 — — — 8
A n y ag tu la jd o n ság o k , a n y ag v iz sg á la t 5 3 3 — 2 — 3 16
T ü ze lés tech n ik a , kem encék — — — 3 — 2 2 7
F ö ldgáz , g en e rá to rg áz — — 2 7 1 — — 10
B á n y á sz a t, ércelőkészítés — 1 2 1 1 — — 6
Szociális kérdések — 4 1 3 1 — 1 10
E g y éb 2 1 2 2 1 — — 8

Ö sszesen 14 22 28 29 10 2 8 113

még részt vesz az OMBKE választm ányi ülésén,46 
s ez évben jelennek meg utolsó publikációi is a 
BK L-ben ([30] s három recenzió a Szemle rovat 
ban).

1933. július 4-én halt meg,47 két napra rá a 
Farkasréti tem etőben helyezték nyugovóra.48 A 
sírnál dr. Bartel János műszaki igazgató m ondott 
búcsúbeszédet.49 A BK L-ben és az MMÉEK-ban 
Kail József, a Ganz vezérigazgatója —  aki K ato 
nával együtt végzett Selmecen —  írt nekrológot.50

Szakmai munkássága

K atona Lajos szakmai munkásságát m egjelent 
cikkei alapján tekintjük át. Tesszük ezt azért, 
m ivel hátrahagyott írásai képezik szinte egyetlen  
forrásunkat, és mert K atona azokat a problémá
kat, am elyek foglalkoztatták, ha néha időben el 
tolódva is, de publikációk formájában nyilvános 
ságra hozta. Mint már em lítettük, K atonát a ko 
hászat és az öntészet úgyszólván valam ennyi része, 
de a határterületek, továbbá gazdasági és szoci
ális kérdések is érdekelték. Szakmai tevékenységét 
a gyakran változó munkahelyei, az ország iparát 
foglalkoztató aktuális kérdések, a hivatalos meg
bízatások, s nem utolsó sorban saját érdeklődése 
orientálták. Az 1. táblázat K atona magyar nyelven  
megjelent 113 cikkének és közleményének tem a 
tikus és időszak szerinti megoszlását mutatja.

K atona korán, még segédmérnökként kezdett 
az öntészettel foglalkozni, s rövidesen két nagy, 
összefoglaló munkát te tt  közzé.

1894-ben jelenik meg a BK L  hasábjain 14 fo ly 
tatásban a Modern vasöntészetről [1] című jelentős 
dolgozata, melyről később51 ezt írja: , , [ . . . ]  több  
angol szerző művéből kom piláltam  össze, s a sa 
ját tapasztalatom ban észlelt mozzanatokkal bőví
tettem  k i.” A cikk bevezetésében elmondja: „A 
jelen sorok célja a mintázásban és öntésben ú tba 

46 B K L  64 (1931) 24. sz. 628. o ld .
47 B K L  66 (1933) 13/14. sz. 308. old.
48 A  33/3 pa rce lla , I I .  sor, 29. sz. sírh e ly re , am e ly e t 

nem  ú j í to t ta k  m eg. S ír ja  m á r  n incs m eg.
49 N ekro lóg , 351— 352. old.
50 U o. 349— 361. o ld . —  M M É E K  67 (1933) 37/38. sz. 

207— 208. old.
51 A  [94] b evezetésében .

igazításokat adni a tervező mérnököknek és gyár 
vezetőknek, valam int a m intaasztalosoknak.” 
Mintegy 37 oldalon, 102 ábra és egy diagram kísé 
retében, számos példa bem utatásával ism erteti az 
nyers és szárított formák készítését, valam int a 
agyagformázást, ezek anyagait és eszközeit, s rö 
viden érinti az olvasztást és öntést, az öntöttvas 
metallurgiáját is.52

Az acélöntvénygyártás a X IX . század végén 
még viszonylag új technológiának szám it, de „a 
vasöntő m űvek minden gáncsolása és az acélönt
vények megbízhatóságáról terjesztett rossz véle 
mény dacára egyre tért hódít” . Erről a témáról ír 
cikket K atona az MMÉEK-ban a következő év 
ben. Az Acélöntészetről [94] című munka két fo ly 
tatásban, 18 oldalon, 39 ábrával és 6 táblázattal 
jelenik meg. A vas és az acél egym ástól eltérő 
tulajdonságainak áttekintése után a m intakészí
tésről, a formázóanyagokról, a formázásról (2. áb
ra), az acél gyártásáról és öntéséről szóló fejezetek 
következnek. A cikk elnyeri az 1899. év i Hollán-

I r 

0

O n to  t o i o b & r f .

t0.37S-Z\

2. ábra. V a sú ti kerék fo rm á ja  [94]

a  — formaszekrény, b —- fedőszekrény, n  — nyomófej, ö öntőtölcsér, 
s z  — szellőzőcsap, v  — mag

5Î A  c ik k  rész le tes ism e rte té sé t lásd  К ( ovács)  L (á s z ló ) : 
Ö n tö d e  29  (1978) 8. sz. 188— 191. ol<jl.

268 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 12. szám



ч

4

pályadíj második fokozatát. A  díjat odaítélő b i 
zottság indokolásában többek között m egálla 
pítja: ,,E cikkelyben olyan tárggyal állunk szem 
ben, m ely az utóbbi években óriási lendületet 
nyert, s napról-napra nyer fontosságában. [ . . . ]  
E cikkelyével K atona Lajos a magyar technológia 
tudom ányát előbbre v itte, miről az elismerés is 
tanúskodik, m ellyel cikkelyét szakkörökben fo 
gadták.”53

K atona két öntészeti monográfiája érdekes be 
pillantást nyújt a magyar öntészeti szaknyelv 
korabeli állapotába is. Második cikkében változtat 
az első nómenklatúráján, am ennyiben modell he 
ly e tt mintát, minta helyett formát, velőzet he 
ly e tt magot ír, tehát már a ma használt kifejezé
sekkel él.54 A szaknyelv ápolása Katonának egész 
életében szívügye volt.55 56

K atona a resicai vasgyárban foglalkozott hen
germűi hengerek öntésével is. 1902-ben kezdte el 
kísérleteit a „kemény kérgű” hengerek gyártá 
sának bevezetése érdekében. Meghatározta a leg 
kedvezőbb vegyi összetételt és kokilla-hőmérsék- 
letet [3]. Az olvasztóberendezések és a nyers vasak 
m egváltozása m iatt gondot okozott Resicán az 
öntöttvas hengerek „foltossága” is. Ennek kikü 
szöbölését ugyancsak sikerült megoldania [4].5e 
U gyanebben az időben jelent meg az Engineering 
nyomán írt rövid közleménye az öntöttvas lehűlése 
közben végbemenő térfogatváltozás méréséről és 
eredményeiről [46].57

Mintegy két évtizedes szünet után K atona 1927- 
ben jelentkezik ism ét egy nagyobb, folytatásokban  
közölt öntészeti cikkel a Technika hasábjain 
Önköltségszámítás vasöntödékben [113] címmel. Öt 
öntödében szerzett tapasztalatait dolgozza föl. 
Idézzük a cikk bevezető m ondatát, am ely kitűzi 
a célt, s egyben szem lélteti K atona remek stílusát 
is: „H a a vasöntészetre vonatkozó irodalmat 
végiglapozzuk, látjuk, hogy kedvenc műszaki 
részlet volt, és még ma is az a kupolókemencének 
alakítása, ahol százféle lehetőség nyílik a belső 
kontúr összehúzása, a fúvókák nyílásánál a négy- 
szögletes és a kör alak minden változatának al
kalmazása, a bélelés készítése, a gyűjtőm edence 
előépítése, az elhelyezés és a kapcsolat számos 
változatának felhasználásával szabadalm at sze 
rezni, s esetleg egyik alaknak a másikkal való gaz 
dasági összehasonlítása révén azt a filléres m eg 
takarítást kim utatni, am ely ha nemcsak papíron 
volna meg, hanem a valóságban is, úgy még mindig 
elhanyagolhatóan kis szerepet játszanék az önt 
vény egész önköltségével szemben addig, míg az 
egész öntödeüzem az önköltség szempontjából 
teljesen rendbe hozva s állandósága b iztosítva

53 M M É E K  34 (1900) 5. sz. 98. old.
54 D e a z é r t becsúszik  a szövegbe és az á b rá k b a  egy- 

egy  modell, velőzet. Ö n tésze ti szak n y e lv ü n k  k ia la k u lá sá 
n a k  tö r té n e te  m ég m eg írásra  v ár.

55 T öbb  szak n y e lv i b iz o tts á g b a n  k ö z rem ű k ö d ö tt. 
B K L  53 (1920) í  1/12. sz. 95. o ld .; 64 (1931) 12. sz. 
284— 285. old.

56 A  h en g erg y ártá ssa l foglalkozó c ikkek rő l bővebben  
lá sd  K ovács László : Ö n töde  26 (1975) 5. sz. 115— 117. old.

57 Is m e r te ti  K ovács L ászló : Ö n töde  27 (1976) 6. sz.
142— 143. old.

3. ábra. A  K atona-féle  hengerjárat [95]

a , b — csapágy, c — talpgerenda, d  — fedőgerenda, e — állványcsavar, 
/ — csavaranya, g  — kettős ék, i — tengely, к — talpkeret, l — fedő-

keret

nincsen.” K atona a táblázatosán közölt szám ítá 
sokat tételenként elemzi. Az egyik (budapesti) 
öntödét meg sem nevezi, mert „helyes önköltség 
szám ítást [ . .  . ] ez a gyár, illetőleg m űhely soha 
sem csinált” .

A hengerlés is kezdettől fogva foglalkoztatja  
K atonát. A The Iron and Steel Institu te párizsi 
ülésén, 1900. szeptem ber 19-én adja elő a henger
műszerkezet egyszerűsítésére te tt  javaslatát, a- 
m elyet az M MEEK még ugyanebben az évben 
leközöl [95]. Abból indul ki —  és ezt saját méré
seivel is alátám asztja — , hogy a nagy tömegű, 
több üreget tartalm azó hengerek meghajtása nem  
gazdaságos. A  Katona-féle hengerjárat (3. ábra) 
lényege, hogy csak egy ürege van: a henger egy  
vasúti kerékhez hasonló korong. Ehhez a munká
jához kapcsolódik A vas és acél hengerléséhez szük
séges erő meghatározása [97] című tanulm ánya, 
amelyben képletet vezet le a hengersor és a haj 
tóm otor szerkesztésére.

Az első világháborút megelőző évtizedben K a 
tona érdeklődése a vas- és acélgyártás, különösen 
az elektromos kemencében való kohósítás felé 
fordul.

1905-ben jelenik meg a BK L-ben tanulm ánya 
a kovácsvasnak ércből való közvetlen előállításá 
ról [2]. Tégelyben végzett kísérletek és elméleti 
megfontolások alapján arra a következtetésre ju 
to tt, hogy gáznemű tüzelőanyaggal redukálva a 
vasércet, meg lehet akadályozni a vas karbonizá- 
lódását.58 E lm életét 1907-ben termokémiai szám í
tásokkal és egy aknás kemence tervével egészíti

53 V itá b a  száll vele V a jk  Józse f : B K L  38 (1905) I I .  k . 
17. sz. 292— 297. old.

4
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„«* ш з е з

4. ábra. A z  elektromos vasolvasztásról írt ú ti  jelentés 
kü lön lenyom atának belső c ím lap ja

ki [8]. 1909-ben Londonban, а V II. alkalm azott 
kémiai kongresszuson erről a témáról tart elő 
adást. a vaskohászat jövője nem az elek 
tromosságnak alkalmazásában, hanem a gáz alakú 
tüzelőanyagok használatában rejlik [ . . . ] ” —- írja.

Ennek ellenére egyre nagyobb érdeklődést m u 
ta t a villamos kemencék iránt. Már 1906-ban, az 
E gyesület közgyűlésén előadást tart az elektro 
mos vasolvasztás helyzetéről [6]. Véleménye sze 
rint a villam os nagyolvasztókkal a hazai kohó 
ipart függetleníteni lehetne a külföldi koksztól.

1907- ben —  részben ennek az új kohósító eljá 
rásnak a tanulmányozására —  indul útnak, s m eg 
látogatja „az összes üzemben levő elektromos 
vasgyártó és acélfinom ító m űveket” a világon. 
Kim erítő úti jelentése a BK L-ben [11] s különle- 
nyom atban is megjelenik (4. ábra). A  következő 
években is —  egészen 1913-ig —  figyelem m el k í 
séri ezt a témakört, s számos cikket, közlem ényt 
jelentet meg [12— 15, 18, 20, 21, 88, 99].

Az elektromos rézolvasztásról 1906-ban tartott 
előadása a következő évben a BK L-ben is meg
jelenik [7]. Harmadik nagy külföldi tanulm ány- 
útjának egyik témájáról, az aranymosásról ugyan 
csak bő jelentést tesz közzé [10]. M indkét cikke 
különlenyom atban is megjelenik.

1908- ban az erdélyi Kissármáson nagy föld 
gázlelőhelyre bukkannak. Ekkor fordul a hazai 
szakemberek érdeklődése élénkebben az új tüzelő 
anyag felé. 1910-ben K atona többedm agával az 
USA-ba utazik a földgáz termelésének és felhasz

nálásának tanulmányozására. Egym ás után jelen 
nek meg cikkei erről a témáról [17, 22— 24, 71, 73, 
76, 77]. Amerikai példa alapján javasolja, hogy a 
kissármási földgázt vezessék Budapestre, szám í
tásai szerint 1 m 3 önköltsége 2,5 fillér lenne [98].5e

D e nemcsak a természetes, hanem a mesterséges 
gáz felhasználása is foglalkoztatja [48]. A legújabb 
gázfejlesztőkről, a Kerpely-féle generátorral Do- 
nawitzben végzett kísérletekről 1912-ben az 
MMÉEK-ban ír [100].60 Gálocsy Zsigmond cikké
re61 válaszolva is a gáztüzelés előnyét hangsú 
lyozza a rostély tüzeléssel szemben [112]. A  ko- 
vácskemencéki’ől megjelent két cikkében [26, 27] 
is nagy teret szentel a gázfűtésre való átállításnak.

H ogy K atona érdeklődési köre m ilyen szerte 
ágazó volt, m utatják a reszelőgyártásról [28, 84] 
és a kőfúró szerszámokról [62] megjelent cikkei.

Az anyagvizsgálattal foglalkozó publikációi is 
számosak. A folyasztott vasanyag sajátságairól 
[102] írt cikke külföldi forráson alapul, de ezt 
kiegészíti a zólyombrézói gyárban végzett kísérle 
teinek ismertetésével. Teljesen saját mérési ered
ményein alapul A kovácsvas és acél szakítópróbá
inak megbízhatatlansága [103] című dolgozata.62

Pályafutása vége felé K atona két cikksorozat
ban dolgozza fel az anyagvizsgálat terén szerzett 
tapasztalatait. Az elsőben [29] a Brinell-féle ke 
m énységvizsgálat közben mért rugalmas és ma
radó alakváltozásokból von le következtetéseket. 
A második cikksorozat [30] első részében a ko
vácsolásból származó belső feszültségek és az 
izzítás hatását vizsgálja az acél szövetére és szi
lárdságára. „A leírt kísérletek ezelőtt 24 eszten 
dővel végeztettek, s hogy ennyi idő után bátor
ságom van velük előállani, abban leli magyaráza
tá t, hogy sehol az irodalomban nem láttam  eddig 
ilyen kiterjedt vizsgálatsorozatot közölve [ . . . ] ” 
A második rész tárgya a szakítókísérlet során be 
következő ridegedés.

Am int az előbbiekből látható, K atona szakmai 
tevékenysége, ha nem is kronologikus sorrend
ben, de publikációi révén nyom on követhető. 
K eveset tudunk arról, hogy mivel foglalkozott 
magánm émökként. 1914-ben a BK L-ben a Ker- 
pely-féle generátort hirdeti. Az öntöttvas ön 
költségszámításáról írt cikkében [113] a varesi 
kohómű (Bosznia) vasöntödéjére vonatkozó 1911. 
évi adatok is szerepelnek, feltehetően itt  magán
mérnöki megbízatásának te tt  eleget. 1929-ben a 
diósgyőri kovácsüzem fejlesztési koncepcióinak 
kidolgozásában v e tt részt.

N em  sokkal halála előtt kapott szabadalmat a

59 K iv o n a t a  M ag y ar M érnök- és É p íté sz -E g y le t 
gépészeti, b á n y á sz a ti, k o h á sz a ti és e lek tro tech n ik a i 
szak o sz tá ly a in ak  (a to v á b b ia k b a n  M M ÉE  Szó) 1911. j a 
n u á r  7-i ü lésén  e lh a n g z o tt e lőadásábó l. Az e lő ad á s t 
é lénk  v i ta  k ö v e tte , m ely  ja n u á r  11-én fo ly ta tó d o tt .  
M M É E K  45 (1911) 4. sz. 48. o ld . 7. sz. 11— 112. old.

90 Az M M É E  Szó 1912. m árc iu s  16-i ü lésén  t a r to t t  
e lőadás an y ag a . Yö. M M É E K  46 (1912) 26. sz. 466. old.

61 Gálocsy Z s igm ond  : R o s té ly  tüze lés  v ag y  gáztüzelés? 
kü lönös te k in te t te l  a  d u n á n tú l i  n a g y  erő te lep re . 
M M É E K  61 (1927) 25/26. sz. 135— 138. old.

62 M eg á llap ítá sa it P . T etm ajer László  v i ta t ja .  M M É E K  
32 (1898) 10. sz. 446— 447. old. — K a to n a  v is z o n tv á la 
s z á b a n  [104] m egvéd i á llá sp o n tjá t .
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A fo rd ítások , k iv o n a to k , h írek , könyv ism erte tések  fo rrása i
2. táblázat

F o rrá s B K L M M É E K Össz.

E n g in ee rin g 82 6 88
E n g in eer, T he 43 — 43
E n g in ee rin g  a. M ining J . ,  T he 34 — 34
M eta llu rg is t, T he 17 — 17
B ull. U n iv . of Illion is 11 — 11
E g y éb  angol nyelvű* 66 — 66

A ngol n y e lv ű  összesen 253 6 259

D eu tsch e  B ergw erks-Z . 36 — 36
S tah l, u . E isen 15 — 15
E g y éb  n é m e t nyelvű** 65 -1 66

N ém e t n y e lv ű  összesen 116 1 117

F ra n c ia  n y e lv ű  (L ’É cho  de  B u lgarie) 9 — 9
M agyar nyelvű*** 41 — 41
Ism ere tlen 91 1 92

Összesen 510 8 518

* 21-féle folyóirat, 2 jelentés, 5 konferencia.
** 28-féle folyóirat, 9 könyv.

**♦ 5-féle folyóirat, 15 könyv, 1 jelentés.

vsnillesztések aluminotermikus hegesztésével kap 
csolatos találm ányára,63 amelynek sikerét már 
nem érhette meg.

Az első világháborút megelőző évtizedekben  
K atona sokk cikket írt a szociális viszonyokról. 
A munkásmozgalom m últ század végi megerősödése 
hatást gyakorolt az ipari termelésre is. Katona  
írja 1907-ben [51]: „A bánya- és kohómérnökök
nek, akik nagy munkástömegeket kezelnek, s 
azoknak m integy term észetes vezérei, ezen a 
szociális téren még nagy feladataik vannak, 
s jól teszik, ha nem csupán műszaki és kereske
delmi tudással indulnak neki az életnek, hanem a 
társadalom mechanikáját is tanulm ányozzák sa 
ját maguk és a haza jóvoltára.” N agyrészt angliai 
és amerikai források alapján ír a balesetbiztosítás 
ról [35], az U nited  States Steel Corporationben 
bevezetett részesedési rendszerről [ 36, 38, 39], a 
sztrájkokról [51, 65—67].

K atona irodalmi munkásságáról szólván nem  
hagyhatjuk em lítés nélkül azt a sok recenziót, hírt, 
am ely a BK L-ben 1903 és 1931 között jelent meg 
az alábbi rovatokban:

B á n y á sz a ti és k o h ásza ti h írek  (1903— 8) 35
H a z a i h írek  (1916) 1
Iro d a lo m  (1905-30) 24
K ö zg azd aság i h írek  (1903— 27) 141
K ü lfö ld i h írek  (1913— 29) 23
K ü lö n fé lék  (1920— 27) 2
R ö v id  köz lem ények  (1903— 7) 60
Szem le (1913— 31) 68
T ech n ik a i h írek  (1913— 30) 94
T ech n ik a i ú jd o n ság o k  (1930) 3

Ö sszesen 461

K atona a magyaron kívül angolul, ném etül és 
franciául beszélt.64 Legtöbbet az angol nyelvű

63 107767. K a to n a  L a jo s oki. m érn ö k , B u d a p e s t. 
S ínkö tés sín illesz tésekhez  és e ljá rá s  a n n a k  e lőá llítá sá ra . 
(1931. áp r. 23.) —  S zab ad a lm i K özi. 37 (1932) 10. sz. 
168. o ld .; 38 (1933) 11. sz. 148. old.

64 N ek ro lóg , 350. old.

folyóiratokból fordított, elsősorban a londoni 
Engineering c. hetilapból. A fordítások, kivonatok, 
hírek és könyvism ertetések forrásait a 2. táblázat
ban foglaltuk össze. A  67 fordítás és bővebb k ivo 
nat, valam int a 451 hír és recenzió jelentős helyet 
foglal el K atona szakirodalmi munkássában.65

Dolgozatunk végén közöljük K atona Lajos 
magyar nyelven megjelent önálló cikkeinek, k i 
sebb közleményeinek, fordításainak és kivonatai
nak teljes jegyzékét.66 Ebbe felvettünk olyan  
publikációkat is, am elyek csak névbetűkkel67 van 
nak ellátva, de amelyekről stíluskritikai és tar 
talm i vizsgálatok alapján m egállapítottuk, hogy 
kétségtelenül K atona m űvei.68

Egyesületi tevékenysége

K atona Lajos még akadémiai hallgató korában, 
1887-ben belépett a Bányászati és K ohászati 
Irodalompártoló Egyesületbe.69 Az OMBKE 1894- 
ben v ette  fel tagjai sorába.70

Az egyesületi életbe 1906-ban kapcsolódik be 
intenzívebben, amikor végleg Budapestre költö-

65 A  B K L -b en  m eg je lenő  „S zak lap o k  b á n y á sz a ti s k o 
h á sz a ti v o n a tk o z á sú  m ű szak i c ikke inek  jeg y zék e” 
1928— 30-ig k im u ta th a tó a n  sz in tén  K a to n a  k ö z re 
m űködéséve l k észü lt.

80 A k ü lfö ld i lap o k b an  m eg je len t c ik k e in ek  össze 
g y ű jté sé re  e z ú tta l  n em  v á lla lk o z h a ttu n k . A  N ekro lógból 
a n n y it  tu d u n k , h o g y  K a to n a  angol, n é m e t és o sz trá k  
fo ly ó ira to k b a n  p u b lik á lt.

37 K a to n a  k e z d e ttő l (1893) fo g v a  á lta lá n o sa n  h a sz 
n á l ta  a  K . L . n é v b e tű k e t. 1903 és 1906 k ö z ö tt a  röv id  
k ö z lem én y ek e t és h íre k e t 24 ese tb en  K .,  egyszer ped ig  
К — a  jellel l á t t a  el.

68 A  h íre k  kö zü l 6 je lze tlen , de  ezek a  k ö rn y eze tü k b ő l 
m e g á lla p íth a tó a n  m in d en  b izo n n y a l K a to n á tó l  sz á r 
m azn a k . V iszon t „A  B K L  ta r ta lo m m u ta tó ja  1868—  
1950”  (O M B K E -k iadás, 1967) A  vörösréz elektrolitikus  
előállítása  c ., 3345. so rszám ú  c ik k  fo rd ítá s á t  tév esen  
tu la jd o n í t ja  K a to n a  L a jo sn ak .

69 A  B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti Iro d a lo m p á rto ló  E g y e 
sü le t ta g ja in a k  n év so ra  (fo ly ta tá s) . A  260. so rszám ú  
tá g  K a to n a  L a jo s. B K L  20 (1887) 15. sz. 127. o ld .

70 B K L  27 (1894) 20. sz. 320. old.
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zik. Az OMBKE budapesti osztályának keretében 
megalakult kohászati bizottságban tevékenyke 
d ik .71

A Gálocsy Árpád lemondása m iatt 1911. feb 
ruár 12-re összehívott rendkívüli közgyűlésen, a 
titkárválasztáson K atona is jelölt. A  viharos 
ülésen azonban Lxtschauer Lajossal szemben alul
marad.72 Mindazonáltal továbbra is rendszeresen 
részt vesz az igazgató tanácsi és választm ányi 
üléseken mint rendes tag, és számos bizottság 
(közgyűlés-előkészítő, alapszabály-módosító, pá 
lyázatbíráló, szabályzatokat, törvényjavaslatokat 
véleményező stb. bizottságok) aktív tagja.73

1917-ben választm ányi taggá,74 1920-ban szám- 
vizsgálónak, illetve a pénz vizsgáló bizottság tag 
jává választják.75 1921-ben és 1923-ban a választ 
m ány kiegészítésekor ism ét beválasztják,76 majd 
1927-től és 1931-től három-három éves cikluson 
át tagja egyesületünk választm ányának.77

K atona a Magyar Mérnök- és Építész-Egylet 
nek is tagja volt, a Bányászati és Kohászati 
Szakosztály keretében előadásokat tartott, s több  
bizottságban végzett m unkát.78

1911— 14-ben a Szakosztály jegyzője,79 1918- 
ban pedig Gálocsy Árpád helyére szakosztályi 
elnökké választják.80 E zt a tisztségét 1921-ig tölti 
be, amikor is munkájáért jegyzőkönyvi köszönetét 
mondanak.81

Egyénisége

Életpályáját, szakmai tevékenységét megis
merve, írásaiba bepillantva, kibontakozik előttünk  
Y  lton a egyénisége.

Talán szülőhelye, az ősi bányaváros keltette fel 
érdeklődését szakmája iránt, am elyet rajongásig 
szeretett. Önállóan tudott igazán dolgozni, nehe
zen alkalm azkodott másokhoz, ezért változtatta  
oly gyakran munkahelyeit, s ezért tért vissza 
többször a magánmérnöki pályára. U tazni is 
jobban szeretett egyedül. Mikor a földgázterme- 
lés és -felhasználás tanulm ányozása végett ne 
gyedm agával járja Amerikát, így ír egyik úti 
levelében:82 , , [ . . . ]  egy tapasztalattal lettem  gaz 
dagabb [ . .  . ] A társaságban való utazás nagy 
mértékben akadályozza az írói buzgalm at.”

71 B K L  44 (1911) I .  k . 5. sz. 322. old.
72 L itsc h a u e r  282, K a to n a  99 s z a v a z a to t k a p o tt .  

B K L  44 (1911) I . k . 4. sz. 222— 22 8 .'old.
73 B K L  43 (1910) I I .  k . 20. sz. 461. old.; 44 (1911)

I .  k . 10. sz. 640. old.; 45 (1912) I I .  k . 17. sz. 271— 275., 
283— 284., 301. old.; 46 (1913) I I .  k . 15. sz. 170., 20. sz. 
501. és 571. o ld .; 47 (1914) I . k . 2. sz. 121., 8. sz. 528. old.; 
49 (1916) I I .  k . 22. sz. 409— 410., 24. sz. 474. old.; 
53 (1920) 15. sz. 143., 24. sz. 283. old.

74 B K L  50 (1917) I I .  k . 21. sz. 745. old.
75 B K L  53 (1920) 11/12. sz. 93., 22. sz. 248. old.
76 B K L  54 (1921) 19. sz. 284. o ld .; 56 (1923) 19. sz. 

209. old.
77 B K L  60 (1927) 19. sz. 406. o ld .; 64 (1931) 20. sz. 

537. old.
78 M M É E K  45 (1911) 5. sz. 75. old.; 46 (1912) 43. sz. 

707. old.; 47 (1913) 6. sz. 113. old.; 48 (1914) 3. sz. 58. old.
79 M M É E K  45 (1911) 14. sz. 196. old.; 48 (1914) 13. sz. 

240. old.
80 M M É E K  52 (1918) 14. sz. 116. old.
81 B K L  54 (1921) 11. sz. 166. old.
82 B K L  43 (1910) I I .  k . 13. sz. 30. old.

Meg volt győződve a mérnöki munka fontos 
ságáról. „Az értelmi vezetés az, ami az ócska be
rendezésekkel dolgozó gyárat is elsősorban modern 
rendszerűvé teszi.”83 A gyakorlati tapasztalato 
kat tartotta  a legtöbbre. A pályakezdő ifjú mérnö
köt ezzel fogadta: „Felejtse el, am it tanult!”84 
A Modern vasöntészetről [1] írt cikkének beveze 
tésében hangsúlyozza, hogy „az egészen egyszerű 
követelm ény egy fiatal mérnöktől, aki több is 
akar lenni, mint egyszerű művész, hogy ismerje 
alaposan mindazon anyagokat, amelyekkel bánik, 
s mindazon m űveleti állapotokat, amelyeknek 
anyaga alá van vetve [. . .]”

Mindez nem jelenti azt, hogy K atona lenézte 
volna az elméleti tudást, a könyvekben, folyó 
iratokban leírt ismeretanyagot. Egész szakírói 
munkássága bizonyítja ezt, utaljunk csak a 
közvetlen acélgyártással kapcsolatos termokémiai 
számításaira [8] és a hengerlési erő meghatározá
sával foglalkozó cikkére [97].

A gazdasági szem lélet írásainak erős oldala. 
„A gazdasági szempont az egyedüli helyes szem 
pont, amelyből az ipari élet minden jelensége helye 
sen bírálható meg. Ennek az elvnek a beoltását 
nem lehet elég korán megkezdeni, s a tanulóifjú 
ságot ennek a mértéknek alkalmazására szorítani”
'—  írja egy könyvbírálat kapcsán.85 A BKL Közgaz
daság rovatában 17 rövid közleménye jelenik meg, 
a legtöbb (141) recenziója pedig a Közgazdasági 
hírek között.

K atona tudását, tapasztalatait mindig készsé 
gesen bocsátotta szaktársai rendelkezésére, hogy  
„annyi fáradság gyüm ölcse felhasználatlanul el 
ne kallódjék” [28], „hogy másokat a botorkálás- 
tó l” megkíméljen [3]. Sokat jegyzetelt, rajzolt az 
üzemekben,86 utazásai közben, s ezekből a fel
jegyzésekből gyakran csak évek, évtizedek m úlva 
állt össze egy cikk.

A gondolat, s ebből a mű születését tetten  érhet 
jük egyik szép úti levelében,87 amely sokat elárul 
K atona jelleméről: „Ha az ember sokat utazgat, 
s hosszabb utakat tesz meg, amelyek napokat 
vesznek igénybe hajón és vasúton, jól teszi, ha a 
könyvei mellett, amelynek olvasása úgyis csak a 
szem et rontja, visz magával egy-két tém át is 
gondolatban. Ennek megvan az a haszna, hogy ha 
az ember már az útitársaival való beszélgetésben 
elfáradt, vagy nincsenek társalgásra hajlandó 
útitársai, előveszi tém áját, s az alkalom adta 
gondolatkapcsolódás révén igen sok oldalról v i 
lágítja meg az alapeszmét. Addig, míg az ember 
ébren van, egy-egv jellemző szóval jegyzetet 
csinálva meg is rögzítheti a gondolatokat, s írhat 
belőlük úti ievelet, vagy rendezve és összegyűjtve 
a gondolatokat, tanulm ánnyá foglalhatja össze 
az egész anyagot. D e megvan az a haszna is 
ennek az úti készültségnek, hogy az ember rende
sen álomba merül a végén, s hosszú utakon aludni 
igen okos dolog.”

83 B K L  36 (1903) I .  k . 5. sz. 299. old.
81 B örzsönyi K á ro ly  szóbeli közlése.
83 B K L  40  (1907) I I .  k. 15. sz. 184. old.
86 B örzsönyi K á ro ly  szóbeli közlése.
87 B K L  43 (1910) Í I .  k . 23. sz. 707. old.
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Fejlett kritikai érzéke nemcsak egyesületi m un 
kájában, több —  nyom tatásban is megje
lent —  hozzászólásában [62, 80, 104, 112] m utat 
kozik meg, de még a lefordított külföldi cikkekbe 
is betoldja észrevételeit, kiegészítéseit. Amerika 
iparát nemcsak csodálta, hanem m eglátta visszás 
ságait is. Millió köbméterszámra pazarolják a 
földgázt, mert az olaj m ellett értéktelennek tart 
ják.88 A munkásrészvények bevezetése „amint 
rendesen történik, a kisemberek bőrére megy, 
akiknek m egtakarított pénzét a fényes kilátások 
befektetésre csábítják, s rendesen elnyelik” .89

Az OMBKE által kiírt egyik pályázat kapcsán 
[8 0 ] K atona így foglalja össze szakírói ars poeticáját : 
„Évtizedeknek széles körben gyűjtött tapaszta 
latai, az összegyűjtött gyakorlati adatoknak ren 
dezése és kritikája, mások tapasztalatainak, az 
irodalomban közölt anyagnak gyűjtése, kritikája 
és kellő felhasználása, tehát elm életi tudás, hosszú 
gyakorlat, idő, többszörös nyelvism eret egyaránt 
szükségesek a műszaki irodalmi pályamunkák 
elkészítéséhez. A tulajdonképpeni írói munka, a 
fölsorolt anyagnak áttekinthető s világos formába 
öntése s a következtetések levonása aránylag a mű 
elkészítésénél a legkönnyebb munka, noha ehhez is 
meg kell jegyeznem, hogy az előbbi s az utóbbi 
munka végzésére alkalmas egyéni tulajdonságok 
egy személyben való találkozása sem éppen m in 
dennapi jelenség.”

Katonában m egvoltak ezek a képességek. S hogy 
mégsem szerzett nagy rangot, címet, gazdagságot 
magának, mint többen pályatársai közül, az erős 
függetlenségi vágyával, elveihez való ragaszkodá
sával és mindenek elé helyezett szakmaszereteté- 

L vei magyarázható. D e életm űve, m elyet írásaiban 
hagyott ránk, helyet biztosít számára legjelesebb 
kohászaink, öntőink sorában.

$ ***

Ez úton mondunk köszönetét mindazoknak, 
akik munkánkat segítették. Börzsönyi Károly és 
Szász József oki. kohómérnököknek szóbeli közlé 
seikért, Lázár Petemének (OMBKE letéti könyv 
tára), dr. Nándori Gyulánénak (NME K özponti 
Könyvtára) és Dévay Zoltánnak (Öntödei Múzeum) 
a könyvtári kutatásban nyújtott segítségért, és 
végül Kiszely Gyula technikatörténésznek, aki a 
K atona Lajostól fennmaradt egyetlen arckép 
kópiáját rendelkezésünkre bocsátotta, s felh ívta  
figyelm ünket K atona diósgyőri munkájára.

K A T O N A  L A JO S
M A G Y A R  N Y E L V Ű  P U B L IK Á C IÓ I

A  *-gal je lö ltek  n é v b e tű v e l je le n te k  m eg. A  K ln y .  
a z t  je len ti, hogy  a  c ik k  k ü lö n íe n y o m a tk é n t m in t az 
O M B K E  k ia d v á n y a  is m eg je len t. A  c ím le írások ra  
nézve  1. a  13. sz. láb jeg y ze te t.

B án y ásza ti és K ohásza ti Lapok
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[7] Az e lek tro m o s rézo lvasz tásró l. 40 (1907) I .  k.
2. sz. 67— 71. old.

[8] Ú j a lap  a  v as és acél g y á r tá s á ra  közv e tlen ü l az 
ércekből. (T herm ochem ia i szám ítások .) 40 (1907) 
I I .  k . 17. sz. 257— 270. old.

[9] Ü ti  levél(ek). 40  (1907) I I .  k . 18. sz. 366— 368., 
21. sz. 554— 556. old.; 41 (1908) I .  k . 1. sz. 48— 50.,
3. sz. 180— 183., 7. sz. 455— 459., 9. sz. 613— 616. 
11. sz. 739— 741. old.

[10] A ran y  m osás és a  fö v en y b en  ta lá lh a tó  egyéb é r té 
kes á sv án y o k  k iv á la sz tá sa . 41. (1908) I I .  k . 13. sz. 
1— 41. old. —  K ln y .

[11] V aso lvasz tás , vas- és acé lfinom ítás  e lek trom os 
kem en cék b en . 41 (1908) I I .  k . 16. sz. 193— 230.,
17. sz. 257— 286., 18. sz. 321— 341. old. —  K ln y .

[12] F e jlő d és az e lek tro m o s kem encék  szerkeze tében  
és a  k o h á sz a ti m ű v e le tek b en . 42 (1909) I . k . 2. sz. 
65— 78. old.

[13] A z e lek tro m o s n ag y o lv asz tó  fejlődése. 42 (1909) 
I I .  k . 19. sz. 444— 445. old.

[14] A z e lek tro m o s n ag y o lv asz tó  tov áb b fe jlő d ése . 
43 (1910) I .  k . 1. sz. 1— 15., 4. sz. 239— 242. old.

[15] A  d o m n a rfv e ti e lek tro m o s n ag y o lv asz tó  üzem e. 
43  (1910) I .  k . 2. sz. 107— 117. old.

[16] Ü ti  levél. 43 (1910) I I .  k . 13. sz. 30— 33., 14. sz. 
107— 108., 23. sz. 707— 709. old.

[17] A  te rm ész e tes  gáz kezelése és é rték esíté se . 43 
(1910) I I .  k . 21. sz. 521— 573. o ld ., V — V I. tá b la . 
—  K ln y .

[18] Az e lek tro m o s n ag y o lv asz tó  to v áb b fe jlő d ése  S v éd 
o rszág b an . 45 (1912) I .  k . 4. sz. 185— 204. old.

[19] A K ru p p -g y á r  fen n á llá sán ak  100 éves fo rd u ló ja . 
45  (1912) I I .  k . 20. sz. 527— 529. old.

[20] A  tro l lh ä t ta n i  e lek trom os v asn ag y o lv asz tó  ú ja b b  
üzem i eredm ényei. 45 (1912) I I .  k. 21. sz. 579—  
596. old.

[21] Az e lek tro m o s n ag y o lv asz tó  fejlődése. 46 (1913) 
I .  k . 10. sz. 595— 597. old.

[22] G azdaság i és ü z le ti a d a to k  az am erik a i fö ldgáz 
ip a r  fe jlődéséből. 46 (1913) I I .  k . 17. sz. 299—  
305. old.

[23] A  földgáz e lp az a rlá sán ak  m eg ak ad á ly o zása . 46 
(1913) I I .  k . 20. sz. 456— 464., 21. sz. 542—  
552. old.

[24] A  g a zo lin g y á rtá s  m in t a  fö ld g áz ip ar m e llék ip a r 
ága . 49 (1916) I .  k . 7. sz. 241— 245. o ld ., 8. sz. 269—  
273. old.

[25] T a p a sz ta la ti  a d a to k  a  k o m m u n isz tik u s  tá rsa d a lm i 
re n d  m u n k a h a tá ly o s sá g a  kö rü l. 53  (1920) 14. sz. 
113— 123. old.

[26] K o v ácsk em en cék . 54 (1921) 1. sz. 1— 10., 2. sz. 
17— 20., 3. sz. 33— 41., 4. sz. 52— 57. old.

[27] K o v ácskem encék rő l. 60 (1927) 3. sz. 49— 52., 
• 4. sz. 65-—69., 5. sz. 93— 98., 6. sz. 113— 116.,

7. sz. 131— 137. old.
[28] A  resze lő g y ártásró l. 60 (1927) 17. sz. 342— 347.,

18. sz. 366— 372. old.
[29] A d a to k  a  vas- és a cé lan y ag  ism eretéhez . B rinell- 

go lyónyom ó  p ró b á k . 61 (1928) 19. sz. 434— 440.,
20. sz. 454— 458., 22. sz. 509— 514., 23. sz. 530—  
534. old.

[30] A d a to k  az acé lan y ag  ism eretéhez . 63 (1930)
6. sz. 110— 119., 7. sz. 141— 149. o ld .; 64 (1931) 
1. sz. 6— 12., 2. sz. 31— 38., 3. sz. 54— 60., 4. sz. 
79— 85. old.
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K isebb közlem ények, fordítások, kivonatok

[31] * E rő á tv i te l  és szé to sz tá s  s ű r í te t t  levegővel. 26 
(1893) 21. sz. 344— 348. old. X V I. tá b la . (N icholson,
J .  T .  e lőadása)

[32] * E rő e lo sz tás  k ö zp o n ti á llom ásokró l. 27 (1894) 
16. sz. 264— 266., 17. sz. 277— 281. o ld ., 1 tá b la . 
(U rw in  e lőadása . E n g in eerin g , 1893.)

[33] Ü ja b b  berendezés a  k é reg ö n tésű  v a sú ti k erekek  
kész ítéséhez . 27 (1894) 22. sz. 367— 370. old., 
1 tá b la . (E ng ineering )

[34] * A  v as és acél gyöngü lésének  okairó l az idő  és a 
vá lto zó  feszü ltségek  b e h a tá sa  fo ly tán . 30 (1897)
12. sz. 195— 197., 13. sz. 214— 315., 14. sz. 233—  
235. o ld . (  A ndrew s, T . )

[35] Az ango l m u n k ásv éd e lm i ü g y  fejlődése. 36 (1903) 
I .  k . 4. sz. 227— 233. o ld . (H aze ll's  A nnual fo r 
1899.)

[36] A z á lta lá n o s  részesedési ren d sze r A m erik áb an . 36 
(1903) I .  k . 5. sz. 289— 292. o ld . (E ng ineering , 
1903. ja n . 23.)

[37] Az e lek trom os o lv asz tás  a  v a sg y á r tá sb a n . 36 (1903)
I. k . 10. sz. 688— 591. old. (E n g inee ring  a. M ining
J .  , á p r . 4.)

[38] A z á lta lán o s  részesedés rendszere  A m erik áb an . 36 
(1903) I .  k . 13. sz. 44— 47. o ld . (C arnegie, A .  m eg 
n y itó  beszéde)

[39] * Az U n ite d  S ta te s  S teel C o rp o ra tio n  1902-ben. 
36 (1903) I I .  k . 13. sz. 47— 48. old. (E ng inee ring  a. 
M ining J .  áp r. 18.)

[40] R a d io a c tív  tü n em én y ek . 36 (1903) I I .  k . 17. sz. 
345— 346. old. (Rutherford  e lőadása . E ng ineering , 
1903. jú l. 10.)

[41] Az U n ite d  S ta te s  S tee l C o rp o ra tio n  szociális 
p o litik a i elve ú ja b b  v ilág ítá sb an . 36 (1903) I I .  k. 
20. sz. 555— 556. old.

[42] A  szerszám acél kezelése a  T a y lo r— W h ite  m ó d 
szere sze rin t. 36 (1903) I I .  k . 22. sz. 676— 681. old. 
(M eta llog raph ist, 1903. 2. sz.)

[43] S ta tis z tik a i a d a to k  az E g y e sü lt Á llam ok  vas- és 
acé lm űveirő l. 37 (1904) I I .  k . 18. sz. 418— 419. old. 
(E ng inee ring  a. M in ing  J .  )

[44] V as- és a cé lg y á rtá s  a  N eu b u rg — M ines-féle e le k tro 
m os kem encében . 38 (1905) I .  k . 6. sz. 360— 363. 
old. (M ining J . ,  1904).

[45] A cé lg y á rtá s  fo ly to n o s m ű v e le tte l, álló  kem en cék 
ben . 38 (1905) I I .  k . 15. sz. 168— 173. old. (Surzyc- 
ky , S .  e lőadása . E ng ineering )

[46] * Á  té r fo g a t és a h ő m érsék le t v á lto z á sa in a k  össze 
függése az ö n tö t tv a s  hű lése közben . 39 (1906) 
I I .  k . 15. sz. 184— 187. o ld . (E ng inee ring , 1906. 
m á j. 25.)

[47] * J a v a s la t  az am erik a i a cé lm ű v ek  részérő l a 
v a s ú t i  s ínek  á tv é te li  fe lté te lin ek  e g y ö n te tű  re n d e 
zése tá rg y á b a n . 39 (1906) I I .  k . 20. sz. 498— 500. 
o ld . (E ng inee ring , 1906. aug . 17.)

[48] Ö sszehasonlító  k ísé rle tek  e rő szo lg á lta tá s  c é ljá ra  
va ló  g ázfe jlesz tőkkel. 39 (1906) I I .  k . 22. sz. 621—  
633. o ld . (E ng ineering )

[49] D r. B eck L . : A  v a sk o h á sz a t tö r té n e té b ő l. A  rege 
n e ra t ív  kem ence ö tv en év es ju b ileu m a . 40 (1907) 
I .  k . 3. sz. 180— 188. old.

[50] * K észü lék  g ö m b v asak n ak  v eze ték b ő l va ló  h en g er 
lésére. 40 (1907) I . k . 4. sz. 227— 231. old. (Tafel, W .: 
S ta h l u . E isen , 1906. o k t. 15.)

[51] * A  m u n k ásk érd ésb ő l szárm azó  ném ely  fe lad a to k  
és azok  m ego ldási k ísérle te i. 40 (1907) I . k . 4. sz. 
255— 256. old. (E ng inee ring , 1906. szep t. 7.)

[52] * A  sínek  h u llám szerű  k o p ása . 40 (1907) I . k.
9. sz. 569— 571. o ld . (E ng inee ring , 1907. m árc . 29.)

[53] * K őszén te lep ek  á llam i b ir to k lá sb a n  ta r tá s a . 40 
(1907) I .  k . 9. sz. 580— 582. old. (E ng inee ring  a. 
M in ing  J . ,  1907. feb r. 23.)

[54] * Az E g y e sü lt Á llam ok  v a s ip a rá n a k  nevezete- 
te seb b  m o zza n a ta i az 1906. évben . 40 (1907) I . k.
10. sz. 654— 655. old.

[55] A  sínek  hu llám szerű  k o pásáró l. 40 (1907) I I .  k . 
15. sz. 153— 155. old. (Cudworth, W . J . :  E n g in e e r 
ing, 1907. jú n . 14.)

[56] A  ré z k o h á sz a t tö r té n e té b ő l. 40 (1907) I I .  k.

15. sz. 170— 180. old. (Oowland, W. m egny itó  
beszéde)

[57] Ü j e lek tro lítik u s  e ljá rás  a  rézn ek  az ércekből 
va ló  k iv o n ásá ra . 40 (1907) I I .  k. 16. sz. 228—  
230. old. (M ining J . ,  1907. áp r. 27.)

[58] Brearley, H . : A fém sók a lk a lm azása  hőm érsék le t- 
m érési cé lokra . 40 (1907) I I .  k. 18. sz. 361—  
366. old.

[59] * V aslem ez- és c ső g y ártá s  e lek tro lítik u s  ú to n . 42 
(1909) I . k . 2. sz. 91— 92. old. (S tah l u. E isen , 
1908. o k t. 28.)

[60] * T a p a sz ta la to k  az e lek tro m o san  h a j to t t  h en g e r 
so rok  üzem e kö rü l. 42 (1909) I . k . 2. sz. 94— 96. 
old. (S tah l u . E isen , 1908. o k t. 21.)

[61] * T a p a sz ta la to k  a H a rm et-fé le  in g o t-tö m ö rítő  
e ljá rá s  k ö rü l a  „D e u tsc h e r  K a ise r”  n ev ű  v a sm ű 
ben , B ru ck h au sen b en . 42 (1909) I . k . 2. sz. 96—  
98. old. (S tah l u . E isen , 1908. nov . 4.)

[62] * K őfú ró  szerszám ok . 44 (1911) I. k . 5. sz. 312—  
3,14. old.

[63] Á tte k in té s  a  fém k o h ó ip a r pén zü g y i, g azd aság i és 
m ű szak i v iszonya i fe le tt  az 1911. évben . 45 
(19,12) I I .  k . 22. sz. 640— 649., 23. sz. 699— 708. old.

[64] * Á tte k in té s  a  v a sk o h á sz a t fe jlődése fö lö tt az 
1911. évben . 46 (1913) I .  k . 3. sz. 150— 165. old. 
(N eum an , В . :  G lückau f, 1912. 51. sz.)

[65] * Á llam i k ö zv e títé s  m u n k á ssz trá jk o k n á l. 46 (1913) 
I . k . 3. sz. 167— 169. o ld . (D eu tsche  B ergw erks-Z .,
1913. jan . 17.)

[66] * A  dolgozó m u n k áso k  védelm e sz trá jk o k  a lk a l 
m áv a l. 46 (1913) I .  k . 4. sz. 253— 257. o ld . (D e u t 
sche B ergw erks-Z ., 1913. feb r. 5.)

[67] * Á llam i b eav a tk o zás  m u n k á ssz trá jk o k n á l. 46 
(1913) I . k . 6. sz. 377— 378. old.

[68] * A  fra n c ia  v a s ip a r  h a la d á sa  az 1912. évben . 46
(1913) I .  k . 11. sz. 698— 701. old. (D eu tsche  
B ergw erks-Z ., 1913. m á j. 8.)

[69] A  R im a m u rá n y -sa lg ó ta r já n i v a sm ű  részvény- 
tá rsa sá g  és tá rs v á lla la ta i  jó lé ti in tézm én y e in ek  
ism erte té se . 46 (1913) I I .  k . 15. sz. 140— 147. old.

[70] * Az orosz v a s ip a r  h e ly ze te  és jövő je . 46 (1913) I I .
k . 20. sz. 472— 473. old. (D eu tsche  B ergw erks-Z .,
1913. szep t. 19.)

[71] I r á n y t  adó  elvek  a  fö ldgáz e ladási á rá n a k  m eg 
h a tá ro z á sá ra  46 (1913) I I .  k . 23. sz. 655— 661. old. 
(N a tu ra l G as A ss. o f A m erica  je len tése)

[72] Á tte k in té s  a  fém k o h ó ip a r pén zü g y i, g azd aság i 
és m ű szak i v iszonya i fe le tt  az 1912. évben . 47
(1914) I . k . 3. sz. 161— 170., 4. sz. 221— 229. old. 
(G lückauf, 1912. 41— 43. sz.)

[73] * A  b á n y á sz a t ügye  az országgyű lésen . 47 (1914)
l . k . 7. sz. 449— 454. old. (O rszággyűlési É r te s ítő ,
1914. m árc . 20.)

[74] * A fra n c ia  v a s ip a r  az 1913. évben . 47 (1914)
I . k . 8. sz. 512— 515. old. (D eu tsche  B ergw erks-Z ., 
1914. 41— 42. sz.)

[75] * A ng lia  és N ém eto rszág  szén fo g y asz tásán ak  ösz- 
szeh aso n lítá sa  az  u to lsó  év tized ek b en . 47 (1914)
I I .  k . 14. sz. 115— 116. old. (D eu tsch e  B ergw erks- 
Z., 1914. 146. sz.)

[76] F ö ldgázvesz teségek  szá llítá s  közben . 47 (1914) 
I I .  k . 17. sz. 225— 231. o ld . (Diescher, A .  e lőadása  
s az e z t k ö v e tő  v ita )

[77] A  földgáz m érése n ag y  m enny iségekben . 47 
(1914) I I .  k . 20. sz. 325— 337., 21. sz. 353— 365. old. 
(W ilson , J .  C. e lőadása)

[78] * A  M arosvásárhe ly i K eresk ed e lm i és I p a r k a 
m a ra  je len tésébő l a  k a m a ra i k e rü le t 1913. évi 
közgazdaság i v iszonyairó l. 48 (1915) I . k . 2.sz. 
50— 54. old.

[79] * K ísé rle tek  a  kőszén  k o k szo lására  a lacsony  
h ő m érsék le ten . 48 (1915) I I .  k . 24. sz. 466—  
468. old. (B ull. U n iv . o f Illino is, N o . 79)

[80] H ozzászó lás a  Z sigm ondy  Á rp ád  á lta l fö lv e te tt  
p á ly am ű k é rd és -jav a s la th o z . 49 (1916) I .  k . 10 sz. 
350— 351. old.

[81] * V as-szilíc ium  ö tv ö ze tek  m ágneses és egyéb  tu la j 
donságai. 49 (1916) I I .  k . 14. sz. 81— 87., 15. sz. 
108— 112., 17. sz. 176— 185., 18. sz. 206— 231. old. 
(Y en sen , T . D .:  B ull. U n iv . o f Illino is, N o . 83)

[82] * Svédország  v a s ip a rá n a k  fejlődése . 49 (1916)
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I I .  к . 24. sz. 458— 460. o ld . (B erg b au  u. H ü tte ,  
1916. m á j. 15.)

[83] * A  fém k o h ó ip a r he ly ze te  és fe jlődése 1914. és
1915. években . 50 (1917) I . k . 2. sz. 42— 47., 
3. sz. 68— 76., 4. sz. 98— 105., 5. sz. 129— 137.,
6. sz. 182— 193. old. (N eu m a n n , B .:  G lückauf,
1916. 28— 33. sz.)

[84] * E g y  és m ás a  resze lő g y ártásró l. 53 (1920) 
7— I :  sz. 57— 58. old. (Z. V D I)

[85] * K ísé rle te k  és ja v ítá s o k  a  po roszország i b á n y a 
ü zem ek b en  az 1919. évben . 53 (1920) 18. sz. 179—  
184. o ld . (Z. B erg-, H ü tte n -  u . Salinenw es., 
1920. I .  A b h an d lu n g sh eft)

[86] * A  v a sö n té sz e t g y e rm ek k o ráb ó l. 53 (1920) 18. sz. 
185— 186. o ld . (S tah l u . E isen , 1919. dee. 25.)

[87] * A  v a sb a n  levő  gázok  m eg h a tá ro zá sa . 53 (1920)
21. sz. 231— 232. old. (S tah l u . E isen , 1919. dec. 
18.)

[88] * Ű j e lek tro m o s kem ence. 54 (1921) 17. sz. 247—  
248. old. (G iesserei-Z tg ., 1921. 1. sz.)

[89] * A z a lu m ín iu m b ro n zró l. 60 (1927) 23. sz. 513. old. 
(M eta llu rg ist, 1927. aug.)

[90] * H őközlés v ízcsöves k azán o k b an . 61 (1928) 5. sz. 
110— 111. old. (B ull. U n iv . o f Illino is, N o. 168)

[91] * L eh e t-e  a  m érn ö k i szak v é lem én y t és ta n á c so t 
közönséges á ru c ik k  g y a n á n t kezelni? 63 (1930)
13. sz. 298— 299. old. (E ng inee ring  N ew s R eco rd , 
1930. m áj. 29.)

Magyar Mérnök- és Építész-Egylet Közlönye

N agyobb cikkek

[92] Az észak -am erik a i E g y e sü lt Á llam ok  k iv á ló b b  
vas- és acé lgyára i. 32 (1898) 3. sz. 87— 100.,
4. sz. 143— 148., 5. sz. 203— 210. old.

[93] A d a to k  az é szak -am erik a i E g y e sü lt Á llam ok  
rugó-, cső, d ró t- , kerék - és k o cs iten g e ly -g y á rtá sá 
ról. 33 (1899) 1. sz. 19— 30. old.

[94] A célön tészetrő l. 33 (1899) 11. sz. 457— 468.,
12. sz. 503— 510. old.

[95] T e rv eze t és ja v a s la t  hen g erm ű sze rk eze t egysze 
rű s ítésé re . 34 (1900) 17. sz. 397— 402.old.

[96] A  v a sk o h á sz a t a  p á ris i 1900 év i v ilág k iá llítá so n . 34 
(1900) 21. sz. 532— 538. old.

[97] A  v as és acé l hengerléséhez  szükséges erő  m e g h a tá 
rozása . 36 (1902) 9. sz. 383— 389. old.

[98] A  k issá rm ási fö ldgáz é rték e s íté sén ek  m ó d ja iró l. 45 
(1911) 8. sz. 123— 124. old.

[99] A  F rick -fé le  e lek trom os kem encék . 45 (1911) 
32. sz. 411— 416., 33. sz. 419— 426. old.

[100] L eg ú jab b  gázfe jlesz tő  szerkeze tek . 46 (1912)
29. sz. 501— 505. old.

K isebb közlem ények, fordítások, kivonatok

[101] A v as és acé l h ő o k o z ta  k ite rjed ése . 30 (1896) 
9. sz. 411— 412. old. (E ng inee ring , 1895. dec. 13.)

[102] A  fo ly a sz to t t  v a sa n y a g  sa já tság a iró l. 32 (1898)
7. sz. 269— 272. old.

[103] A  k o v ácsv as és acé l sz a k ító p ró b á já n a k  m eg b ízh a 
ta t la n s á g a . 32 (1898) 9. sz. 406— 407. old.

[104] M egjegyzések az „ É sze rv é te lek  a  k o v ácsv as és 
acél s tb .”  c ím ű  c ikke ly re . 32 (1898) 12. sz. 509—  
511. old.

[105] * V asú ti s ín ek  hengerlése a lac so n y  h ő m érsék le t 
nél. 36 (1902) 8. sz. 371— 372. o ld . (E ng inee ring , 
1912. jú l. 4.)

[106] * A cé lö n tv én y ek  és k o v ácso lt acé lan y ag o k  m in ő 
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A manipulátorok alkalmazási lehetőségei az öntödékben
P I N T É R  A N D R Ä S  oki. k o h ó m érn ö k  S T O K K E R  K Á L M Á N  oki. k o h ó m érn ö k

KOGÉPTERV C sepel M űvek V as és A célön tödéje

A  szerzők  az a lap foga lm ak és m ű kö d ési e lv e k  
bem uta tása  u tá n  a  m an ip u lá to ro k  és robotok  
ön tödei a lka lm azásának  lehető ségeit tá rgya lják . 
Ism e r te tik  egy fo rm a szek rén y -ü r ítő  m an ipu lá to r  
hazai terve it.

A m anipulátorok jelentősége az öntödékben

Az öntödékben számos olyan m unkaterület van, 
ahol a ma használatos technológiai eljárások mel
lett a nehéz fizikai m unkát nem lehet kiküszöböl
ni. Ilyen például a vas- és acélöntödei öntvény- 
tisztítás számos művelete, pl. a kimagozás, köszö
rülés, faragás stb. Más területeken a m unkakörül
mények nehezítik a munkát, m ert a hő-, por- és 
zajártalom  vagy az egészségre káros anyagok ha 
tása csak nagy költségráfordítással vagy egyálta 
lán nem küszöbölhető ki. Ilyenek többek között az 
öntés, az ürítés, nyomásos öntödékben az öntvény 
eltávolítása a szerszámból, továbbá az öntvény 
tisztítás számos művelete.

Az ember m unkáját kiegészítő vagy helyettesítő 
m anipulátorok nagymértékben csökkenthetik a fizi
kai megterhelést és javíthatják  a m unkakörülm é
nyeket. Ezen túlmenően, de részben ezekkel ösz- 
szefüggésben, előnyös lehet alkalmazásuk a minő
ség javítására és a termelékenység növelésére is.

Alapfogalmak és rendszerek

A m anipulátortechnika alapfogalmait különfé 
leképpen határozzák meg, berendezéseit eltérően 
rendszerezik a különböző országokban és az egyes 
irodalmi forrásokban. Ennek oka nyilván a tech
nika ezen ágának gyors, szerteágazó és párhuza 
mosan folyó fejlesztéséből adódik.

Legcélszerűbben úgy határozhatjuk meg a m a
nipulátorokat, hogy azok olyan gépi berendezések, 
melyek távirányítással vagy önvezérléssel ember
szerű mozgásokkal em beri m unkát helyettesítenek 
vagy egészítenek ki, és az anyagmozgatási felada
tokat, gépek kiszolgálását, megmunkálási művele
teket, esetleg ezek kombinációit végzik.

A m anipulátorok egy gépcsaládot alkotnak, 
amelyen belül két alaptípust különböztethetünk 
meg: az egyszerű m anipulátorokat és az ipari ro 
botokat.

Az e g y s z e r ű  m a n i p u l á to r  olyan gépi berendezés, 
mely m unkaterületén belül a m unkadarabok vagy 
szerszámok helyzetét képes megváltoztatni. A gép 
mozgásait emberi döntés alapján, helyszíni vagy 
távvezérléssel egy kezelő személy indítja be, irá 
nyítja és állítja le.

Az i p a r i  r o b o t  olyan gép, mely nem  igényel ál
landó külső vezérlést és ellenőrzést. Ez a gép a 
m unkadarabok vagy szerszámok térbeli helyzetét 
m ár egy vagy több, előre m eghatározott folyamat 
(program) szerint és a gép által érzékelt tényezők 
alapján önműködően képes megváltoztatni, kezelő

DK 621.74:62—229.6

vagy irányító személyzet közreműködése nélkül. 
A folyamatok program ja egyszerű módszerekkel 
változtatható.

A programozható ipari robotok fejlettebb vál
tozatai, újabb generációi az in te l l i g e n s  é s  s z u p e r 

i n te l l i g e n s  r o b o to k .  Ezek mechanikus vagy optikai 
érzékelőkkel vannak ellátva, és olyan összehango
ló berendezésük van, amely az érzékelt impulzu
sokat és a végzett mozgásokat koordinálja, sőt 
változatok esetén a kiválasztás és döntés is lehető
vé válik.

Tágabb értelem ben a manipulátorok közé sorol
hatók az egy bizonyos feladat ellátására hivatott 
c é lg é p e k  is, amennyiben nem  egy zárt gépsor ré
szei. Ezek azonban nem tekinthetők robotoknak, 
m ert csak azonos és állandóan visszatérő művelet 
vagy műveletsor elvégzésére alkalmasak. Tevé
kenységük nem, vagy csak nagym értékű beavatko 
zással (pl. átalakítás) módosítható.

A három alapvető gépfajta — jellegéből adódó
an — különböző m unkaterületekre és eltérő fel
adatok elvégzésére alkalmas. Az alkalmazási te 
rület két legfontosább meghatározója a m unkada 
rab  súlya és száma. Ezek függvényében ad irány 
elveket az 1. á b ra . Az 1 az egyszerű manipulátor,

Darabszám  ------- » -
l ü J f à - l i

1. á b ra  M a n ip u lá to ro k  a lk a lm a z á s i  te r ü le te i

1 — egyszerű  m a n ip u lá to r, 2 — ip a r i robo t, 3 — célgép

2 az ipari robot és 3 a célgép m unkaterülete. Ter
mészetesen ez csak tájékoztatásnak tekinthető, 
m ert a konkrét felhasználókhoz még számos más 
tényezőt is figyelembe kell venni.

Működési elv és a kialakítás módja

A m anipulátorokat általában az emberszerű 
mozgások jellemzik. Az alapvető mozgásmódokat 
s z a b a d s á g f o k o k n a k  nevezik. Ezek a derékszögű 
koordináta-rendszernek megfelelő X ,  Y, Z irányú 
haladó mozgások, továbbá az ezen tengelyekhez 
képest végzett A ,  B , C  forgó mozgások. A szabad 
ságfokok szerint az építőszekrényelv alapján ki 
alakított alaptípusokat a 2. á b r a  m utatja. Egysze
rű  feladatokhoz kevesebb szabadságfok is elegen 
dő, míg bonyolult és összetett műveletekhez több 
szabadságfok szükséges.
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2. ábra. A manipulátorok építőszekrényelv alapján
kialakított típusai

Az egyszerű m anipulátor és az ipari rolbot leg
fontosabb és egyúttal legjellemzőbb szerkezeti ele
mei a k a r  és a f o g ó s z e r k e z e t .  M indkettő az em 
beri mozgásokat követi. A kar és a fogószerkezet 
alakja és mozgása általában az emberi karhoz és 
kézhez hasonló. A fogószerkezet bizonyos esetek 
ben más elveken is működhet, így pl. lehet mág
neses vagy vákuumos rögzítésű, de helyettesíthető 
a fogószerkezet a munkavégző eszközzel is (köszö
rű, véső stb.).

Egy állványos — vagyis helyhez kötött —, kü 
lönböző tengelyirányú, forgó és billentő mozgáso
kat végző m anipulátor kiviteli m ódját m utatja a
3. á b ra .

A 4. á b r á n  egy önjáró m anipulátor látható. A 
működtető energiát úszókábellel biztosítják. A két

külön-külön meghajtású gumiszalagtalp igen nagy 
mozgékonyságot ad, a sok szabadságfok pedig sok
féle feladat megoldását teszi lehetővé.

270°

A  vezérlési rendszert tekintve három  alaptípust 
különböztethetünk meg :
— E g y e d i  v é g á l lá s h e l y z e t - v e z é r lé s .  A gép megha

tározott sorrendben egyedi m űveleteket végez 
el, mindegyik szabadságfokban a végálláshely
zet határig.

— P o n th e l y z e t v e z é r l é s ,  melynél mindegyik moz
gásirányban több megállási pontot is elő lehet 
írni.

— F o ly a m a to s  p á l y a v e z é r lé s .  A kiadott parancs- 
jelek analóg vagy digitális jelek, és ezek fel
bontóképessége megfelel a pálya leírásának. A 
parancsok kiadhatók mechanikus vagy pneum a
tikus módon, vagy a pályaalak optikai letapo
gatásával, vagy számítógép igényibevételével.

Az egyszerű m anipulátort a kezelő irányítja, és 
mivel emberi döntésre van szükség, a folyamat 
rugalmasan változtatható. Ugyanez magában rejti 
azonban a hibaforrás lehetőségét is.

Az ipari robot kötött program  alapján végzi 
m unkáját. A program ot vagy előre betáplálják, 
vagy „betanítják” rá  a gépet. Ez utóbbi azt jelen 
ti, hogy a folyam atot vagy folyamatokat kézi ve 
zérléssel folytatják le, miközben a gép ezt memó
riaegységében rögzíti, és a továbbiakban ennek 
alapján dolgozik.

A kiválasztás szempontjai

A m anipulátorok előnyei elsősorban a munka- 
körülmények javítása terén jelentkeznek. Baleset- 
veszélyes, egészségtelen vagy megerőltetést okozó 
m unkahelyeken helyettesítheti az embert, illetve 
ennek a  közvetlen munkavégzés helyett csak az 
irányítás és vezérlés a feladata. Ugyanakkor nö
velheti a termelékenységet és a hatékonyságot. 
Jelentős a szerepe a minőség egyenletességének 
biztosításában is.
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Figyelembe kell azonban venni az esetleges hát 
rányokat is, ezek a nagy állóeszközértékből, a 
részben nagyobb szakértelm ű személyzetből és a 
megnövekvő karbantartási igényből adódik.

Konkrét esetben egy m anipulátor vagy ipari 
robot alkalmazását széles körű és sok tényezőre 
részletesen kitérő műszaki-gazdasági vizsgálatnak 
kell megelőznie. Ennek során gondos m u n k a h e l y i  
e le m z é s t  kell végezni, m eghatározva a geometriai, 
vagyis pályakövetelményeket és az ep" éb igénye
ket, m int a sebesség, terhelés, elhelyezési pontos
ság stb. A m unkahely elemzése nem szorítkozhat 
csupán m agának a m unkahelynek és az itt leját 
szódó m űveleteknek a vizsgálatára. Szükséges az 
ezzel összefüggésben levő egyéb részrendszerekkel 
való helyes kapcsolat kialakítása, sőt esetleg a 
kapcsolódó üzemrészek korszerűsítése vagy fejlesz
tése is, hogy a m anipulátor vagy robot megfelelő 
kihasználását biztosítani lehessen. De ugyanakkor 
meg kell határozni a szükséges gyártóeszközöket 
és ellenőrző berendezéseket is.

A g a z d a s á g i  v i z s g á la t  sem korlátozódhat a ma
nipulátor vagy robot közvetlen működési területé 
re. Figyelembe kell venni a teljes gyártási folya
m atra gyakorolt hatást és ennek költségeit. Ezek 
közé tartoznak pl. azoknak a — megfelelő kihasz
nálást biztosító — átalakításoknak és fejlesztések
nek a költségei, melyek a szomszédos m unkaterü 
leteken szükségesek.

Mivel a manipulátorok — és még inkább a ro 
botok — igen költséges berendezések, a gazdasá
gosság érdekében maximális kihasználásra kell tö 
rekedni. Ezért legalább két, de lehetőleg három 
műszakos üzem szükséges, a kieső időket pedig a 
m inim um ra kell korlátozni. Ehhez magas fokú 
munkaszervezés (gyártáselőkészítés, programozás) 
is szükséges, bár ez önmagában ugyancsak több 
letköltséget jelent, és csak hatásában növeli a 
gazdaságot.

A két alapvető géptípus alkalmazási lehetősége 
tekintetében a következőket tekinthetjük irány 
elvként.

A sokféle, változatos és esetleg munka közben 
is változtatandó tevékenységekhez az egyszerű ma
nipulátorok az alkalmasabbak. Ugyancsak ezeket 
kell előnyben részesíteni kisebb sorozatok gyártá 
sához.

Az ipari robotok célszerű alkalmazási területe a 
tömeggyártás és az olyan folyamatok, amelyek vi
szonylag egyszerűbb és pontosabban meghatároz 
ható műveletekből állnak. Rugalmas m unkavég 
zésre robotok is kialakíthatók, azonban ezek ve 
zérlése sokkal bonyolultabb és költségesebb, és 
ezért gazdaságosságuk — főleg hazai viszonyok 
között — kérdéses.

Ö ntödei a lk a lm azási lehető ségek

A m anipulátorok az öntödékben viszonylag ke 
vésbé terjedtek el, m int az egyéb ágazatokban, 
holott számos területen a kedvezőtlen, sőt nehéz 
m unkakörülm ények indokolnák fokozott elterjedé 
süket.

Az öntészetben először — aránylag széles kör 
ben — a nyomásos öntödékben alkalmaztak ipari

robotokat az öntőgépek kiszolgálására és kiegészítő 
műveletek elvégzésére.

Egyéb m unkaterületeken csak újabban kezdik 
az egyszerű m anipulátorokat és ipari robotokat 
használni. A következőkben néhány példával egyes 
jellegzetes alkalmazási lehetőségeket m utatunk be.

Ugyanaz a m anipulátor — a fogószerkezet vagy 
a szerszám cseréjével — többféle célra is felhasz
nálható. Erre m utat példát az 5. á b ra . A gép a 
fogószerkezettel, b  hevítőberendezéssel, c öntőüst- <, 
fogó szerkezettel, d  folyadékszóró berendezéssel 
(festés vagy fekecselés céljára), e  köszörűvel lát 
ható el.

Ürítőrács távvezérléses m anipulátorral való ki
szolgálása látható a 6. á b r á n .  A  kezelő a poros, 
meleg ürítőtértől fallal elválasztott kezelőfülkében 
irányítja a  m anipulátor m unkáját.

Munkavégző ipari robotot m utat a 7. á b ra .  

Ugyanazon robot különböző szerszámokkal szerel
hető fel. Míg a l a  ábrán köszörülést, a 7b ábrán 
vésést végez a gép viszonylag kis m éretű öntvé
nyeken.

A 8. és 9. á b r á n  közepes és nagy öntvények kö- 
jszörülése látható. A m anipulátorra felszerelt kö
szörű zárt térben végzi a munkát. így az elszívott 
és a pótlandó — télen felmelegített — levegő

5. ábra. K ülönböző  fo g ó szerkeze tte l és szerszá m o kka l 
fe lszere lh e tő  m a n ip u lá to r

a — fogószerkezet, b — hev ítő b eren d ezés , c — ön tőüstfogó  
szerkezet, d  — fo ly ad ék szó ró  beren d ezés , e — k öszö rű
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6. ábra. Ü rítőrács kiszolgálása  távvezérléses  m a n ip u 
lá torral

7. ábra. Ipari robot köszörűvel (a) és vésővel (b) fel
szerelve

mennyisége is kisebb, ami jelentős energiamegta 
karítást jelent. A kezelő a m unkatéren kívül tele 
p ített kabinból irányítja  a manipulátort.

Az előbbi példák m utatják, hogy az egyszerű 
manipulátorok és ipari robotok az öntödékben is 
igen hasznos termelőeszközök lehetnek. A fejlett 
ipari országokban az eddig is igen gyors fejlődés

8. ábra. Távvezérlésű manipulátor közepes öntvények 
köszörülésére

9. ábra. T á vvezér lé sű  m an ip u lá to r nagy ö n tv é n y e k  
köszörülésére, e lk ü lö n íte tt  v e zé r lő fü lkéve l

bonyolultabb és komplexebb feladatok elvégzésére 
várhatóan folytatódik, és a m anipulátorok egyre 
lesznek alkalmasak.

Hazai viszonyok között elsősorban az egyszerű 
manipulátorok, esetleg az ipari robotok kevéssé 
bonyolult típusai jöhetnek számításba, főleg ott, 
ahol a nehéz m unkakörülményeken kell változtat
ni. Ilyen területek: a vas- és acélöntődéi ürítés és 
öntvénytisztítás, a fémöntészetben a nyomásos ön
tőgépek kiszolgálása.

Örömmel állapítható meg, hogy megvalósítás 
alatt áll m ár egy hazai előállítású, ürítést kiszol
gáló m anipulátor is, amelyről a következő részben 
számolunk be.

M a n ip u lá to r  a lk a lm az ása  a  C S M V A -ban

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében konk 
ré t feladat megoldása van folyamatban egy nagy 
teherbírású, több feladat elvégzésére alkalmas, 
távvezérelt manipulátorral.

A Rába—MAN forgattyúházöntvények forma- 
szekrényeinek ürítése a gyártás állandó növekedé
se m iatt egyre nagyobb problém át jelent. A soro
zatnagyság, a m unkahelyi körülmények és adott-

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 12. szám 279



10. ábra. M anipu lá tor os szekrén yü rítő  m u n k a h e ly  te 
lep ítési vázla ta

1 — m a n ip u lá to rt m ozgató  fé lb ak d a ru , 2 — ü rítö rács , 2 -  
ü re s  szek ré n y ek e t tá ro ló  görgősor, 4 — fo rm ázó asz ta l, 5 — 
hom o k rö p ítő , 6 — fo rm a tá ro ló  gö rgősor, 7 — összerak ó  g ö r 

gősor, 8 — szállítókocsi

V

/

11. ábra . S z e k r é n y ü r í tő  m a n ip u lá to r
1 — szek rényfogó  szár, 2 — a lá té tlap fo g ó  fü l, 3 — ö n tv én y 
fogó fül, 4 — ö n tv én y fo rg a tó  m o to r, 5 — sz á rv á ltó  m o to r, 
6 — m egfogóm otor, 7 — függőleges ten g e ly  k ö rü l fo rgató  

m oto r
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ságok indokolják, hogy ezt a m unkafolyam atot 
m anipulátor segítségével gépesítsük. A feladatot 
jellemző fontosabb műszaki adatok a következők
ben foglalhatók össze.

A leöntött, összezárt forma súlya, tehát a m ani
pulátor szükséges teherbírása . mintegy 3,4 t. A 

► forgattyúházöntvény súlya ebből — a felöntések
kel és a beömlőrendszerekkel együtt — kb. 830 
kg. Egy formaszekrény kb. 650 kg súlyú.

A termelés napi mennyisége 140 öntvény. A 
gyártás feszített ütemben, három műszakban fo
lyik, mivel a mennyiségi igények a  term előterület 
kapacitásához képest igen nagyok. A három m ű 
szakos termelés m iatt az ürítést is gyakorlatilag 
folyamatosan kell végezni.

Jelenleg igen nagy gondot okoz az, hogy az itt 
dolgozó híddaru kapacitásának jelentős részét le
köti az ürítés kiszolgálása, holott ennek a daru 
nak a feladata a formázóasztal kiszolgálása is: az 
üres formaszekrények felhelyezése, m ajd a kész 
form ák levétele és a magberakó görgősorra való 
szállítása.

Nem tud tuk  eddig az ürítéskor szükséges daru- 
kötözői m unkát és az ürítőrácson elvégzendő kézi 
homoklási m unkát sem kiküszöbölni. Hátrányos 
az is, hogy az ürítés porelszívását a helyi adott 
ságok (köztük a daru mozgásterének biztosítása) 
m iatt nem  lehet elf ogadhatóan megoldani. A m un 
kahely környéke igen balesetveszélyes, a sok for
maszekrény és nyers öntvény zsúfoltságot okoz. 
Mindez gondot jelent a munkaerő-ellátásban.

A problém ákat a m unkahely korszerűsítésével, 
a m unkafolyam at gépesítésével szándékozunk 
megoldani.

A legfontosabb feladat a m anipulátor kikísérle^ 
tezése. Meg kell azonban oldani megfelelő gépesítés 
(görgősor, kocsi) segítségével a formaszekrények 
nek a m anipulátor hatásterületébe való ju ttatását 
és az ü ríte tt formaszekrények elszállítását (szintén 
görgősoron), illetve az öntvények ütemes elszállí
tását is. (Az ü ríte tt homok szállítása jelenleg is 
meg van oldva.) A m anipulátort hosszabb szállítási 
feladatra használni nem célszerű.

A megoldás műszaki terve m ár elkészült. Jelen 
leg a m unka a részletes kiviteli tervezés stádium á
ban van a Csépeli Tervező Intézetben.

A m anipulátor a következő feladatok elvégzésé
re lesz alkalmas (10 . á b r a ) :

—- Megfogja az alátétlapon, görgőpályán érkező 
leöntött, összezárt formaszekrényt és az ürítő 
rácsra helyezi.

— A homok ürítése után az alsó formaszekrény 
rácsozatán levő öntvényt megfogja, kiemeli a 
szekrényből, m ajd a beépített pneum atikus vib
rá to rral vibráltatja, és eközben mintegy 210°- 
kal a vízszintes tengely körül elforgatja, hogy 
a kiégett maghomok minél teljesebben eltávoz-

' zon. /
— Az így hom oktalanított öntvényt elhelyezi a 

tárolóhelyen.

A m anipulátor alkalmas lesz az alátétlapoknak 
a görgősorról a tárolóhelyre való szállítására is.

A m anipulátortól nem kívánunk meg nagy el
helyezési pontosságot, tekintettel az ürítési m un 
ka jellegére. Maga a berendezés nem  is lesz alkal
mas autom atikus m unkafolyam at végzésére, mivel 
távvezérléses megoldást tervezünk. Éppen ezért a 
lehető legegyszerűbb szerkezeti megoldásokat al
kalmazzuk.

A m anipulátort a kettős U alakú, közös tenge
lyű, egymásra merőlegesen elhelyezkedő, tengely- 
irányban mozgatható szárakkal a 11. á b r a  mutatja.

Az egyik állásban a formaszekrényeket megfogó, 
nagy teherbírású 1 szárak függőleges helyzetben 
vannak, és végzik a formaszekrények megfogását 
és mozgatását. Ezekre a szárakra van felszerelve 
egy-egy lehajtható 2 fü l is az alátétlapok megfo
gására. A mozgatás léghengerekkel történik.

A másik állásban az eddig vízszintesen elhelyez
kedő 3 szárak fordulnak függőleges helyzetbe a 
forgattyúházak megfogása, kiemelése céljából. Eze
ken a szárakon vannak elhelyezve a vibrátorok és 
az öntvény vízszintes tengely körüli forgatását 
biztosító 4 pneum atikus motorok is. A szárak ál
lásának cseréjét az 5 pneum atikus henger bizto 
sítja.

A szárak tengelyirányú mozgatását, azaz a meg
fogás műveletét, ellentétes menetemelkedésű csa
varorsó és a 6 pneum atikus m otor végzi.

Az egymáson gördülő, csúszó felületeket a por 
ellen fokozott védelemmel látjuk  el.

A számos elem m űködtetését elektropneum atikus 
vezérléssel oldjuk meg. A m anipulátorhoz tehát a 
kezelőhelyről csak elektromos vezetékek csatla
koznak, a sűríte tt levegőt a mozgástérnek megfe
lelő hosszúságú tömlőn keresztül vezetjük a gép
hez.

Komoly gondot okoz a m anipulátor felfüggesz
tése. A tervezés kezdetén hidraulikus mozgatású 
csuklós k arra  szándékoztuk felfüggeszteni, azon
ban a nagy terhelésből adódó igen nagy erőhatá 
sok m iatt robusztus megoldásra lett volna szükség. 
A mozgástér is lecsökkenne és vezérlési nehézsé
gék is fellépnének. Célszerűbb olyan, talajszintről 
vezérelt bakdarura függeszteni a m anipulátort, 
amely kifejezetten erre a feladatra létesül.

A kísérletek időszakában csak a m anipulátor és 
a hozzá szükséges vezérlés készül el. Az üzemi 
kísérletekhez, próbákhoz az egyik üzemi darut 
fogjuk felhasználni.

Az eredményes üzemi kísérletek után kerül sor 
a m unkahely végső kialakítására, a kiszolgáló 
görgősorok és a felfüggesztést biztosító bakdaru 
telepítésére.

A fentiekben vázolt megoldás még csak kivite 
lezés előtt álló terv, de időszerűnek ta rto ttu k  ez-' 
zel m ár most is felhívni a figyelmet a  robotoknak 
és m anipulátoroknak az öntészetben való alkál
in azhat ás ágár a .
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Szakosztályi Ыгек
Beiskolázási értekezlet

Az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  1979. jú n iu s  19-i vezetőség i 
ü lésén  h a tá ro z a to t  fo g a d o tt el, am e ly  sze rin t m in d en  
lehe tő sége t m eg  kell ra g a d n i a  be isko lázás g o n d ja in a k  
csökken tésére . F e l ke ll k é rn i az  O k ta tá s i B iz o ttsá g o t és 
a  F ia ta lo k a t Szervező M u n k ab izo ttság o t, h o g y  teg y en ek  
ja v a s la to t  m egfelelő ta n fo ly a m o k ra , p ro p a g a n d á ra .

A h a tá ro z a t v é g re h a jtá sá ra  1979. a u g u sz tu s  23-án 
az O M B K E -ben  in d ító  é r tek ez le tre  k e rü l t sor, am elyen  
ré sz t v e tte k  a  Csepel M űvek  V as- és A célön tödé je , a  
L en in  K o h á sz a ti M űvek , a  G anz-M ávag  M ozdony-, 
V agon- és G épgyár, a  Csepel M űvek  F ém m ű v e , a 
V asip ari K u ta tó  In té z e t, a  N eh éz ip a ri M űszak i E g y e tem  
(be leértve  a  K ohó- és F é m ip a ri F ő isk o la i K a r t  is) 
m u n k a tá rsa i, v a la m in t eg y esü le tü n k  képviselő i.

M eg n y itó jáb an  dr. B akó  K á ro ly  is m e rte tte  a  be isk o 
lázássá l k ap cso la to s  g o n d o k a t, te n n iv a ló k a t. K i té r t  az  
e lm ú lt id ő szak b an  m eg k ez d e tt m u n k á ra , az O k ta tá s i 
B izo ttság  és a  F ia ta lo k a t Szervező M u n k ab izo ttság  
tevékenységére . J a v a s o lta , h o g y  a  beisko lázási é r te k e z 
le t a  té m á t az  a láb b i b o n tá s b a n  tá rg y a lja :

—  Az alsó-, közép- és fe lsőfokú o k ta tá s , ille tve  b e isk o lá 
zás h e ly ze te , a  lehető ségek  és a  m e g v a ló s íto tt e lk ép 
zelések.

—  A K G M , MŰM , ОМ, О Т, V asas S zakszerveze t, ille tve  
a  m egfelelő in té z e te k  e lő írá sa in ak , in tézkedése inek  
összegyűjtése .

-— A b e é rk e z e tt an y ag o k  értéke lése , ja v a s la to k  össze 
á llítá sa .

—  A beisko lázási p ro p a g a n d a  kido lgozása.
—  B e isk o lázás i-o k ta tá s i a n k é t szervezése.

D r. P il is s y  L a jos, eg y esü le tü n k  O k ta tá s i B iz o ttsá g á 
n a k  v eze tő je  e lm o n d ta , h o g y  a  k o h ásza t, az  ö n té sze t 
nem  vonzza  a  f ia ta lo k a t. E lső so rb an  a  m u n k ak ö rü lm é 
n y ek en  kell ja v íta n i. M egszűn t az ö n tő szak m a  csa lád i 
h ag y o m án y a . Szükséges lenne  to v áb b k ép z ésre  is, am ely  
a zo n b an  a  tö b b i szak m a  v o n a tk o z á sá b a n  is h iányz ik . 
Az M TESZ O k ta tá s i B iz o ttsá g á b a n  tö b b  ízben  fe lm erü lt, 
hogy  he lyes lépés v o lt-e  a  te c h n ik u m o k  m egszün te tése , 
és n em  lenne-e  célszerű  a  kohó- és ö n tő ip a ri szakközép- 
isko lák  v is szaá llítá sa  te c h n ik u m o k k á . A z ö n tő sz a k 
m u n k ás-k ép zés a  cé loknak  n em  felel m eg. A  vác i képzés 
m eg szű n t, de  sem  m ódszerei, sem  lehetőségei nem  v á l to t 
t á k  be  a  h o z z á fű z ö tt rem én y ek e t. F e n n á ll a  közép- és 
fe lsőfokú  o k ta tá s b a n  az elnőiesedés, h o lo t t  k ö z tu d o m ású , 
hogy  sz a k m á n k  csak  k o r lá to z o tta n  tu d ja  a  nehéz m u n 
k ah e ly e k e t nőkkel b e tö lten i.

D r. T ó th  Levente, az N M E  Ö n tésze ti T anszékének  
a d ju n k tu s a  sz e r in t az egye tem i beisko lázási p ro p a g a n d a  
időszakos, e se te n k é n t sikeresnek  m o n d h a tó . T a rtó s  
p ro p a g a n d á ra  v a n  szükség . K ö rk é rd ése ik  a la p já n  m eg 
á lla p íto ttá k , hogy  a  fe lv e tt  d iá k o k  tö b b ség e  h a tá ro z o tt  
e lképzelés né lk ü l k e rü l t  a  N eh éz ip a ri M űszaki E g y e te m 
re . A  szakközép isko lák  d iá k a n y a g a  o ly an  sz in tű , hog y  
sz in te  leh e te tlen  azokbó l h a llg a tó k a t fe lvenn i.

T óth  L ász lóK az N M E  K F F K  O k ta tá s i O sz tá ly án ak  
m u n k a tá rs a  b eszám o lt a rró l, h o g y  az e lm ú lt n ég y  év b en  
a  fe lv eh e tő  kb . 15 ön tő szak o s h a llg a tó i he ly re  2— 5 fő 
je le n tk e z e tt, k izáró lag  a  szakközép isko lákbó l, ezek közül 
1, ille tv e  2 fő t v e tte k  fel. A  tö b b i d iá k  á tirá n y ítá s sa l 
k e rü lt a  fő isko lára , É rd ek es , ho g y  az első ta n é v  u tá n  
k ia la k u l b e n n ü k  a  szak m a  sze re te te , am e ly  to v á b b  e rő 
södik . Az ö n tő k  a  végzés u tá n  98 % -ban a  szak m áb an  
m a ra d n a k . A  b eisko lázási p ro p a g a n d a  te rü le té n  igen 
jó  e red m én y ek e t é r te k  el. 80— 100 középiskolás egy 
h e te s  b en n lak áso s e lőképzésen  vesz ré sz t m in d en  év  
n y a rá n , k ö zü lü k  kb . h a tv a n a n  je len tk ezn ek  a  fő isko lára , 
a  fe lvéte li v izsgán  m egfelel 35— 40 fő. T ó th  L ászló  k é t 
ja v a s la to t  t e t t :  fel ke ll keresn i a  szak m áb an  dolgozó 
szü lő k e t, és seg ítségükkel irá n y íta n i kell a  f ia ta lo k  
to v á b b ta n u lá s i szán d ék á t, ille tve  a  k ö zép isk o lák a t kell 
tá jé k o z ta tn i  a  v á lla la to k  b e v o n ásáv a l a  szak m áró l, az 
ö sz tö n d íj, az  e lhelyezkedés, a  k e re se t lehetőségeirő l s tb .

R u m p f László  o sz tá ly v eze tő  a  CSM V as- és A cé lön tö 
d é jéb e n  m e g v a ló s íto tt b e isko lázási m ódszerek rő l b e 
szé lt. E lm o n d ta , h o g y  ta p a s z ta la ta ik  sz e r in t a  szü lők

m egkeresése tú lz o t ta n  n em  eredm ényes. A z 1966-os 
in tézk ed és, am ely  lé tre h o z ta  a  v ác i szak m u n k ásk ép zés t, 
n e m  v á l t  be. A  v á lla la t 1971-ban  s a já t  kezébe  v e tte  
sz ak m u n k ásk ép zésé t, ta n m ű h e ly t h o z o tt lé tre , és v id é 
ken  is a k tív  b e isk o lázás i p ro p a g a n d á t fe jten ek  ki. A  fia 
ta lo k a t  an yag ilag , erkö lcsileg  m egbecsü lik . A  n ag y o b b  
nehézségek  a  to v á b b  k épzésben  je le n tk e z n e k : n incs 
an y ag i v o n z a ta  a  to v á b b ta n u lá s n a k , am i p é ldáu l a  la- 
kásigénylósnél, az  ind u ló  összegek b efize téseko r is je 
len tk ez ik . R u m p f L ászló  vélem énye  az, ho g y  szakm ai 
u tá n p ó tlá s u n k  b iz to s ítá sá b a n  az any ag i-e rk ö lcsi elis 
m erésre  kell k o n cen trá ln i.

Ernőd G yula  sz in té n  az elism erés fo n to ssá g á t h a n g 
sú ly o z ta . H ozzászó lásáb an  tá jé k o z ta t ta  az é rtek ez le t 
ta g ja i t  a k o rá b b i sop ron i be isko lázási szokásokró l, az 
e lhelyezkedők  helyze térő l.

R a jczy  A n d rá s , a  CSM F é m m ű  K ön n y ű fém ö n tö d é jó - 
n e k  m ű szak i v eze tő je  az  ö n tv é n y tis z tí tó k  helyze térő l, 
s z ak m ás ítá su k  és to v á b b k é p z é sü k  szükségességéről 
szó lt.

L á d á i B a lá zs  a sp irán s  k iem elte , ho g y  az ú jo n n a n  b e 
lépő  lé te s ítm én y ek  szak e m b e rg á rd á já n a k  to v á b b k é p 
zésében k i kell h aszn á ln i a  m á r  m eglevő, hason ló  je llegű  
ü zem ek  ta p a s z ta la ta i t .

Lengyel K áro ly , a  F IS Z E M U B I v eze tő je  b iz to s í to t ta  az 
é rte k e z le t ré sz tv ev ő it, h o g y  a  f ia ta l szak em b erek  a  p ro 
p a g a n d a  m eg v a ló s ítá sáb an  m in d en  seg ítsége t m eg  fog 
n a k  adn i.

Az é rte k e z le t m u n k á já t  azzal z á r ta , ho g y  a  rész tv ev ő k , 
ille tv e  a  m u n k áh o z  fe lk é rt to v á b b i szak em b erek  össze 
á ll í t já k  a  jelen leg i b e isk o láz ta tá s i, o k ta tá s i h e ly z e t 
k ép e t, am elybő l az  O k ta tá s i B iz o ttsá g  egységes ta n u l 
m á n y t dolgoz ki. E z  a  ta n u lm á n y  lesz az a la p ja  a  to 
v á b b i m u n k á n a k . В . K .

F IS Z E M U B I-tanu lm ányú t az N D K -ban
A z O M B K E  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly án ak  F ia ta lo k a t 

Szervező M u n k ab izo ttság a  1979. a u g u sz tu s  27-tő l 
szep tem b e r 1-ig ta n u lm á n y u ta t  sze rv e z e tt az N D K -b a , 
am ely n ek  so rán  a  f ia ta l szak em b erek  tö b b  ö n tö d e  
m u n k á já v a l ism e rk e d h e tte k  m eg, s leh e tő ség ü k  v o lt 
n é h á n y  nevezetesség  m eg tek in té sé re  is. A ta n u lm á n y 
ú to n  20 v á lla la ttó l összesen 43 fő v e t t  rész t.

A u g u sz tu s  27-én k o ra  reggel in d u ltu n k  B u d a p e s trő l 
au tó b u ssza l, és R a jk a , P ozsony , B rno , P rá g a , Z innw ald  
é rin tésév e l késő este  é rk e z tü n k  F re ib e rg b e . I t t  az  A k a 
d ém ia  d iák szá lló jáb an  n y e r tü n k  e lhe lyezést kényelm es 
k é t-h á ro m  ág y as  szo b ák b an .

A u g u sz tu s 28-án  a  D rezd a  m e lle ti H e id e n a u b a n  a 
Y E B  D ru ck g u ssw erk  n yom ásos ö n tö d é jé t te k in te t tü k  
m eg. A  tö b b  m in t ö tv en év es  ü zem , m ely  az N D K  leg 
n ag y o b b  nyom ásos ö n tö d é je , m in te g y  félezer f a j ta  
ö n tv é n y t g y á r t  m eg lehe tő sen  tá g  sú ly h a tá ro k  k ö zö tt. 
L á to g a tá s u n k a t az  o lv a sz tó m ű b en  k e z d tü k , aho l a  fo 
ly ék o n y  fém e t g áz tü ze lésű , b ille n th e tő  k em encékben  
á ll ít já k  elő részben  AISi tö m b ö k , részben  v issza já ró  
h u llad ék  o lv a sz tá sá v a l. Az ad ag o lá s  em elővillás t a r 
go n ca  segítségével, k o n tén e rek k e l tö r té n ik  a  kem ence 
fü s tg áz leh ú zó  o ld a lán . C sapolás u tá n  t i s z t í t já k  a  fém et, 
m a jd  ta rg o n c á k k a l sz á llítjá k  az ö n tő g ép ek  h ő n ta r tó  
tége lye ibe . A  c sa rn o k b a n  P o lá k , T riu lz i és I d r a  típ u sú  
nyom ásos ö n tő g ép ek  do lgoznak , k ö zü lü k  n é h á n y  s a já t  
fe jlesz tésű  a u to m a tik á v a l e llá tv a  (a u to m a tik u s  ö n tés  
és ö n tv é n y e ltá v o lítá s ) , em b eri kéz é rin té se  nélkül 
g y á r t ja  m in im ális  se le jtte l a  n a g y  so ro za tú  ö n tv é n y e k e t. 
A  so rjázás  és k ikész ítés  k ü lö n  he ly iségben  egy  vagy  
tö b b  m u n k ah e ly es  célgépeken , ille tve  kézi erővel 
fo ly ik . Id e  te le p íte tté k  a  rá z v a  so r já tla n ító  b eren d ezése 
k e t  is. A  g y á r  a  m ag as sz ín v o n a lú  te rm e lés  b iz to s ítá sá ra  
m a g a  képezi k i szak m u n k ása i je len tő s  részé t. E lőnyös, 
ho g y  s a já t  szerszám terv ező  és -g y á rtó  üzem egységgel 
is rende lkeznek . L á to g a tá s u n k a t a  s z e rsz á m ra k tá r  
m eg tek in tésév e l fe je z tü k  be.

E b é d  u tá n  P irn á n  k e resz tü l P illn itzb e  u ta z tu n k , 
ah o l m eg n éz tü k  a  k a s té ly b a n  b e re n d e z e tt k iá llí tá s t és 
a  b o ta n ik u s  k e r te t .  U tu n k  k ö v e tk ező  á llo m ása  D rezd a  
v o lt, aho l a  cso d á la to s Z w ingerrel ism erk ed tü n k . 
A u g u sz tu s  29-én L ipcsébe  u ta z tu n k . V árosnézés u tá n
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a  V E B  M etallgussw erk  h á ro m  ü zem egységé t te k in te t te  
m eg a  h á ro m  c so p o r tra  s z a k a d t delegáció  : a  v a sö n tö d é t, 
a  p recíziós ö n tö d é t és a d u g a tty ú ö n tö d é t . Az ü zem ben  
e lső so rban  já rm ű v e k h e z  és erőgépekhez  k ész íten ek  ö n t 
v én y ek e t. A  p recíziós ö n tö d éb en  m in te g y  250-féle 
ö n tv é n y t g y á r ta n a k , k ö z tü k  k is m en n y iség b en  C r-N i 
ö tv ö zésű  sav á lló  te rm é k e k e t. A  fo ly ék o n y  fém  e lő 
á ll í tá s á ra  100 kg-os ind u k c ió s k em en c ék e t h a sz n á ln a k , 
az  ad ag id ő  1-—-1,6 ó ra . A  p ré se lt v ia s z m in tá k a t b ok ro - 
s í tjá k , m a jd  e til-sz ilik á to s  k ö tő a n y a g ú  kv arc lisz te s  
iszap b a  m á r tjá k , és négy  ré teg  k v a rch o m o k k a l v o n já k  
be. A s a já t  szerkesz tésű  berendezés a u to m a tik u sa n  
m ű k ö d ik . A  v a sö n tö d e  legérdekesebb  berendezése  a  
k u p o lók  elé te le p í te t t  svéd  g y á r tm á n y ú , n ag y  befogadó- 
képességű , ind u k c ió s fű té sű  e lő g y ű jtő , am ely  azonos 
h ő m érsék le tű , hom o g en izá lt fo ly ék o n y  v a s a t  b iz to s ít.

A u g u sz tu s  30-án  a  V E B  E ise n h ü tte  ü zem é t te k in te t 
tü k  m eg  O rtra n d b a n . A  g y á r  év i 18 ezer t  ö n tv é n y t 
g y á r t . A  fő p ro fil : v ék o n y  fa lú  k á ly h a ö n tv é n y e k  
6— 12 kg-os d a rab sú lly a l. K ü lö n  üzem részben , h e ly b en  
szerelik  össze a  n ag y  te lje s ítm é n y ű  k á ly h á k a t. A  fo rm á 
zás h á ro m  D ISA M A T IC  fo rm ázógéppel tö r té n ik . Az 
o lv a sz tó m ű  n a g y  te lje s ítm én y ű , fo rrószeles, szek u n d e r 
levegős k u p o lókem encékbő l áll, ezek  e lő t t  egy  20 to n n á s  
A S E A -típ u sú  indukc ió s e lő g y ű jtő t h e ly ez tek  el. A  fo 
ly ék o n y  v a s a t  m o n o ra il-p á ly án  sz á llí tjá k  a  fo rm ázó 
g ép ek  m e lle tt e lh e ly eze tt B row n -B o v eri ö n tő g ép ek 
hez. K ü lö n  fig y e lm e t é rd em e lt az  ö n tö d e  h om okm űve .

E b é d  u tá n  m eg n éz tü k  a  m o ritzb u rg i k a s té ly t , és 
rö v id  s é tá t  te t tü n k  M eissenben.

A u g u sz tu s  31-én d é le lő tt D re z d á b a  lá to g a ttu n k , aho l 
m e g te k in te ttü k  a cso d á la to s  G rünes G ew ölbét. D é lu tá n  
F re ib e rg g e l ism erk ed tü n k .

S zep tem b er 1-én a  m á r  e m líte tt  ú tv o n a lo n  té r tü n k  
haza .

A z ered m én y es és em lékezetes ta n u lm á n y ú t s ik e ré é rt 
Liesenberg  p ro fesszo rn ak  és az  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  
vezető ségének  kell k ö szö n e té t m o n d a n u n k .

Lengyel

V ezetőségi ülés

Az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  so ron  kö v e tk ező  vezetőség i 
ü lé sé t 1979. au g u sz tu s  31-én t a r to t t a  P é c se tt, a  T ech n ik a  
H á z á b a n . Az ü lésen  —  am ely  az V . n yom ásos ö n té sze ti

n a p o k  egy ik  esem énye v o lt —  ré sz t v e tte k  a  vezetőség  
ta g ja in  k ív ü l a  G T E  P écsi S zerveze tének  képv ise lő i is: 
Schreck I s tv á n  t i tk á r ,  K oszorús P á l , a  pécsi ö n tő  szak 
o sz tá ly  t i tk á r a  és K alocsa i E rnő , a  pécsi V as- é s  F é m 
ip a r i S zö v e tk eze t főm érnöke.

A m eg je le n te k e t dr. Vörös Á rp á d  szak o sz tá ly i e lnök  
k ö sz ö n tö tte , ak i h a n g sú ly o z ta  a  n yom ásos ö n tésze t 
ip a rág o n  belü li je len tő ség é t, fe jlesz tésének  fo n to sság á t.

A  vezetőség i ü lés az  első n a p ire n d i p o n t  é rte lm éb en  
m e g tá rg y a lta  az  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  sze rep é t a  nép- 
g azd aság i fe la d a to k  m eg o ld ásáb an .

A K G S T -vel és a  fe jlődő  o rszágokkal foglalkozó 
m u n k a b iz o ttsá g  m u n k á já ró l T a r já n  Béla, az  o k ta tá s i 
és beisko lázási tev ék en y ség rő l, sz a k o sz tá ly u n k  k ü lk ap - 
c so la ta iró l dr. B akó  K áro ly , az  ip a rg azd aság i m u n k á ró l 
dr. Pető M á rto n  sz ám o lt be. H orváth  László  a  K ö rn y eze t-  
véde lm i M u n k a b iz o ttsá g  tev ék en y ség érő l m á r  k o rá b b a n  
a d o t t  tá jé k o z ta tá s t .

D r. P il is s y  L a jo s  ö sszefog la lta  az  V. nyom ásos 
ö n té sze ti n a p o k  esem én y eit, és rö v id  tá jé k o z ta tá s t  a d o tt  
a  nyom ásos ö n tv é n y g y á r tá s  h e lyze té rő l. B e je le n te tte , 
ho g y  a  V I. n y o m áso s ö n té sze ti n a p o k ra  1981-ben A jk án  
k e rü l sor.

Schreck I s tv á n  h o zzászó lásáb an  is m e rte tte  a  G T E  
P écsi S zerveze tének  te v ék e n y ség é t, k ü lönös te k in te t 
te l a  B a ra n y a  m egyei ö n tő  szak em b erek  m u n k á já ra .

A b e szám o ló k a t k ö v e tő  v i tá b a n  V itézy  T a m á s, K alo- 
csay E rnő , T ó th  A n d rá s , P in tér  A n d rá s , D udás G yula  és 
Ferencz I s tv á n  f e j te t te  k i v é lem én y é t.

A  vezetőség i ü lés  ú g y  h a tá ro z o tt ,  hogy

—  a  n y o m áso s ö n té s z e ti  M u n k ab izo ttság  fog la lja  
össze az a lu m ín iu m  n yom ásos ön téséve l k ap cso la to s  
fe jlesz tési fe la d a to k a t,

—  te g y e n  ja v a s la to t  a  n y o m áso s ö n tő g ép ek  beszerzésé 
n e k  k o o rd in á lá sá ra , a  szerszám acé lok  fejlesz tésére  és 
a  n y o m áso s ö n tő  szak m érn ö k ö k  képzésének  beind í- 
tá s á ra ;

—  a  h e ly i cso p o rto k  v izsg á lják  felü l, m e ly ik  té m á b a n  
tu d n á n a k  szak m ai to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k a t k o o r 
d in á ln i. A  m u n k a te rv e k b e n  a  to v áb b k ép z ésse l és a 
be isko lázássa l h a n g sú ly o z o tta n  ke ll fog lalkozni.
A  vezetőség i ü lé s t dr. Vörös Á rp á d  z á r ta  be.

B . K .

Köszöntjük

Ernőd G yula  oki. fém k o h ó m érn ö k ö t, szak o sz tá ly u n k  v e 
ze tőség i ta g já t ,  ak i 1979. n o v em b er 26-án  s ikerre l m eg 
v é d te  é le tm ű v én  a lap u ló  k a n d id á tu s i d is sze rtá c ió já t, 
am e ly n ek  c ím e: „A z a lu m ín iu m , m ag n éz iu m  és a lu m í 
n iu m b ro n z  fo rm aö n té sén ek  és fé lg y á r tm á n y -g y á r tá sá 

n a k  te ch n o ló g iá ja” . A z é rtek ezés  opponensei dr. S te fá n  
M ih á ly , az  M T Â  levelező ta g ja  és dr. P il is s y  Lajos, a  
m űsz. tu d . k a n d id á tu s a  v o ltak . A  b írá ló  b iz o tts á g  ja v a s 
l a t á t  a  tu d o m á n y o s  m in ő sítő  b iz o tts á g  szak b izo ttság a  
d ecem b er 10-én jó v á h a g y ta .

Szívből g ra tu lá lu n k  E rnőd  G y u la  ta g tá rsu n k n a k , k í 
v á n ju k , ho g y  jó  egészséggel m ég  sokáig  s ikerre l m u n 
k á lk o d jo n  sz a k m á n k  fe lv irá g o z ta tá sa  é rdekében .

Műszaki és gazdasági hírek
FOND-EX 80

A  K G S T -o rszágok  eg y e tlen  ö n té sz e ti sz a k k iá llítá sá t, 
a  F O N D E X -e t im m á r h a rm a d sz o r  szervez ik  m eg
1980. jú n iu s  23— 29. k ö z ö tt B rn ó b an .

A  k iá llító k  a  kö v e tk ező  tém a k ö rö k b e n  vesznek  ré s z t:
1. O lvasztó - és k ik ész ítő b eren d ezések
2. A z o lv a sz tá s  an y ag a i
3. H o m okelőkész ítő  gép ek  és berendezések
4. A  fo rm a- és m ag h o m o k k ev erék ek  an y ag a i
6. M in tak ész ítés
6. F o rm ázó  és- m ag k ész ítő  berendezések
7. ö n tv é n y t is z t í tó  berendezések
8. Ö n tö d e i szá llítóberendezések
9. A u to m a tik u s  ön tő b eren d ezések

10. M u n k ab iz to n ság i és -egészségügyi eszközök
11. E g y é b  ö n tö d e i berendezések  és segédanyagok

12. A z ö n tö d é k  irá n y ítá sa , szervezése, te rvezése , ön té" 
sze ti k u ta tá s

13. L a b o ra tó riu m i b erendezések , m érő- és szabályozó- 
m űszerek

14. Ö n tésze ti szak iro d a lo m , szab ad a lm ak , licencek, 
ta lá lm á n y o k

15. Ö n tv én y ek
A z 1976-ban t a r t o t t  F O N D -E X  76-on 20 o rszágból 

122 k iá llító  v e t t  rész t.
A  k iá l lí tá s t C seh sz lo v ák iáb an  k e reskede lem po litika i 

szem p o n tb ó l az első o sz tá ly ú  k iá llítá so k  közé so ro lják .
A  leg k iv á ló b b  k iá llítá s i tá r g y a k a t  az  „ A ra n y  ü s t” 

k itü n te té s se l ju ta lm a z z á k .
A z 1980. év i k iá llítá ssa l p á rh u zam o san  m ű sz a k i- tu d o 

m án y o s  k o n fe re n c iá t is ren d ezn ek  „A z ö n tv é n y g y á r tá s i 
e ljá rá so k  és te rm e lő  fo ly a m a to k  ir á n y ítá s a ”  cím m el. 

A  szervezők  g azd ag  p ro g ra m o t á ll í to tta k  össze az
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ö n té sze ti szak lap o k  szerkesz tő i szám ára , a k ik n e k  n e m 
ze tk ö z i ta lá lk o zó ja  a  k iá llítá s  fo n to s  esem énye lesz.

A k iá llí tá s t a  b rn ó i v á sá r  A  p a v ilo n já b a n  ta r t já k .  
A  rendező  szerv  :

B V V , v e le trh y  a  v ÿ s ta v y  
V ÿstav iS të  1 
60200 B R N O  
C sehszlovákia  
T e l.: 314
I ro d a : 110 00 P ra h a  1, W ash in g to n o v a  9 
Tel. : 22 09 22
A  m a g y a r k iá llító k  a  H u n g ex p o  közrem űködéséve l 

v e h e tn e k  rész t.
A  F O N D -E X -re  u ta z ó k  sz á m á ra  p ro g ra m o t g azd ag ító  

lehetőség  az egy idejű leg  ren d ezen d ő  5. nem ze tközi 
hegesztési k iá llítá s  (W eld ing  80) és a 2. nem ze tköz i ip a 
ri ro b o to k  k iá llítá s  (R o b o t 80).

FOUNDRY 81 INTERNATIONAL
A F O U N D R Y  81 IN T E R N A T IO N A L  k iá llí tá s t

1981. m árc iu s 19. és 27) k ö z ö tt fo g ják  ta r ta n i  a  N a tio n a l 
E x h ib itio n  C en tre  5. c sa rn o k áb an , B irm in g h am  közelé 
ben . Az ö n tö d e i berendezések  és seg édanyagok  k iá llítá sa  
v á rh a tó a n  m ég  n ag y o b b  szab ású  lesz, m in t az 1977-ben 
t a r to t t  F O U N D R Y  77, am elyen  179 k iá llító  és 33 500 
lá to g a tó  v e t t  rész t. A F O U N D R Y  81 k iá llítá s i te rü le té 
n ek  (80 000 m 2) 40 %-át m á r le fog la lták . A k iá llítá s  a 
F o u n d ry  E q u ip m e n t & S upplies A ssocia tion , a  T he 
D iecastin g  S ocie ty  és a  F o u n d ry  T ra d e  Jo u rn a l v é d n ö k 
sége a la t t  áll. T o v áb b i in fo rm ác iók  n y e rh e tő k :

M ike M cIn ty re ,
P ro m o tio n s  & P u b lic  R e la tio n s  M anager, 
In te rn a t io n a l S ym posia  & E x h ib itio n s  L td . 
Q ueensw ay  H ouse  
2 Q ueensw ay  
R E D H IL L
S u rrey , R H 1  IQ S. E n g lan d  
T el.: R ed h ill (0737) 68611 
T e lex : 948669

I. déli csendes-óceáni nyomásos öntészeti 
kongresszus

Az I .  déli csendes-óceán i nyom ásos ö n té sze ti k o n g 
re sszu st az  A u sz trá lia i N y o m áso sö n tő  M érnökök E g y e 
sü le te  1980. m árc iu s 10. és 13. k ö z ö tt rendezi m eg 
M elbourne-ben , a  H ilto n  H o te lb an . A  kongresszus 
té m á ja  a nyom ásos ö n té sze t jelen leg i he lyze te , a  te c h n o 
lógia fejlődése. A  főbb  té m a k ö rö k  a  k ö v e tkezők  : o lvasz 
tá s , kezelés, nyom ásos ön tő g ép ek  és szerszám ok  te r 
vezése, gépesítés, a u to m a tiz á lá s , a  nyom ásos ö n tv én y ek  
k ikész ítése  és m eg m u n k á lása , szám ítógépes te rvezés és 
irá n y ítá s , v á k u u m n y o m áso s  ön tés , a lum ín ium -, b ronz-, 
c ink- és v as a la p ú  ö n tv é n y e k  nyom ásos ön tése , te rm ik u s  
analíz is . K o rlá to z o tt szám b an  e lőadások  fo gnak  e l 
h an g zan i, ezenk ívü l a szak em b erek  kerekasz ta l-m eg - 
beszéléseken  fog ják  ta p a s z ta la ta ik a t  k icseréln i. Ü zem - 
lá to g a tá s o k a t is szerveznek , és egy  k iá llítá s  fog ja  b e 
m u ta tn i  a  nyom ásos ö n té sz e t beren d ezése it és te rm é k e it. 
A  k o ng resszust k u ltu rá lis  p ro g ram  egészíti ki. A ré s z t 
v e v ő k e t a  H ilto n , S h e ra to n  és V ic to ria  szá llo d áb an  
fog ják  e lhelyezn i (a szo b aá r é jsz a k á n k é n t 18— 44$). 
T o v áb b i in fo rm ác ió k é rt a  ti tk á rsá g h o z  kell fo rd u ln i: 

T he  S ec re ta ry ,
S. P . D . C. C.
P . O. B o x  856K  
M elbourne, Vic. 3001 
A u sz trá lia

A lengyel öntőipar korszerűsítése
L engyelo rszág  ö n tő ip a rá n a k  k o rsze rű s íté séb en  fon to s 

sze rep e t já ts z ik  a  v a rsó i Prodlew  v á lla la t, m ely  ö n tö d ék  
te rvezésével és felszerelésével fog lalkozik . A  cégnek  
k ereken  4000 do lgozó ja  v an . A  P ro d lew  30 éves te v é 
kenysége so rán  sok  száz ö n tö d é t lé te s í te t t  és k o rsze rű 
s í te t t ,  am ely ek  közü l n é h á n y  ú ja b b a t  rö v id en  ism e rte 
tü n k .

A s tap o rk ó w i N iek lan  v a sö n tö d e  m egép ítésével
1,6 m illió m 2 ra d iá to r  g y á rtá sá h o z  te re m te tte k  le h e tő 
séget. Az ö n tö d e  generá lte rv ező je  és k iv ite lező je  a  P ro d 
lew  vo lt. A  főbb  berendezések :

—  n ag y m é rté k b e n  g é p e s íte t t  és részben  a u to m a tiz á lt 
o lvasz tóberendezés, m ely  1200 m m  á tm é rő jű  forró- 
szeles kupo lókem encékbő l és egy  kü lönálló , k é tlé p 
csős léghev ítőbő i áll;

—  k o m plexen  g é p e s íte t t  adage lőkész ítő  és a u to m a tik u s  
adago lóberendezés;

—  k é t a u to m a ta  fo rm ázóso r m in te g y  20 m ásodperces 
c ik lusidővel, m ik ro e lek tro n ik u s  m o du lszerű  vezé r 
léssel;

—  te lje sen  a u to m a tiz á lt hom okelőkészítő  berendezés 
n ég y  keverővei;

—  erősen  g é p e s íte t t  t is z tító m ű h e ly  fo ly am a to s  ö n tv é n y 
t is z tító  berendezésekkel;

—  k om plex  p o rlev á lasz tó  berendezés.
A lub lin i teh erg ép k o csi-g y ár v a sö n tö d é jén ek  re k o n s t 

ru k c ió jáv a l a  te ch n o ló g iá t k ív á n já k  k o rsze rű s íten i és a 
te rm e lé s t 10 000 t /é v re  növeln i. Az ö n tö d e  lem ez-, 
g ö m b g rafito s  vas- és te m p e rö n tv é n y e k e t g y á r t  0 ,1—  
90 kg  d a ra b sú ly b a n . A k ö ve tkező  egységeket te rv e z té k :
—  a u to m a tik u s  fo rm á z ó b e re n d e z é se k , a m e ly e k k e l  900 X 

X 700 x 3 0 0 /2 0 0  m m -e s  fo rm a s z e k ré n y b e n  ó r á n k é n t  
1 60 f o r m á t  le h e t  k é sz íte n i;

—  a  m agkészítő  m ű h ely  k iegészítése o ly an  b eren d ezések 
kel, am elyekkel h o t-b o x - és hé jm ag o k  g y á r th a tó k ;

—  a  m eglevő hom okelőkészítő  berendezés k iegészítse 
egy  ú jab b a l;

—  ú ja b b  ö n t v én y  t is z tító  és hőkezelő  berendezések ;
— a  szá llítási, ra k tá ro z á s i p ro b lém ák  m ego ldása , szo 

c iális és k ö rn y eze tv éd e lm i berendezések  lé tesítése .
Az egészségügyi ö n tv é n y e k  ir á n ti  k e res le t n ö v ek e 

dése m ia t t  k e rü l t so r G ru dz iqdzban  az ö n tö d e  és a  
zom áncozóm űhely  rek o n s tru k c ió já ra . Az igen k o r 
sze rű  üzem b en  év en te  120 ezer k á d a t  g y á r ta n a k . Az 
a u to m a ta  fo rm ázósoron  ó rá n k é n t 44 k á d  fo rm á já t leh e t 
e lkész íten i. Az ön tö d éh ez  a u to m a tik u s  hom okelőkészítő  
és jó l g é p e s íte t t ö n tv é n y tis z tí tó  ta r to z ik .

Â  P rod lew  eddig  tö b b  m in t 80 k ü lfö ld i ö n tö d e  te r v 
d o k u m e n tá c ió já t. ille tv e  fe lszere lésé t k é sz íte tte  el 
A u sz tr iáb an , B raz íliáb an , C sehsz lovák iában , D án iáb an , 
E g y ip to m b a n , In a ié b a n , Ju g o sz lá v iá b a n , K u b á b a n , 
M agyaro rszágon , M ex ikóban , az  N D K -a a n  és a  S z o v je t 
u n ió b an . E zek  közü l k i kell em eln i a  ju g o sz láv ia i K ru - 
sev acb an  lé te s í te t t  ú j, 5000 t /é v  k ap ac itá s i!  acé lö n tő d é t, 
m elyhez  v ilág sz ínvona lon  álló h o m o k h ű tő , -p o r ta la n ító  
és -előkészítő  b e re n d z é s t k é sz íte tte k .
Technik in Polen,-1979. 1. és 2. sz.

H azánk  a lum ín iu in ö n tv én y -te rm elése  1978-l>an

A K G M  a d a ta i a la p já n  a  h a z á n k b a n  1978-ban g y á r to t t  
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  m enny isége  —  a k iv ite lle l 
e g y ü tt  —  24 311 t  vo lt.

Az ö n tv é n y e k  ág a z a ti b o n tá s a  az 1. táblázatban  l á t 
h a tó . A  főbb  ö n tv é n y e x p o r tá ló  v á lla la to k  k iv ite lé t a
2. táblázat m u ta tja .
E g y ip to m b a n , In d iá b a n , Ju g o sz lá v iá b a n , K u b á b a n , 
M agyaro rszágon , M ex ikóban , az N D K -b a n  és a  
S zo v je tu n ió b an . E zek  közü l ki kell em eln i a  jugoszlá-

1. táblázat

Az aluiníniumöntvény-termelés ágazati bontása (t)

Á gaza t 1977 1978

141 G épek 1 800 1 300
142 K özlekedési eszközök 3 916 3 859
143 V illam os gép  és készü lék 2 592 3 516
144 H íra d á s te c h n . és v á k u u m ip a r 207 283
145 M űszeripar 1 793 2 653
146 F ém tö m eg c ik k 2 547 1 573

1312 A lu m ín iu m k o h ásza t
Q ualita l, Apc 3 190 2 867
M A T (A jka , B a lassagy .) 

1313 E g y éb  sz ín esfém k o h ásza t
1 300 1 140

Csepel F ém m ű 2 900 2 090
1311 V ask o h ásza t 380

E g y éb  m in isz té riu m i ip a r  > 4 000* 2 560
S zövetkeze tek 2 090

Ö sszesen 24 246 24 311
* Becsült adat
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2. táblázat

A fontosabb öntvényexport 1978-ban (t)

V álla la t
Szocia 

l is ta T őkés Össz.

Csepel F é m m ű 1598 1598
Q u a lita l 106 106 194
M AT (A jka) 3 114 117
M érleggyár — 110 110
G am m a — 79 79
G yu la i B e to n  Szöv. — 67 67

Ö sszesen 1707 458 2165

v ia i K ru áev acb an  lé te s í te t t ú j, 5000 t/é v  k a p a c itá sú
a cé lö n tő d é t, m elyhez  v ilág sz ínvona lon  álló h o m o k 
h ű tő , -p o r ta la n ító  és -előkészítő  b e ren d ezés t é p íte tte k .

Technik in Polen, 1979. 1. és 2- sz.

A világ várható energiaigénye 
2020-ig

E zzel a c ím m el te t te  közzé ta n u lm á n y á t az en e rg ia 
v ilágkon ferenc ia  m u n k ab izo ttság a . A  tö b b  éves m u n k á 
v a l ö sszeá llíto tt je len té s  a  jövő  energ ia igényével, a  
rendelkezésre  álló en erg iah o rd o zó k k al és az en e rg ia 
tak a ré k o ssá g  lehetőségeivel foglalkozik .

A  b iz o tts á g  sze rin t az  energ ia igény  á llandó  növekedése 
v á rh a tó . Az egységny i jövede lem növekedésre  eső e n e r 
g ianövekedés a  fe j le t t  ip a r i o rszág o k b an  csökkenő  
te n d e n c iá jú  (kb. 0,8), a  fe jlődő o rszág o k b an  n ag y o b b  
(kb. 1,3).

Az éves p rim eren erg ia -ig én y  2020-ban  m in teg y  103 E J  
(exajou le  —1018 J )  lesz, te h á t  a  je len leg inek  tö b b  m in t 
három szo rosa . E z  é v en te  á tlag o san  3 %-os n ö v ek ed ést 
je len t. B izonyos fe lté te lek  m e lle tt  ez az  energ ia igény  
k ie lég íth e tő .

A kőolaj te rm elése  1990-ben fog ja  e lérn i a  m ax im u m o t, 
m a jd  s tag n á ln i, e z u tá n  ped ig  csökkenn i fog. R észesedése 
az en e rg ia fe lh aszn á lásb an  a  je len leg i m in teg y  40 %- 
ró l 2020-ban  10 %-ra fog csökkenni.

A földgáz  te rm elése  az évszázad  végéig n ö v ekedn i 
(20 %-os részesedésig), m a jd  csö k k en n i fog (kb. 10—  
15 %-ra).

Az egyéb források  (nap -, g eo te rm ik u s, v ízene rg ia  és 
egyéb, m ég  n em  h a sz n o s íto tt  an y ag o k ) e g y ü tte se n  a 
v ilág  en e rg ia fe lh aszn á lásn ak  m in teg y  20 %-át fog ják  
képezn i. E z e n  belü l a  n ap en erg ia  a  le g o p tim is táb b  
fe lté te lezés sze rin t sem  fog 10 %-nál tö b b e t fedezni.

3. táblázat
A világ potenciális p rim erenerg ia-term elése , E J

E n e rg ia fa jta 1972 1985 2000 2020

Szén 66 115 170 259
K őola j 115 216 195 106
F  öldgáz 46 77 143 125
M agenergia 2 23 88 314
V ízenergia
O laj és gáz, edd ig  nem

14 24 34 56

h a sz n á lt fo rrá so k  
E g y éb  (nap-, geo term i-

0 0 4 40

ku s energ ia  s tb .) 26 33 56 100

Összesen 269 488 690 1000

A  szén  részesedése a  v ilág  en e rg ia fe lh aszn á lásáb an  
2020-ban 26 % lesz. E h h ez  az szükséges, hogy  a  te rm e 
lé s t tö b b  m in t h á ro m szo ro sá ra  növeljék . A  k ész le tek  
b ő v en  elegendőek.

A m agenergia  részesedése 2020-ban  m in teg y  30 % 
lesz. E h h e z  m in d en  h a t  év b en  m eg kell k é tszerezn i az 
a to m erő m ű v ek  k a p a c i tá s á t  és ú j u rán le lő h e ly ek e t keli 
fe ltá rn i.

A  jövő  e n e rg iae llá tá sáb an  a  szén -és a  m agenerg ia  
fog ja  já ts z a n i a  d ö n tő  szerepet.

T á v la tb a n  a  m agfúzió  lá tsz ik  az egyedüli, k im e ríth e 
te t le n  en e rg ia fo rrásn ak .

Az e n e rg ia fa jtá k  m egosz lásá t a  3. táblázat m u ta tja .
Az energ ia igény  v á rh a tó  m egoszlása 2020-ban  a  k ö 

v e tk ező  lesz: fe jlődő  országok  40 %, á llam i te rv g a z d á l 
k o dássa l dolgozó o rszágok  32 %, a  G azdaság i E g y ü t t 
m űk ö d és és F e jle sz té s  S zervezetébe  (O EC D ) ta r to z ó  
o rszágok  28 %.

A m u n k a b iz o ttsá g  ta n u lm á n y a  sze rin t m űszak i 
fejlesz téssel, jo b b  á ta la k ítá s sa l és haszn o sítá ssa l a 2020- 
ig fe lh aszn á lan d ó  energ ia  30 %-a m e g ta k a r íth a tó , és 
m ég to v á b b i 17 % szerkeze ti v á lto záso k k a l (pl. a  g ép 
kocsiközlekedés te lítő d ésév e l, a  h á z ta r tá s o k  en e rg ia 
fe lh a szn á lá sán ak  je len tő s m ó dosításáva l) .

A  ta n u lm á n y  h an g sú ly o zza  hogy  m á r  m o s t szükség  
v a n  tá v la t i  te rv e k re , am e ly ek e t k ö v e tk eze tesen  be  kell 
ta r ta n i .

Stahl u. Eisen 1979. 16. sz.

Indukciós vák u u m k em en ce  apró  öntvényekhez

A  Leybold— H eraeus G m bH  ap ró  ö n tv é n y e k  ö n té sé 
hez speciális ind u k c ió s k em en c é t fe jle sz te tt ki. A z ISG  
0,5 típ u s je lű  berendezés v á k u u m b a n , v éd ő g áz -a tm o sz 
fé rá b a n  v ag y  a k á r  levegőn d o lgozha t. A  berendezés 
egy  indukc ió s kem encébő l, egy  o lv asz tó k am ráb ó l, egy  
k o k illak am ráb ó l, egy kapcso ló szek rénybő l és egy  v á 
k u u m sz iv a tty ú b ó l áll. Az o lv asz tó tég e ly  m eg tö lté se  u tá n  
b ek ap cso lják  a  g e n e rá to rt , és a  m űszeren  b e á ll ít já k  az 
ö n tés i h ő m érsék le te t. Az e lő m e leg íte tt ö n tő fo rm á t a  ko- 
k illa k a m rá b a  helyez ik , am ely  egy  gom b len y o m ásáv a l 
h e rm e tik u sa n  zár, s a  s z iv a tty ú  a  k a m rá t v á k u u m  a lá  
helyezi. Az ö n té s  a u to m a tik u sa n  tö r té n ik :  a  fém  a  t é 
gelybő l a fo rm á b a  fo ly ik . A b erendezés a  m a ra d é k  fé 
m e t és a  h u lla d é k o t g ran u lá lja .

Giesserei 1979. 8. sz.

Szivattyú fémolvadékok szállítására és gázzal 
való kezelésére

Az ang lia i The C arborundum  C om pany L td . ú j sz i 
v a t ty ú ja  fém o lv ad ék o k  á tk ev e résé re  és szá llítá sá ra , 
s egy ide jű leg  gázzal va ló  kezelésére a lk a lm as  (1 . ábra). 
E g y ik  fő a lk a lm azás i te rü le te  az a lu m ín iu m o lv ad ék  
m agnéz ium - és h id ro g é n ta r ta lm á n a k  e ltá v o lítá s a  k ló r-

г. á b r a . Ű j  s z i v a t t y ú  fé m o lv a d é k o k  s z á l l í t á s á r a  és g á z z a l  v a ló  k e ze lé s é r e

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 30. évfolyam, 1979. 12. szám 285



gázzal v a g y  k ló r-n itro g én  keverékke l. A  k lórgáz m e n n y i 
sége m a jd n e m  az e lm éle ti é rték ig  c sö k k en th e tő , így  
a  k ö rn y eze tszen n y ezés je len ték te len . K e v e rő sz iv a tty ú 
k é n t a lk a lm azv a  je len tő sen  n ö v e lhe tő  a  kem ence t e r 
m ikus h a tá s fo k a , és az o lvadék  h o m ogen itása . A lu m í
n ium fo rgács o lv a sz tá sa k o r a  s z iv a tty ú  segítségével 
az o lv asz tás i vesz teség  1 % a lá  c sö k k e n th e tő : a  fo rg á 
c so t egy  fen ék  n é lk ü li tég e ly b en  helyez ik  az előégés- 
k a m rá b a , és a  kem encébő l v is sz a sz iv a tty ú z o tt fém m el 
leöb lítik . A  s z iv a tty ú  fen ékny ílásához  felszállócsövet 
c sa tla k o z ta tv a , a  fo ly ék o n y  fém e t a  kem encéből az 
ü s tb e , ö n tő c sa to rn á b a  v ag y  n yom ásos ö n tőgépbe  
leh e t szá llítan i. A  m ax im ális  szá llítá si táv o lság  12 m , 
a  szá llítóm agasság  3 m . A  s z iv a t ty ú t  négyféle n ag y ság 
b an , 46— 4600 k g /m in  te lje s ítm én n y e l g y á r tjá k . A sz i 
v a t ty ú h á z  és a szá rn y k e rék  ox idációálló  g ra fitb ó l, 
a  c sap ág y ak  sz ilíc ium -karb idbó l készü lnek . A  sz á rn y 
k e re k e k e t a  függőleges ten g e ly ű  p n e u m a tik u s  m o to r 
h a j t ja .  A  gáz b ev ezetésére  szolgáló fe rde  cső is im p reg 
n á l t  g ra f itb ó l készül, és 5 pe rcen  be lü l k icseré lhető . 
C ink- és ó lom o lvadékok  szá llítá sá ra  a lk a lm as  s z iv a t ty ú 
k a t  is g y á r ta n a k .

EIB IS Press Information

Csökken a hengerfelhasználás

A  siegeni O onterm ann— P eipers G m bH  p ia c k u ta tá s á 
n a k  e red m én y e i sze rin t az E u ró p a i G azdaság i K özössé 
gen  be lü l c sö k k en t a  h e rg e rm ű i hen g erek  fe lhaszná lása  
a n n a k  ellenére, h o g y  az acé lg y á rtá s  n ő tt .  Je len leg  a 
te rm e lt nyersacé l 97 %-át hengerléssel do lgozzák  fel. 
Az á tlag o s  fa jlagos h engerfe lhaszná lás  1,22 k g /t. A  fa j 
lagos h en g erfe lh aszn á lás  csökkenésének  h á ro m  fő 
o k a  v a n : a  ko p ásá lló b b  hengerm inőségek  kifejlesztése, 
a  k o rszerű  h en g erm ű v ek  üzem be helyezése és a  h engerek  
jo b b  k ih aszn á lása  a  p ro g ra m o z o tt tis z títá ssa l. Az E G K  
h en g e rg y á rtó in ak  b ecsü lt k a p a c itá sa  1978-ban 224 E  t  
v o lt, a  te rm e lés  v iszo n t c sak  162 E  t  (90 % öntö tt, 10 % 
k o v ácso lt henger). A  h en g e rg y á r tó i k a p a c itá sn a k  
te h á t  27,7 %-a k ih a szn á la tlan . A z N S Z K -b an  m eglevő 
87 E  to n n á s  h e n g e rg y á rtó  k a p a c itá sn a k  is csak  60 %-a 
v an  le te rhe lve . N em  v á rh a tó  az E u ró p á n  k ív ü li o rszá 
g o k b a  irán y u ló  h en g e rex p o rt növekedése  sem . Az éles 
ve rsen y  m ia t t  je len leg  csökken  a  hen g erek  ára .

K . L .
Giesserei 1979. 18/17. sz.

A DIS A elnyerte a Hallett-díjat

Az In s t i tu te  o f B ritish  F o u n d ry m e n  M . M . H allett- 
d íja t a la p í to t t  az ö n tő ip a rn a k  t e t t  k im agasló  szo lg á la t 
ju ta lm a z á sá ra . A d í ja t  e lső k én t a  k o p p en h ág a i D IS  A 
(D ansk  In d u s tr i  S y n d ik a t A /S) cég n y e r te  el az ö n tö d e i 
fo ly a m a to k  a u to m a tiz á sá n a k  é rd ek éb en  k if e jte t t  tévé-

2. ábra. Hidraulikus fék házának felső része Meehanite-öntvény ékből

kenységével. A  d íja t  az In s t i tu te  o f B ritisch  F o u n d ry 
m en  jú n iu s  27-i éves ü lésén, B ris to lb an  H . K . Jorgensen  
v ezérigazga tó  és P er Soholm  a lig azg a tó  v e tte  á t.

Giesserei 1979. 16/17. sz.

Hidraulikus fék öntvénye Meelianite-öntöttvasból
A  2. ábrán  lá th a tó  ö n tv é n y e k  a  Ju n k e rs  K S  6c 

típ u sú  h id rau lik u s  fék  h á z á n a k  felső ré szé t képezik . 
A  h id rau lik u s  fé k e t légcsavaros g á z tu rb in á k  v iz sg á la tá ra  
h a szn á lják . M ax im ális  te lje s ítm én y e  4400 k W , leg 
n ag y o b b  fo rd u la tsz á m a  16 000 p e rcen k én t. A  h id rau lik u s  
fék  m űködése  a  tu rb u le n s  á ram lá sk o r fellépő h a tá r 
ré teg -sú rló d áso n  a lapszik . M ás k o n s tru k c ió k k a l e llen 
té tb e n  i t t  s im a  p a lá s tú , la p á t  n é lk ü li fo rg ó rész t a lk a l 
m azn ak . A  ház  felső része 650 kg  sú ly ú , és tö b b , tá rc sa  
a la k ú  ö n tv é n y b ő l á ll, ezek e t k ü lö n -k ü lö n  m u n k á ljá k  
m eg, s a z tá n  összeép ítik . A z ö n tv é n y e k b e n  g y ű rű  
a la k ú  c sa to rn á k  v a n n a k  a  víz részére . A fa lv as ta g ság  
i t t  10 m m , a  c sa tlak o zó  részeknél 70 m m , te h á t  n agy ok  
a  kü lönbségek . Az ö n tv é n y e k e t az elzei G ust. P leissner  
ö n tö d e  g y á r t ja  G D  250 je lű  lem ezg rafito s M eehanite- 
ö n tö ttv a sb ó l, am e ly n ek  szak ító sz ilá rd ság a  m in im um  
250 N /m m 2, szöve te  igen  egyen le tes  és jó l m eg m u n k á l 
h a tó . A z ö n tv é n y e k n e k  m é re tta r tó k n a k , n y o m ásá lló k 
n a k  kell lenn iök , és fo n to s k ö v e te lm én y  az is, ho g y  az 
ö n tö t t  c sa to rn á k  fe lü le te  s im a  és k e re sz tm e tsze te  p o n to s  
legyen . M indezeket a  k ív á n a lm a k a t a  M eeh an ite -ö n tö tt-  
v a s  jó l k ielégíti.

Meehanite Pressemitt.

Rendezvénynaptár 1980-ra
Nemzetközi rendezvények Október 12— 15.

M á rc iu s 25— 27.

Villamos olvasztó- és höntartó kemencék a vasöntö
dékben
A  B C IR A  á lta l re n d e z e tt n em ze tk ö z i konferencia . 
C o v en try , U n iv e rs ity  o f W arw ick

M á ju s  19— 22.

Diecasting 80
9. nem ze tköz i nyom ásos ö n té sze ti k iá llítás .
B ázel, Schw eizer M usterm esse

J ú n iu s  23— 29.

F0ND-EX 80
3 . nem ze tk ö z i ö n té sze ti k iá llítás .
B rno , V ásá rv á ro s , A  p av ilo n

47. nemzetközi öntőkongresszus
Je ru z sá lem

Hazai nagyrendezvények

M á ju s  9— 10.

III. csepeli öntödefejlesztési szeminárium
B u d a p e s t (Csepel)

Október 2— 3.

VIII. soproni öntéstechnológiai napok

Sopron
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