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Az 50 éves Litejnoe Proizvodsztvo köszöntése

Fél évszázados jubileuma alkalmából szeretettel köszöntjük testvérlapunk, a 
Litejnoe Proizvodsztvo szerkesztő bizottságát, a szerkesztőség munkatársait, 
a lap cikkíróit és széles körű olvasótáborát!

A Litejnoe Proizvodsztvo (öntőipar) elődje, a Litejnoe Delo először 1930. 
januárjában jelent meg. Akkor a Szovjetunió egy év alatt több mint egymil
lió tonna öntvényt gyártott. Azóta a szovjet öntőipar hatalmas méretű ipar
ággá fejlődött. Ma a Szovjetunió évi öntvénytermelése 25 millió tonna körül 
van, ami a világtermelésnek kb. a 3 0 % - á t  teszi ki. A szovjet öntőiparban több 
mint 800 ezer ember dolgozik. A hatalmas kapacitású központi öntödék (cent- 
rolitok) mellett továbbra is nagy jelentősége van az egyre inkább szákosodó 
kisebb öntödéknek is. Jelenleg is tömegével épülnek új öndöték. A jelenlegi 
fejlesztési ütemet jellemezheti az az adat, hogy 1958-tól napjainkig duplájára 
nőtt a szovjet öntőipar kapacitása. Több szakosodott öntészeti kutató- és ter
vezőintézet működik, ezenkívül számos gépipari technológiai intézetben folyik 
jelentős öntészeti kutatás és fejlesztés. A műszaki egyetemek öntészeti tan
székein 20 ezer hallgató tanul.

A sokoldalú kutatási, fejlesztési és gyártási tevékenységben kezdettől fogva 
jelentős szerepet játszott az ország egyetlen kifejezetten öntészeti szakfolyó
irata. A Litejnoe Proizvodsztvo ma a világon a legtartalmasabb, legsokoldalúbb, 
legszínvonalasabb öntészeti szaklap, amely havonta 14 ezer példányban je
lenik meg, ebből 1500-at külföldiek fizetnek elő.

A lap havonta 25—30 nagyobb tanulmányt és 10—15 —  ipari tapasztalatok
ról szóló —  kisebb cikket közöl. Az elmúlt három évben összesen 1422 cikk 
jelent meg. A lap ezenkívül beszámol a konferenciákról, a találmányokról, a 
szabványosításról, az új könyvekről stb.

A Litejnoe Proizvodsztvo jellemzője a rendkívüli tömörség. A legmagasabb 
szintű elméleti kutatások, technológiai fejlesztések eredményeit átlagosan 1—2 
oldalnyi terjedelemben jelentetik meg (ez az apró betűs szedés révén 5—10 
gépelt oldalnak felel meg). A tömörség az illusztrációkra is vonatkozik: mini
mális helyen maximális információtartalmuk van. Mindez nem megy az ért
hetőség rovására, mert feltételezik, hogy az olvasó az adott szakterületet leg
alábbis nagy vonalakban ismeri.

Az utóbbi években a folyóirat szerkesztése is továbbfejlődött. A közlemé
nyek világos és következetes rendszerezése, a szovjet öntészeti tárgyú talál
mányoknak, disszertációknak, a külföldi öntészeti folyóiratok tartalmának és a 
műszaki—tudományos egyesületi tevékenységnek a részletesebb bemutatása a 
szerkesztőség és mindenekelőtt V. M. Sesztopal főszerkesztő alapos, hozzáértő, 
lelkes munkáját dicséri.

Remélve, hogy hazánk öntő szakemberei fokozódó mértékben hasznosítják a 
lap gazdag publikációit, kívánunk a Litejnoe Proizvodsztvónak és a szovjet 
öntőiparnak további nagy sikereket és

jó szerencsét!

Az Öntöde szerkesztő bizottsága
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Az öntöttvas m inőségének gyártásközi ellenőrzése
term ikus analízissel*

DB. B A K Ó  K Á B O L Y  oki. kohómérnöfe, B B T T N N E B  G É Z A  oki. kohómérnök H A L Á S Z  I S T V Á N  oki. kohómérnök 
a inűsz. tud. kandidátusa, Vasipari Kutató Intézet „Lampart” ZIM Kecskeméti Gyára
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A  zománcozható vasöntvények összetételét szoros 
határok között kell tartani. A  termikus analízis 
megfelelő módszer a folyékony vas üzem közbeni 
ellenőrzésére, és az adagösszetétel módosításához is 
nagy segítséget nyú jt. A  mérőmódszer bevezetése 
különösebb beruházás nélkül megvalósítható.

Bevezetés

A vasöntvények egyenletes minőségének b iz to 
sításához elengedhetetlenül szükséges az ön tö ttvas 
állandó ellenőrzése. Különösen vonatkozik ez 
a  zománcozható yasöntvényekre, melyekre szi
gorú követelm ények érvényesek. Ezek kielégí
téséhez az öntésre kerülő folyékony fém összetéte 
lé t szűk értékhatárok  közö tt kell ta rtan i.

A minőségi öntvénygyártás elengedhetetlen fel
té te le  a helyes, elméletileg m egalapozott elegy- 
szám ítás, illetve az elegy-összeállítási u tasításnak  
megfelelő adagolás.

B árm ilyen gondosan is végezzük el azonban 
az elegyszám ítást, nem vehetjük  figyelembe a 
beérkező fémes alapanyagok kém iai összetételé 
nek változását, a  mérlegelés h ibáit, a  kupolójárat 
ingadozását és az ebből adódó leégési változásokat. 
Az olvasztóm ű legfegyelm ezettebb m unkája  m el
le t t  is szám ítani kell a  csapolt vas minőségének 
nem megengedhető ingadozására. E z t a té n y t 
a lá tám asztják  az üzemi vizsgálatok is.

A term elés növekedése, a  selejt csökkentése 
olyan vizsgálati m ódszert igényel, mely lehetővé 
teszi az ön tö ttvas öntés előtti, kielégítően pontos 
ellenőrzését. E  feladat m egoldására alkalm as 
módszer a  term ikus analízis.

Az öntöttvas termikus analízise

A term ikus analízis során az ön tö ttvas  próbák 
lehűlési görbéit vesszük fel ( 1. ábra)  [1].

A lehűlési görbe sok inform ációt ta rta lm az, 
melyek segítségével az ön tö ttvas megítélhető. 
Viszonylag pontos tá jék o z ta tá st ad  az ötvözet 
összetételéről, a  görbe lefu tása alap ján  követ 
k ezte the tünk  a dermedés exogén vagy endogén 
jellegére, a  szövetszerkezetre, a g rafita lakra  (az 
u tóbbiak  azonban elsősorban a  p róbát és nem  az 
ön tvény t jellemzik). A lehűlési görbe alap ján  
m eghatározható  a  telítési szám, a  karbonegyen 
érték, s tatisz tikusan  értékelhető  az öntvény szilárd 
sága, keménysége [2].

Az alábbiakban tek in tsük  á t  a leglényegesebb 
összefüggéseket.

* E lh a n g z o t t  a  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n ,  K e c s k é m é  
te n .

1. ábra. A  hipoeutektikus öntöttvas lehűlési görbéjének 
jellemző adatai

A BCIRA  módszerével az ötvözetlen, hipoeu 
tek tikus ön tö ttvas  karbon ta rta lm a  igen gyorsan 
m eghatározható . Mérni kell az ön tö ttvas  T L lik- 
vidusz- és T e  eu tektikus hőm érsékletét és ezek 
ism eretében az alábbi összefüggések írhatók  fel: 
T L =1650— 124,5 C % —26,7 (£ i% + 2 ,4 5 P % ) (°C) 
7 W 1 0 4 +  9,8 C % — 12,1 (£ i%  +  2 ,4 5 P % ) (°C) 
A k é t egyenlet összevonásával lehetővé válik 
a  karbon tarta lom  m e g h a tá ro z á sa ^ ]  :

C =0,01693 TE—0,00796 TL—6,05 (%).

J. Czikel és R. Hummer [4] a  likvidusz-hőmér- 
séklet és a  telítési szám között á llap íto tt meg össze
függést :

£c  =  ——í ^ r 77— = 3 ,6 7 4 -0 ,0 0 2 3  T í .
4 3 5

Az irodalom  azonban — a jobb összehasonlít
hatóságot figyelembe véve —  javasolja, hogy az 
öntödék egységesen a  likvidusz-karbonegyenérté- 
k e t vegyék alapul. A hipoeutektikus ön tö ttvas  
lehűlési fo lyam atát elsősorban a  likvidusz -hőm ér
séklet jellemzi, ennek értéke a karbon-, a  szilí
cium- és a foszfortartalom  függvénye. A kémiai 
összetétel, valam int a likvidusz-hőmérséklet kö 
zö tti kapcsolatot a  likvidusz-karbonegyenérték se 
gítségével kap juk  meg :

T L—a—b -CÉL (°C),

ahol a  és & állandók, melyek a  mérés során hasz 
n á lt műszerkészlettől függően változnak, CÉL 
a  likvidusz-karbonegyenérték.

A likvidusz-karbonegyenérték és a kém iai össze
té te l között az alábbi összefüggés áll fenn:
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1. táblázat 2. táblázat

S o r 
s z á m S z e rz ő k T L =

C E L - ta r to -
m á n y

1 J .  G . H u m p h r e y s
166 9 —  

— 124 C E L 3 ,6 — 4,3

2 A . M o o re 1664—  
— 124 C E L *

3 , 7 - 4 , 7

3 K . H .  C a sp e rs 1660—  
— 120 C E L

3 ,5 — 4,3

4 M . L a m p ic ,  
К .  O r th s

165 4 —  
— 119 C E L

3 ,3 — 4,3

6 R .  V e r r ie s t 1636—  
— 113 C E L

3 ,3 — 4 ,4

6 R .  D ö p p ,
D . B la n k e n e g e l

1 606—  
— 108 C E L

3 ,3 — 3,8

7 R .  W . H e in e 1 594—  
— 102 C E L

2 ,2 — 3,4

8 H . M a y e r 1582 —  
— 101 C E L

3 ,0 — 4,3

* T e l íú rb e v o n a to s  m é rő té g e ly

2. ábra. Különböző T i ,—f(C É L )  függvények

Si P  '
CEL = C + — ,

n m
ahol n és m állandók.

A TL=f(CEL) függvénykapcsolat eg y ü ttha tó i 
nak m eghatározásával sok k u ta tó  foglalkozott. 
A legismertebb egyenletek az 1. táblázatban és 
a 2. ábrán lá th a tó k  [5].

A CEL=f (C, Si, P) függvény legism ertebb fo r 
m áit a  2. táblázat m u ta tja  [1, 5, 6].

S z e rz ő  G ÉL  =  M e g je g y z é s

1 J .  G . H u m p h r e y s  C +  <S4/4 + P / 2

2 H . W ü b b e n h o r s t  C +  0,22(S7 + 0 ,5 4 P  H ip e r e u te k -
t i k u s  ö n tö t t v a s

3 M . L e  G a l С + £ г / 4 , 5 + P / 2  2 < C < 3 , 8
l , 5 < S i < 3 , 5  -

P <  0,8

Üzemi vizsgálatok

M ielőtt rá térnénk  a term ikus analízis üzemi a l 
kalm azására, röviden ism erte tjük  a zománcoz
h a tó  ön tö ttvas  kém iai összetételére vonatkozó 
előírásokat [7] :

C = 3 ,2 — 3,5%  Sm<M= 0 ,l%
Si = 2 ,6 — 2,8%  So = l ,0 4 — 1,07
P  = 0 ,6 — 0,8% CE = 4 ,3 —4,5

Mn = 0 ,4 — 0,6%  (C + S i)= 6 ,2 %

A zománc tapadása  ezen határok  között o p ti 
mális, értéke 800—-1000 N /cm 2. Az optim ális össze
té te l b iztosítása nem  egyszerű feladat. E llenőrzött 
adagbemérés és adagolás esetén is az t tap asz ta l 
tu k , hogy a kém iai összetétel nagyon ingadozott: 
Sq =1,013— 1,082, CE = 4 ,3 —4,8 közö tt változott. 
A szokásos laboratórium i vizsgálatokhoz m űsza 
konként egy-egy p róbateste t öntenek. A műszak 
megítélése a  laboratórium i elemzések alap ján  
—  utó lag —  történ ik .

F eladatunk  az, hogy az ön tö ttvas gyártásközi 
ellenőrzése során k ap o tt adatok  b irtokában  kése 
delem nélkül avatkozzunk be, s e beavatkozás 
eredm ényeként k ap o tt kém iai összetétel feleljen 
meg a zománcozhatóság feltételeinek.

Az üzemi vizsgálatok során a  V asipari K u ta tó  
In téze t K E N T  M A RK 3 típusú  m űszerét hasz 
ná ltuk . A mérések folyam án a  forrószeles kupoló- 
kemence előgyűjtőjéből csapolt folyékony ö n tö tt 
v asa t a m űszer á llványára  helyezett mérőtégelybe 
ön tö ttük . A kvarccsőbe ép íte tt P t-P tR h  hőele 
m et öntés u tá n  közvetlenül a  mérőtégelybe he 
lyeztük, s a m űszer a term ofeszültség ha tásá ra  re 
g isztrálta  a lehűlési görbét, illetve a  likvidusz- 
karbonekvivalenst. Összesen 36 ön tést végeztünk, 
az egyes öntések közötti idő tartam  átlagosan 
10 perc volt.

M eghatároztuk a  próbatestek  kém iai összeté 
te lé t, k iszám íto ttuk  a CEL-értékeket, s ezeket 
összehasonlíto ttuk a  m ért CÉL-értékekkel. A pró 
ba testek  öntésével párhuzam osan ö n tö tt fürdő 
k ád ak a t külön kezeltük, s mérési adata ink  b irto 
kában  értékeltük  azokat. Mérési adata ink , a nyers 
öntvények, valam in t a  készre zom áncozott te r 
mékek minősítése a lap ján  ha tároztuk  meg a  ked 
vező összetételnek megfelelő C E L -határokat.

A mérések értékelése

A 3. ábrán a 24. próba d iagram ját m u ta tju k  be. 
A mérések során hasonló jellegű görbéket k a p 
tunk .
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A kecskem éti kádöntödében g y á rto tt ö n tö tt 
vasak eutektikus, illetve hipereutektikus össze
té telnek. A szakirodalom  adata i a lap ján  kísérletet 
te ttü n k  arra, hogy a kádöntöde ön tö ttvasának  
term ikus analízisét a  hipoeutektikus vasaknak 
megfelelő módon végezhessük el, vagyis az eutek- 
tikustó l csak kis m értékben eltérő összetételű 
ön tö ttvasaknál az eu tektikus hőm érsékletet a 
likvidusz-hőm érséklettel azonosnak vettük . Ez 
a  feltételezés a  mérésből fakadó h ibát tú lzo ttan  
nem befolyásolja.

A K EN T-m űszerrel felvett diagram ok alapján  
m egszerkesztettük a  m ért 2+  és a  kém iai összeté 
telből szám íto tt CÉL közti összefüggés diagram 
j á t ^ .  ábra). A pontok szórástartom ányába be 
ra jzo ltuk  a  J. G. Humphreys [8] á lta l javasolt 
összefüggés egyenesét.

Mérési adata ink  alap ján  — figyelembe véve az 
öntvények minőségét, a  m érőm űszert és egyéb 
körülm ényeket — m egállapíto ttuk, hogy célszerű 
a  továbbiakban  J .  G. H um phreys egyenletével 
dolgoznunk. A likvidusz-hőm érsékletből te h á t a

CEL=
1669 —T i  

Ï24

összefüggés alap ján  következte thetünk  a  likvi- 
dusz-karbonegyenértékre.

A próbatestek  m indegyikét megelemeztük, s 
a kém iai összetétel-alapján is k iszám íto ttuk  a  CÉL 
értékét, ebből pedig a  likvidusz-hőm érsékletet és 
a  telítési számot.

Szám ításainkat először a

CEL=C + ^ + y  (1)

összefüggés alap ján  végeztük. A szám íto tt adatok  
a lap ján  diagram ban ábrázoltuk a TL=f(CEL) 
függvényt. Az egyenest csak részben tu d tu k  leírni
db

T L =1669— 124(0+0,25 S i+ 0 ,5 0  P) (°C) 
egyenlettel.

$ o —1 esetén az (1) egyenlet alkalm azhatónak 
bizonyult, azonban Se >  1 esetén —  a  szám unkra 
fontosabb ta rto m án y b an  —  a

CEL=  C + 0 ,22  S i+ 0 ,54  P  (2)
összefüggés érvényes.

A szám íto tt és m ért CÉL é rtékeit összevetve 
m egállapíto ttuk, hogy a  m ért CEL-értékek  kis 
m értékben nagyobbak a szám ítottnál. Ez a  k ü 
lönbség azonban elemzési pon tatlanságra  is vissza 
vezethető , különösen a karbon tarta lom  vonatko 
zásában.

A kém iai összetétel gyors m eghatározására 
összefüggést kerestünk a CÉL és a  telítési szám 
között. A rendelkezésünkre álló adatokból meg 
szerkesztettük a  CEL =f(Se) diagram ot, melyet 
az 5. ábrán m u ta tu n k  be. Az egyes pontok  között 
m eghúzott egyenes egyenlete:

CÉL = 3 ,6  $0+ 0 ,65 ,

am ely a kádöntöde kism értékben változó össze
té te lű  ön tö ttvasára  érvényes. A diagram ot vizs 
gálva lá th a tju k , hogy egy pon t eltérése —0,07,

3. ábra. A  24. sz. próba diagramja

4. ábra. A  számított C É L  és a mért T l  közti összefüggés

s
43

42 ,

X Számított 
a Mért *

« ... <!

r  . :

O x:

•Û93 { {02 (Ói ips i,03

u  т з з г л

5. ábra. A  C É L  és az S c közti összefüggés

k é t pon t eltérése + 0 ,05 , míg a többiek + 0 ,0 5  CÉL 
értéken belül helyezkednek el.

A vékony falú zom áncozható vasöntvényekre 
a nemzetközi irodalom  az $ 0 = 1 ,0 4 — 1,07 értéket 
javasolja. A fenti diagram  alapján  lá tha tó , hogy

4 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 1. szám



ilyen telítési szám m ellett a GÉL-nek 4,35 -4 ,5  
között kell lennie. Ez az ASTM álta l a zománcoz 
ható  ön tö ttvasra  m egadott értékekkel [9] is egye 
zik.

Á termikus analízis üzemi alkalmazhatósága

Az előbbiekben ism erte te tt kísérletsorozat azt 
m u ta tja , hogy a term ikus analízis alkalm as m ód 
szer a  zománcozható ön tö ttvas  kém iai összetéte 
lének gyártásközi ellenőrzésére. Segítségével a 
„ jó” illetve „rossz” vas objektív  módon m inősít 
hető, s ez rendellenesség esetén gyors beavatko 
zást tesz lehetővé a  gyártási fo lyam atba.

Az eljárás üzemszerű használatá t nehezíti a 
CÉL mérésére alkalm as műszerek nagy beszerzési 
költsége. Azonban a  lehűlési görbék kevésbé k ö lt 
séges berendezésekkel is felvehetők, az eljárás elvi 
a lap jai pedig változatlanok [10].

Feladatunkba következő :db

a) N agyszám ú mérési adatból megbízható T L =  
=f(GEL) d iagram ot kell szerkeszteni az üzem 
részére.

b) Az alapdiagram ok b irtokában  a  továbbiakban 
elégséges a likvidusz-hőm érséklet m eghatáro 
zása a lehűlési görbe alapján. Az alapdiagra 
mok segítségével a  GÉL és Se visszakereshető. 
Ezen adatokból —  ismerve a feltételeket —  
megítélhető, hogy az ön tö ttvas  alkalm as-e 
zománcozásra.

c) Ahhoz viszont, hogy a  kém iai összetétel m ó 
dosítására sor kerülhessen, további mérésre 
van  szükség. A szilícium tartalom  m eghatáro 
zása látszik legkézenfekvőbbnek, mivel ez gyors 
elemző készülék segítségével gyártás közben 
elvégezhető. A CÉL, illetve az Se és a  szilí- 
cium tartalom  ismeretében a  folyékony fém 
karbon- és foszfortartalm a kiszám ítható  az
(1), illetve (2) egyenlet segítségével.

összefoglalás

A „L am p art” ZIM Kecskem éti G yárában elvég 
z e tt üzemi mérések során megvizsgáltuk a  te r 
m ikus analízissel tö rténő  gyártásközi ellenőrzés 
lehetőségét. Előzetes kísérleteink az t b izonyíto t 
ták , hogy a term ikus analízis segítségével olyan 
információk b irtokába  ju tunk , melyek alap ján  
késedelem nélkül beavatkozhatunk  a  zománcoz 
ható  ön tvénygyártás fo lyam atába a  lehető leg 
kedvezőbb minőségű kádöntvény gyártása  érde 
kében.

A term ikus analízishez és a  gyors szilícium 
meghatározáshoz használatos eszközök biztos elvi 
alapokkal rendelkeznek, a  mérési elv a m etallur- 
gusok, m űszakvezetők szám ára érthető , a  műsze 
rek felépítése és kezelése viszonylag egyszerű.

Ez az ellenőrzési módszer —  a  folyamatos 
gyártásközi ellenőrzés m ellett — különösen az 
adagösszetétel m ódosításakor jelentős, ugyanis 
nem  kell megvárni a  hagyom ányos laboratórium i 
vizsgálatok eredm ényét.
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Az energiagazdálkodásról, különös tekintettel a takarékosságra
és az öntödék távlati fejlesztésére

DR. P E T Ő  M Á R T O N  oki. közgazdász 
Öntödei Vállalat

D K  6 2 0 .9 :6 2 1 .7 4

A  tanulm ány részletesen bemutatja az öntészeti 
energiafelhasználás szerkezetének változását és ennek 
okait. E lem zi az energiatakarékosság területeit és 
módszereit, m ajd megkísérli meghatározni az 
energiaigényesség szerepét a fejlesztési döntésekben. 
Hangsúlyozza, hogy a távlati energiahelyzet elem
zésekor kiemelt jelentősége van a felhasznált anya 
gok energiatartalmának is.

Az energiagazdaság, a források és a  felhasználás 
összhangjának kérdései mindig időszerűek. Az 
időszerűséget azonban nem csak az adja, hogy a

hetvenes évek elején a  világgazdasági környezet 
értékrendje jelentősen módosult, és hogy a  világ 
piacon á lta lában  felértékelődtek a legfontosabb 
energiahordozók (és nyersanyagok) a feldolgozott 
term ékek nagy részével szemben. M egdrágultak a 
korszerű technika elemei — a  licencek, nagy te r 
melékenységű gépek, a  fajlagos energiafelhasz 
ná lást csökkentő berendezések és így tovább — azon 
term ékekkel szemben, amelyeknek termeléséhez 
nem szükséges viszonylag magas színvonalú tech 
n ikai tudás.
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Az energia és a műszaki ku ltú ra  súlyának nové- 
lése a  világpiaci értékrendben nem átm eneti 
jelenség, hanem  minden gazdaságban végbemenő 
fontos folyam at. A világ m ajdnem  minden országá 
ban meggyorsult a fejlődés üteme, viszont a- 
m int a tapasztalatok  is m u ta tják  —  ez a körül 
mény több terü leten  feszültséget idéz elő, v o n a t 
kozik ez az alapanyag-ellátásra, de nem utolsó 
sorban az energiagazdaságra is. Alig van  ugyanis 
a gazdaságnak még egy olyan része, amelynek
—  kapcsolatai révén —  olyan nagy jelentősége 
lenne, m int az energetikai ágazatnak. Az energia- 
gazdálkodás kérdéseivel való foglalkozás teh á t 
műszaki és gazdasági követelm ény, am it erősít az 
is, hogy a  világon az elm últ 25 év a la tt  az energia- 
igények struk túraváltozása  —  m ondhatn i, m a 
m ár m inden országban — egyben bizonyos egyen 
súlyi problém át is okozott, és az egyensúlyi helyzet
re  való állandó törekvés várhatóan  a következő 
évtizedeknek egyik jellemzője lesz.

Szükségszerűen kerü lt te h á t előtérbe minden 
országban —  és főleg az energiaigényes ágazatok 
ban, így többek között az öntészetben is —  az 
energiagazdálkodás racionalizálása, am elynek k é t 
terü le te  különösen hangsúlyt kapo tt. Egyrészt a 
folyó term elésben az energiafelhasználás csökken 
tése, a  takarékosság fokozása, m ásrészt az, hogy 
az öntödei fejlesztéseknél az energiaigényességet, 
valam int a felhasznált energia szerkezetét a  dön 
tések egyik k ritérium aként vegyék figyelembe.

Mindezek u tán  vizsgáljuk meg:
— az energiaigényességet és az energiafelhasználás 

szerkezetének változását,
— az öntvényterm elés energiafelhasználását,
—  az energiatakarékosság főbb terü le te it az ön 

tödékben, valam int
—  az energiaigényesség jelentőségét a táv la ti 

fejlesztésekben és helyét a  döntések kritérium - 
rendszerében.

Az energiaigényesség és az energiafelhasználás 
szerkezete

Az^energ iaigénvességet általánosságban az ener
giaköltség és a termelési érték  hányadosaként 
szokták jellemezni. A költség (és a termelési érték  
is) azonban függ az a d o tt ország és azon belül az 
egyes ágazatok árarányaitó l, műszaki fejlettségé 
tő l, az állami beavatkozás m értékétől stb . Ese 
tünkben  —  jobb h íján  — az energiaigényt a ter
melési érték egységére jutó energiafelhasználás alap 
ján  vizsgáljuk. Az adatokból k itűnik , hogy a m agyar 
iparban  a legenergiaigényesebb ágazat a kohászat 
és az építőanyag-ipar [1]. A kohászatban a  fa jla 
gos energiafelhasználás több  m int három szorosa az 
iparénak. Vonatkozik ez a kohászat egyik alágaza- 
tá ra , az öntészetre is. Fajlagos energiafelhasználá 
sá t tek in tve  az ipari á tlag  a la tt van  a  könnyű 
ipar, az élelmiszeripar és a  gépipar (1. táblázat).

Az elm últ több m int negyedszázad a la tt  a v i 
lág energiatermelésének és -felhasználásának szer
kezete jelentősen m egváltozott. A világ villamos- 
energia-termelése 1977-ben 7252 -IO9 kW h volt, 
több  m in t hétszerese az 1950. évinek. Hasonló 
m értékű volt a  földgáztermelés növekedési ü tem e

1. táblázat

A term elési értékre jutó fajlagos  
energiafelhasználás  

(koh ászat =  100; 1977)

M e g n e v e z é s

Ö sszes
e n e r g ia 
f e lh a s z 

n á lá s

E n e rg ia -
h o r d o 

z ó k

V il la 
m o s

e n e rg ia

K o h á s z a t 100,0 100,0 100,0
E b b ő l :  ö n té s z e t 90 ,0 95 ,0 86 ,0
É p í tő a n y a g - ip a r 117,9 121,1 84,2
V e g y ip a r 60 ,3 61 ,5 48 ,2

I p a r  ö ssz e se n 32,3 32 ,0 36 ,6

K ö n n y ű ip a r 15,2 13,8 31 ,0
É le lm is z e r ip a r  \ 10 ,5 11,4 12,7
G é p ip a r 10,9 10,3 17,4

2. táblázat

A m agyar energiafogyasztás szerkezetének  
m egoszlása , %

M e g n e v e z é s 1950 1960 1970 1975

S z ilá rd 88 80 58 48
F o ly é k o n y 8 17 29 37
G á z n e m ű 4 3 13 15

Ö sszesen 100 100 100 100

is, a termelés 1977-ben elérte a kereken 1400-106 
m 3-t. Ezen időszakban a kőolaj termelése pedig 
több m int ötszörösére növekedett. A kőszén- és 
bam aszénterm elés növekedése kereken 90%-os. 
Az elm últ 27 év a la tt te h á t az energiahordozók 
termelése és felhasználása a  szénhidrogének javára  
to lódo tt el. íg y  például a kőolaj részesedése az 
1950. évi 20%-ról 1977-lben 42% -ra n ő tt [2].

A hazai energiafogyasztás struk tú rá jának  
változását is az jellemzi, hogy az elm últ negyed 
század a la tt a folyékony és gáznemű energia- 
hordozók felhasználásának együttes aránya  az 
1950 évi 12%-ról 1975-ben 52% -ra em elkedett [3] 
(2. táblázat). Az elm últ időszakban a m agyar ipar 
energiahordozó-felhasználási szerkezete is jelen 
tősen m egváltozott. M egnőtt a szénhidrogén 
felhasználás aránya, és csökkent a szén és a brikett, 
valam int a  koksz részesedése (3. táblázat).

3. táblázat

Az ipar energiafelhasználásának  m egoszlása, %*

M e g n e v e z é s 1965 1970 1977

Ö sszes  f e lh a s z n á lá s 100 ,0 100,0 100,0

E b b ő l  : s z é n ,b r ik e t t 14,1 10,0 5,1
k o k sz 18,0 15,2 11,6
s z é n h id ro g é n e k 19,0 30,1 39 ,5

* Közvetlen felhasználás; a más energiahordozókra való átalakítás 
céljából történt felhasználást nem tartalmazza.
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Az ipar energiahordozó-felhasználsának egyéb 
ként 1977-ben kereken 30% -a, a  koksz felhasználá 
sának 93% -a, a szénhidrogén felhasználásnak 
pedig 30% -á ju to tt  a kohászatra. Az elm últ 
időszakban a  vas- és acéliparban nagym értékben 
csökkent a fajlagos kokszfogyasztás, am elyet 
részben 1965-től 1970-ig a földgáz, később a fű tő 
olaj felhasználása, 1970-től pedig a zsugoríto tt 
érc arányának közel 100% -ra tö rtén t növelése 
te t t  lehetővé. Az egy tonna  kohóterm ékhez fel
használt összes fű tőanyag az 1965. évi 27,0 GJ-ról 
1975-ben 20,9 G J-ra, 23% -kal csökkent. A nyers- 
vastermelés fajlagos kokszfelhasználásának te n 
denciája hazánkban hasonló, m int a  nyuga t 
európai országokban, azonban a  felhasznált fa jla 
gos mennyiség 25—30% -kal több  [4].

Az 1960-as évek végén ésaz 1970-esévek elején az 
ism ert kokszhiány és az ennek következtében 
jelentkező áremelkedés ha tására  az E urópai Gaz
dasági Közösség országaiban növekedett a folyé 
kony és gáznemű fűtőanyagok felhasználása. 
Figyelemre méltó viszont az is, hogy ezt követően 
az olaj beszerzésének problémái és árának  em elke 
dése m ia tt a nyersvastermelés energiafelhasználá 
sában is bizonyos változás következett be. íg y  
pl. az Egyesült K irályságban 1973-ban 577 kg 
kokszot és 31 kg o la ja t használtak  fel egy tonna  
nyersvas előállításához, 1974-ben viszont a  fa j 
lagos kokszfelhasználás m ár 606 kg-ra nő tt, 
m ia la tt az olajfelhasználás 20 kg-ra csökkent [4].

Az ism erte te tt tendenciához hasonlóan az el
m últ ké t évtizedben a  m agyar öntészet energia 
felhasználásának szerkezetében is alapvető  vá lto 
zás következett be. 1960— 1965-ben az olaj-, ezt 
követően pedig a  földgázfelhasználás aránya 
em elkedett, és csökkent a  koksz részesedése (4. táb
lázat). •

A szénhidrogének arányának növekedése döntően 
a  felhasználásban jelentkező gazdaságossági elő 
nyök (az energia-, a  beruházási és az üzemi költsé 
gek csökkenése) m ia tt következett be.

4. táblázat
A z öntészet energiafelhasználásának  

m egoszlása, %

M e g n e v e z é s  1960  1965 1977

Ö ssz e se n 100 ,0 100,0 100 ,0

E b b ő l  : k o k sz 69 ,8 61,3 42 ,9
fö ld g á z 0 ,6 7,2 40 ,0
o la j 11,0 16,1 9,2

Az energiaköltségben jelentkező m egtakarítás 
hazánkban ezekben a z  években két terü le ten  is 
érezte tte  ha tásá t. Egyrészt a szénhidrogéneken 
alapuló technológiák fajlagos energiaigénye á lta lá 
ban kisebb, m in t a szilárd energiahordozókon 
alapulóké. M ásrészt a szénhidrogének fajlagos 
költsége 1973 e lő tt kedvezőbb volt, m int a  széné. 
Egy G J-ra  a következő költség ju to tt:

szén 368 F t,
im port kőolaj 327 F t,
kőolaj 260 F t,
földgáz 126 F t.

A szénhidrogének alkalm azásakor az ipari tech 
nológiáknál — a szénbázishoz képest —  az átlagos 
fajlagos beruházási költség-m egtakarítás 1000, 
az energiahordozók költségein kívül üzem költség 
m egtakarítás pedig J26  F t/(G J  -év).

D öntően te h á t gazdasági tényezők hatására  
vá ltozo tt meg az energiafelhasználás szerkezete, 
nem szólva m ost az energiafelhasználás csökkenté 
sét, racionalizálást ösztönző preferált hitelekről, 
különböző ju tta tások ró l [3].

Az öntödék energiafelhasználásáról

Az ön tvénygyártás fajlagos energiafelhasználása 
több  tényezőtől függ (pl. az öntvény anyagm i
nősége, a term elés műszaki színvonala, a felhasz 
n á lt energia minősége, az alkalm azott berendezé 
sek stb .), amelyek nemcsak országonként, hanem  
öntödénként is különbözőek, következésképpen 
az egyes öntödék és így az öntészet egészére jellem 
ző energ iam utatókat főleg tendenciájukban cél
szerű vizsgálni.

A specifikus tényezőkön kívül vannak azonban 
olyan á ltalánosítható  jellemzők is, amelyek az 
ön tvénygyártásra  szinte m inden országban és 
esetben érvényesek. íg y  például az, hogy az ener
gia nagy részét az olvasztáshoz, hőkezeléshez 
használják fel, és az, hogy az egyes munkafázisok 
energiaigénye döntően az alkalm azott gyártási 
technológiától függ. Jellemzőnek tek in the tő  to 
vábbá  — hazai adatok  alap ján  — , hogy ha az 
összes öntvényterm elésre vonatkozóan az olvasz 
tásra , hőkezelésre és szárításra (döntően forma- és 
magszárítás) ju tó  fajlagos energiafelhasználást
1-nek vesszük, úgy az átlagosnál nagyobb a  könnyű 
fém öntvények és —  nagyrészt a hőkezelés m ia tt — 
a tem peröntvények energiaigénye (5. táblázat).

A megfigyelt hazai vas- és acélöntödékben a 
felhasznált összes energia 80— 90% -a hő, 3— 7% -a 
a  helyhez k ö tö tt m unkagépek és berendezések, 
1—2% -a pedig a gépjárm űvek, targoncák üzemel
tetéséhez szükséges energia.

A megfigyelt szürkevasöntödékben az összes 
energiának 88,2% -a hőfelhasználás, ebből 73,3% 
az ipari hő és 13,2% a fű tésre fo rd íto tt energia. 
Az utóbbi kisebb, m int a  tem per- és acélöntödék 
ben. A szürkevasöntödék alacsonyabb műszaki-

5. táblázat

A fajlagos energiafelhasználás öntvényfajtánként  
(összes ö n tv é n y -1 ,0 0 1

M e g n e v e z é s

1 t  jó  ö n t 
v é n y r e  f e l 

h a s z n á l t  e n e r 
g ia  (o lv a s z tá s ,  

h ő k e z e lé s , 
s z á r í tá s )

1 t  f é m b e té t  
o lv a s z t á s á r a  
f e lh a s z n á l t  

e n e rg ia

S z ü rk e v a s  ö n tv é n y 0 ,9 0 1,10
T e m p e r ö n tv é n y 1,20 0 ,8 0
A e é lö n tv é n y 1,00 0 ,7 0
K ö n n y ű f é m  ö n tv é n y 1,50 2 ,20
N e h é z fé m  ö n tv é n y 0 ,90 1,60

Ö sszes  ö n tv é n y  1 ,00  1 ,00
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Az energiafelhasználás m egoszlása a m egfigyelt 
hazai öntödékben, %

6. táblázat

M e g n e v e z é s

S z ü r k e 
v a s -

T e m p e r -

ö n t ö d e

A cél-

H ő fe lh a s z n á lá s 88,2 85 ,9 86 ,8
G é p e k  é s  b e re n d e z é s e k  
h a j t á s a 3 ,0 4 ,5 6,6
K o m p r im á lá s ,  v e n t i l lá c ió 2,1 5,6 2 ,7
G é p já r m ű v e k ,  ta r g o n c á k  
ü z e m e lte té s e 1,7 1 ,4 2,1
V ilá g í tá s  é s  n e m  
e n e r g e t ik a i  c é lú  f e lh a s z n á 
lá s 0 ,8 1,9 1,8
V e sz te sé g 4 ,2 0 ,7 —

Ö ssz e se n 100 ,0 100 ,0 100 ,0

technikai színvonalával kapcsolatos az is, hogy a 
m unkagépek üzem eltetésére, a  kom prim álásra, 
ventillációra, világításra az összes energiának 
csak 4— 6% -át használják fel, a  tem per- és acél
öntödékben viszont 10— 15% -át.

A döntően a  koksz felhasználásával (raktározás,, 
szállítás) kapcsolatos veszteség a szürkevasöntö- 
dékben 4,2% , a tem peröntödékben 0,7% (6. táb
lázat).

Az öntödékben te h á t az energiafelhasználás 
túlnyom ó részét az ipari (technológiai) hő teszi ki. 
Az öntödék technológiai színvonalát és egyben az 
energiafelhasználás s tru k tú rá já t is az ipari hőfel
használás jellemzi, hiszen a  m unkagépek és beren 
dezések üzem eltetésére, a  világításra és egyéb célra 
lényegében m inden öntödében villamos energiát 
használnak.

Az ipari hőfelhasználás technológiai szakaszok 
szerinti megoszlása bizonyos m értékig jellemzi 
az öntödék műszaki színvonalát és energiagazdál
kodását is. A megfigyelt szürkevasöntödékben az 
ipari hőfelhasználás 82,4% -a az olvasztással kap 
csolatos. A formázás 5,1% -kal (formaszárítás 2,7%, 
héjformakészítés 2,4% ), a  magkészítés pedig 
7,4% -kal (magszárító kemencék, héj magkészítés) 
részesedik. U gyancsak a  megfigyelt tem peröntö- 
dében az ipari hőenergia 2/3-át (66,1% -át) az 
olvasztáshoz, 29,3% -át pedig a  tem peráló kem en 
cékben használják fel. A megfigyelt acélöntödék 
ipari hőfelhasználásának álta lában  csak 45% -a k ap 
csolatos az olvasztással (villamos energia), viszont 
az egyéb öntödéktől eltérően jelentős a  hom ok 
szárítás (12,3%), valam int héjformakészítés (18,2 
% ) részesedése, de nem  utolsó sorban az öntvények 
hőkezelésére fo rd íto tt hő (16,2%). Az üstszárítás 
hőigényének viszonylag magas aránya  is az acél
öntődéi technológia sajátosságait tükrözi (7. táb
lázat).

Célszerű az öntödék energiafelhasználására vo 
natkozó hazai és külföldi adatok  összehasonlítása 
is. Ezekből k itűn ik  például, hogy hazánkban az 
öntödék 1 t  jó öntvényre ju tó  fajlagos energia
felhasználása m integy 25— 30% -kal nagyobb, m int 
az NSZK-ban (8. táblázat). A szürkevas öntvények 
gyártásakor a  fajlagos energiafelhasználás nálunk 
34% -kal haladja  meg az NSZK ad a tá t. Ennek dön 

tő  oka, hogy hazánkban a fajlagos kokszfelhasz 
nálás közel kétszer akkora, a villam osenergia 
felhasználás viszont nem éri el az NSZK fajlagos 
felhasználásának 15% -át sem.

A fajlagos energiafelhasználás adata inak  össze
hasonlításából k itűnik  továbbá, hogy a  vas- és 
acélöntvénygyártásban a villamos energia részesedé
se az NSZK-ban 20,9%, hazánkban 6,0%. A szür 
kevas öntvények termelésében -— döntően az eltérő 
olvasztási eljárások (kupoló, illetve villamos kem en 
cék) m ia tt — az NSZK-ban a fajlagos villamos- 
energia-felhasználás 20,3%, hazánkban 2,2%.

Az energiafelhasználás eltérő szerkezete is egyik 
tényezője teh á t annak, hogy hazánkban az öntvény 
termelés fajlagos energiafelhasználása jóval n a 
gyobb, m int az NSZK-ban. Ehhez azonban még 
több más —  az energiatakarékossággal kapcsola 
tos —  tényező is hozzájárul.

Az energiatakarékosság íőbb területei az 
öntödékben

Az energiatakarékosság fokozását az egyre nö 
vekvő energiaárak, valam int a gazdálkodás jö 
vedelmezőségének növelése kényszerítő erővel meg 
követeli. Az energia népgazdasági jelentőségét 
m u ta tja  például, hogy 1978-ban a  hazánkban fel
használt kőolaj 4/5-e, a  villamos energia1/s-e, a föld 
gáznak pedig közel 15% -a im portból szárm azott.

Az energiam egtakarításnak a  gyakorlatban két 
alapvető  lehetősége van. Egyrészt változatlan  
hasznos energiamennyiség m ellett a veszteségek

7. táblázat

Az ipari h öfelhasználás m egoszlása a technológiai 
szakaszok  szerint a m egfigyelt öntödékben, %

S z ü rk e - T e m p e r- A cé l-
T e c h n o ló g ia  m e g n e v e z é se v a s -

ö n t ö d e

O lv a s z tá s 8 2 ,4 66,1 4 5 ,0
Ü s ts z á r í tá s 0 ,6 1,0 4 ,9  .
H ő n t a r t á s 2 ,0
H o m o k s z á r í tá s 2 ,5 1,2 12,3
F o r m a s z á r í tá s 2 ,7 3 ,4
H é jf o r m a k é s z í té s 2 ,4 — 18,2
M a g k é s z íté s 7 ,4 2 ,4 —
H ő k e z e lé s — 29,3 16,2

Ö ssz e se n 100 ,0 100 ,0 100 ,0

8. táblázat

Az 1 tonna jó öntvényre jutó energiafelhasználás
M agyarországon az NSZK-hoz viszonyítva

(NSZK =  100)*

M e g n e v e z é s

V a s -  és  
ac é l-

S z ü rk e - A cé l-
ö n tv .

ö ssz e se n

v a s -
ö n tv é n y

ö n tv é n y

K o k s z 187,1 196 ,2 138 ,0
G áz 115,8 123,9 107,1
V illa m o s  e n e rg ia 35 ,8 14,6 48 ,8

Ö ssz e se n 124 ,4 133,9 107,3

* A hazai adat 1977-re, az NSZK-é 1970-ra vonatkozik [5].
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csökkentése (például a  vezetékek szigetelésének 
javítása, a  hulladékhő hasznosítása stb.). A másik 
eset: változatlan  gazdasági cél m ellett a fajlagos 
hasznos energiafelhasználás csökkentése. A gyakor 
la tban  term észetesen m indkét takarékossági m ód 
szer legtöbbször egyidejűén jelentkezik. Az ener 
g iam egtakarítás fontosabb terü le te it, amelyek 
részben nemcsak az öntödékre, hanem  más üze 
mekre is alkalm azhatók, röviden a  következőkben 
foglaljuk össze.

Az energiafogyasztó ( -átalakító) berendezések mű
szaki jellemzői

A  fajlagos energiafelhasználás, következéskép 
pen a  takarékosság is nagym értékben függ az 
energiafelhasználó, -áta lakító  gépek, berendezések 
műszaki színvonalától, végső soron a felhasznált 
energia hasznosítási szintjétől. Például a fajlagos 
olvasztási energia főleg az olvasztóberendezéstől 
függ. A forrószeles kupolóban kevesebb a fajlagos 
kokszfelhasználás, m ert a  füstgáz hő tarta lm ának  
egy részét újból felhasználják.

A berendezések üzemeltetési rendszere

Az energiafelhasználás hatékonysága függ a  be 
rendezések üzem eltetési rendszerétől, a technoló 
giai fo lyam attól, az energiafelhasználás színvona 
lá tó l is. Ide  ta rtoz ik  például az energianorm ák 
alkalm azása, a technológiai u tasítások  fo lyam a 
tos korszerűsítése és be tartásának  ellenőrzése, 
a  termelés szervezettségének színvonala stb.

A fémes betét minősége
K ülön célszerű hangsúlyozni az öntödékben 

felhasznált fémes b e té t minőségét, hiszen annak 
összetétele, darabnagysága stb . a  fajlagos olvasz 
tási energiafelhasználást is befolyásolja.

A jó öntvény aránya a fémes betéthez

Az energiafelhasználás alakulására az elm on 
d o tt tényezőkön kívül döntő hatással van  az, 
hogy 1 t  jó öntvény előállításához mennyi fémes 
be té t megolvasztása szükséges, azaz milyen a 
kihozatal. Az energia jelentős része —  m int lá t 
tu k  —  az olvasztáskor kerül felhasználásra, ezért 
a folyékony fémből keletkező m inden veszteség 
(leégés, felöntés, selejt stb .) jelentős m értékben 
befolyásolja az 1 t  jó öntvényre ju tó  energia 
mennyiségét.

A fémes b e té t és a  jó öntvény mennyisége kö 
zö tti különbség csökkentése kom plex feladat, 
am elynek a  selejtarány jav ítása  csak egyik esz 
köze. A selejtarány önm agában ugyanis k o rán t 
sem fejezi ki az egész öntödei tevékenység m inő 
ségét. Lehetséges ugyanis, hogy egy' öntödében 
a  sele jtarány  jelentősen csökken, ugyanakkor 
a hulladék, az olvasztási és öntési veszteség emel
kedik, és ezért végső soron romlik a  kihozatal. 
(Természetesen a  gyakorlatban az is előfordul, 
hogy a selejtarány romlik, viszont a  kihozatal 
javul.)

Nem v ita th a tó an  a selejt arányának alakulása 
az öntvényterm elés minőségének egyik fontos

m utató ja , azonban ennek változását számos, 
az öntödéktől függő és független tényező befo 
lyásolja. íg y  többek közö tt: a  gyártm ányok súly 
csoportonkénti és bonyolultság szerinti összetétele, 
az új öntvények aránya, az öntvények selejtveszé- 
lyessége, az öntödékben alkalm azott technológia, 
az öntöde műszaki színvonala, a  minőségi előírá 
sok, a  szervezettség színvonala stb. Célszerű teh á t 
az 1 t  jó öntvényhez felhasznált fém betét m ennyi
ségét a  figyelem középpontjába helyezni, és az 
értékelést ennek alap ján  végezni. Ez a  m utató  
ugyanis viszonylag jól tükrözi az öntöde tevékeny 
ségének minőségét, a  gazdálkodás hatékonyságá 
nak  alakulását [6].

Egyéb tényezők

Az energiam egtakarítás egyéb tényezői közül 
felsorolásszerűen kiem éljük az egyes energiaféle 
ségek minőségét (pl. a koksz szilárdsága), a hu l 
ladékhő hasznosítását, az energiaveszteségek csök
kentését, az energiát felhasználó és á talak ító  
berendezések folyam atos karb an ta rtásá t. A meg 
takarítás  m értékére jellemző, hogy a szakértők 
Véleménye szerint például az iparban csupán 
a hőszigetelés javításával, az energiaigényes be 
rendezések fokozott karban tartásával 15%-os ener 
g iam egtakarítást lehet elérni [3]. Az energiahor
dozók táro lása és szállítása, a berendezések meg 
felelő műszerezettsége, megbízható és nap ra  kész 
ny ilván tartása , nem utolsó sorban a különböző 
energiahordozók egymáshoz való aránya, teh á t 
az energiafelhasználás szerkezete is befolyásolja 
a  fajlagos energiafelhasználást.

Az energiatakarékosság ism erte te tt tényezői
nek gyakorlati m egvalósítása legtöbb esetben nem 
igényel különösebb beruházást. V annak azonban 
olyan alapvető  energiatakarékossági célok, am e 
lyeket csak jelentősebb fejlesztéssel lehet elérni. 
I t t  elsősorban nem az energiatakarékosságot se 
gítő kisebb beruházásokra (pl. rekuperátor, hő- 
kicserélők stb .) gondolunk, hanem  az energiafel
használás s tru k tú rá já t és színvonalát is m eghatá 
rozó öntödei fejlesztésekre.

Az energiaigényesség szerepe 
a fejlesztési döntéseknél

Az energiaigényesség első megközelítésben ny il 
vánvalóan az t jelenti, hogy mekkora részét a l 
ko tja  az energia értéke valam ely term ék —  ese 
tünkben  az öntvény —  értékének, más módon 
kifejezve milyen az energiaráfordítás és a  term elés 
aránya. E  m u ta tó  eredm énye azonban jelentős 
m értékben függ a  m érést végrehajtó pozíciójától, 
a vállalati szervektől, a válla latok közötti m unka- 
megosztás terjedelm étől. Az öntödékben felhasz 
n á lt energia is csupán a  társadalm i m unkam eg 
osztásban elkülönülő termelőegység, te h á t az 
öntöde szem pontjából úgy értelm ezhető, m int 
a  megelőző term elési fázisokat végző más termelő- 
egységektől felhasználásra á tv e t t term ék.

Az öntvénygyártás energiaigényessége teh á t 
jórészt azon is múlik, hogy hol húzzuk meg a  szer
vezeti ha tárvonala t a termelési folyam atban.
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Az egyes gazdálkodóegységek szám ára az előző 
termelési fázisoktól á tv e t t energia m ár készter 
mék (pl. koksz, villamos energia), amelyhez az 
előző fázisban is —  tudniillik  a villamosenergia és 
a koksz előállításakor —  jelentős energiát használ
ta k  fel. A koksz, a villamos energia az öntöde szá 
m ára anyag, de a  kokszolómű, illetve az erőmű 
szintjén késztermék. A társadalmi szinten számí
tott megközelítő energiaigényesség az t jelenti pél
dául, hogy 1 G J értékű koksz előállításához 
1,44 G J értékű tüzelőanyag, 1 G J villamos ener
giához pedig 2,8 G J értékű  tüzelőanyag szükséges-

A fejlesztések egyik lényeges vizsgálandó té 
nyezője te h á t a  népgazdasági energiahelyzet. 
Energiafelhasználás szem pontjából más öntödei 
fejlesztési irányzat érvényesül o tt, ahol szinte 
korlátlan  a hazai vízi erőműből vagy egyéb ked 
vező módon term elt villamos energia, vagy ahol 
jelentős kokszolható szénvagyonnal rendelkeznek, 
vagy a  kőolaj-, a  földgázellátás —  eltekin tve most 
az árm ozgatástól —  biztosíto tt.

Az öntödei fejlesztések eldöntésekor az energia 
felhasználást mindig szélesebb, te h á t nemcsak 
az öntöde szintjén kívánatos vizsgálni. V onatko 
zik ez a felhasznált alapanyagok energiatartalmára 
is. A különböző minőségű öntvények gyártásához 
szükséges alapanyagok eltérő mennyiségű és m i
nőségű energiát ta rta lm aznak , ezért számolni kell 
azzal, hogy az energiahelyzet változására ható  té 
nyezők ezen anyagok értékrendjét (árát) is jelen 
tősen m egváltoztatják . K ívánatos te h á t a  fejlesz 
tési döntések m eghozatalakor az öntvényhez fel
használt legfontosabb anyagok népgazdasági szin 
ten  m ért energiaigényességének legalább megkö 
zelítő ismerete, hiszen az öntvény népgazdasági 
szinten m ért energ iatartalm ának csak kis része 
kerül az öntödékben felhasználásra. E ltek in tve 
most az öntödék á lta l felhasznált energiának (pl. 
villamosenergia) az energiahordozókig tö rténő  visz- 
szavezetésétől, csak tá jékoztatásu l bem uta tjuk  az 
öntödékben felhasznált nyersvas és alumínium 
népgazdasági szin tű energiaigényességét.

íg y  például 1 t  nyersvas — az ércelőkészítést, 
ércdúsítást is figyelembe véve — m ár kereken 
25 G J energiát ta rta lm az  akkor, am ikor az öntöde 
m egkapja felhasználásra.

A bban az esetben, ha  a szürkevas öntvény előállí
tásához csak nyersvasat használnak, úgy 65 %-os 
kihozatali arány  m ellett

1 1 jó öntvény alapanyagának energia-
ta rta lm a  (25:0,65) ..........................  38,5 G J

az öntödében 1 1 jó öntvényre ju tó  köz 
vetlen energiafelhasználás .............  14,7 G J

1 t  jó öntvény megközelítő népgazda 
sági szintű energ iatarta lm a te h á t. . . 53,2 G J
Az alumíniumöntvény-gyártás megközelítő nép- 

gazdasági szintű  energiafelhasználása pedig fázi
sonként a  következő:

1 1 tim föld  gyártásához felhasznált
baux it energiaigénye .......................  1,3 G J

1 1 tim föld  előállításának közvetlen
energiaigénye ......... ........................  16,0 GJ

1 1 baux it +  tim föld  energ iatarta lm a 17,3 GJ

1 1 kohóalumínium hoz szükséges tim 
föld (1 ,921) en erg ia ta rta lm a .............  33,2 G J

1 1 kohóalumínium közvetlen energia- 
szükséglete ........................................  58,0 G J

1 1 kohóalum ínium  ráford ítása összesen 91,2 G J

1 1 alumínium öntvényhez szükséges 
kohóalum ínium  energiatarta lm a 
(kihozatal 60% ) ..............................  152,0 G J

1 1 jó öntvényre ju tó  összes közvetlen 
energiafelhasználás az öntödében . . 33,5 G J

1 1 jó öntvény megközelítő népgazdasági 
szin tű energ iatarta lm a ...................  185,5 G J

A bban az esetben pedig, h a  a felhasznált villamos 
energiát, kokszot stb . is —  az előzőekben m ár em lí
t e t t  módon —  népgazdasági szintű energiafelhasz 
nálásra vezetjük vissza (tehát az előállításukhoz 
felhasznált energiát is figyelembe vesszük), akkor
— 1 1 szürkevas öntvény megközelítő népgazdasági 

szintű energiafelhasználása 106 G J, amiből az 
öntöde kereken 25%- kai részesedik,

— 1 t  könnyűfém  öntvény megközelítő népgazda 
sági szintű energiafelhasználása pedig 446 G J, 
am inek csak 15% -a az öntödei ráfordítás.

Az elm ondottak nemcsak a könnyűfém  öntvé 
nyek nagy energiaigényességét (a szürkevas ön t 
vénynek kereken négyszerese) m uta tják , hanem 
kiemelik a hulladékanyagok újbóli hasznosításának 
energetikai jelentőségét is. íg y  például a szám ítá 
sok szerint az alum ínium  és réz hulladékból történő 
előállításának energiaigénye az ércből tö rténő  eljá 
rásnak 5% -a, acél esetében pedig m integy 2— 3%- 
a [3].

Mindez az öntödék energiafelhasználási szerkeze 
tének jövőbeni a lakulását is befolyásolja. Egyre 
inkább előtérbe kerül — különösen a vasolvasztás 
ban  — a villamos energia felhasználása. E z t nem 
csak az energiaveszteségek csökkentése, a  környe 
zetvédelmi követelmények, a technológiai előnyök 
indokolják, hanem  az is, hogy az elektromos olvasz 
tóberendezésekben a fémes betéten  belül jelentősen 
növelhető a hulladék aránya, és így nagym értékben 
csökkenthető az öntvényterm elés népgazdasági 
szin tű fajlagos energiafelhasználása is.

Az alum ínium -form aöntödék a fémszükségletük 
nagy részét hulladékból tömbösített ötvözetekkel b izto 
sítják , prim er alum ínium ot jóval kisebb arányban
—  legfeljebb frissítésre —  adagolnak. A fejlett 
ipari állam okban —  nem  utolsó sorban éppen az 
energiatakarékosság érdekében — megfelelő szín 
vonalú technológiával a  hulladékból az elsődleges 
alum ínium ötvözettel teljesen azonos minőségű 
töm böt á llítanak  elő. A hazai öntészet e téren  is 
jelentősen elm aradt a világszinttől. A könnyű- és 
a  nehézfémöntészetben az elm últ 10 évben a fém 
betéten  belül m egnőtt a nyers alapanyagok felhasz 
nálási aránya a  hulladékhoz viszonyítva. (A köny- 
nyűfém öntészetben az összes fém betétnek 1960- 
ban 57,3% -a volt nyersalumínium, 1972-ben m ár 
63,8%-a.) A helyzetet megfelőlen jellemzi, hogy 
például az öntödék a  Q ualitaltól kap o tt öntészeti 
töm böket áto lvasztják , raffinálják , elemzés u tán  
esetleg összetételre korrigálják, hogy kényes öntvé 
nyeik (pl. forgattyúházaik) minőségét biztosítani
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tud ják . Ez az átolvasztás sajnos szükségszerű, de 
népgazdaságilag káros : a  felesleges energiafelhasz 
nálás tonnánkén t 3,8—5,0 G J, a többletkáló  kb. 
2,5% . Ennek k iik ta tása  a mai energiaszegény v i 
lágban különösen szükségszerű volna [7].

A táv la ti energiafelhasználásra vonatkozó dön 
tések megalapozásakor azonban számolni kell 
egyéb problém ákkal (kockázattal) is. Az öntészet 
ugyanis azon technológiai ágazatok csoportjába so 
ro lható , amelyeknél nem egy, hanem  többféle ener 
gia is felhasználható. Az öntöde — bizonyos techno 
lógiai korlá tok között — választhat például gáz, 
olaj, villamos energia, koksz stb . közül, m ert ezek 
mindegyike az öntödei technológiába beilleszthető. 
Az öntöde elvileg az t az energiaféleséget vá lasz t 
h a tja , amelyik az öntvénygyártás során a legna 
gyobb hatékonyságot biztosítja , azonban mégis 
szükséges ké t tényezőre felhívni a figyelmet. E gy 
részt a k iválaszto tt energia és technológia kapcso 
la tából következően ezek együttesen több  műszaki, 
gazdasági, ökológiai, szociológiai és egyéb tényezőt 
is m eghatároznak az öntödében. Ez azt is jelenti, 
hogy a technológia és az energia m egválasztásakor 
új követelm ények jelennek meg, és a  problém ák pl. 
nem egyszer környezetvédelmi, ökológiai kérdé 
sekre terelődnek át. Másik alapvető  tényező, hogy 
az energiaszerkezetre vonatkozó döntés, illetve 
annak m egvalósítása u tán  az energiakereslet m e 
revségével kell számolni, hiszen a fejlesztés u tá n  az 
energiák felcserélhetősége m ár igen korlátozott.

Az elm ondottakból következik, hogy az öntödék 
energiafelhasználásának táv la ti te rve it csak kom p 
lex módon lehet megoldani. A komplex jelleg egy 
részt azt jelenti, hogy nem lehet külön csak a 
földgáz-, kőolaj-, villamosenergia-, koksz- stb . fel- 
használás kérdéseivel foglalkozni, e lvonatkoztatva  
a különböző műszaki param éterektő l, környezet- 
védelmi, szociológiai stb . kérdésektől. A komplex 
jelleg azonban azt is jelenti, hogy a  felhasználás 
m ellett az energiaforrások stab ilitását, árszínvona 
lá t (hosszú távon) is vizsgálni kell, de nem utolsó 
sorban számolni kell a felhasznált alapanyagoknak 
az eltérő energiaigényességéből következő esetle 
ges értékrend- (ár-)változásával is.

Az öntödei fejlesztési döntések komplex jellege 
végül azt is megköveteli, hogy az energiaigényessé 
get a racionális fejlesztési döntések megalapozását 
szolgáló kritérium rendszerben egyéb szempont 
alap ján  is mérlegelni kell. Ism ert ’’té te l” például, 
hogy az energiahordozókban nem  bővelkedő ország 
szám ára előnyös a viszonylag kevéssé energiaigé 
nyes term ékek gyártása, ezért a fejlesztésekben a 
term ékválaszték ilyen értelm ű alakítására kell 
törekedni. A nyersanyag- és energiapiacok m últban 
lezajlott m egrázkódtatása és — ezzel összefüggés
ben —  az anyag- és energiaárak szám ottevő em el
kedése fokozott jelentőséget ad  e szem pont érvé 
nyesítésének.

Ú gy véljük azonban, hogy csak az energiaigé 
nyesség-m utatók alapján nem lehet használható  
következtetéseket levonni az öntödei fejlesztések 
célszerű irányítására. Az öntödék szám ára előnyös 
s truk tu rá lis  fejlődés kritérium a csak az ad o tt erő 
forrásokkal elérhető eredmény maxim alizásása, 
vagyis a gazdaságosság lehet, és ezen az sem változ 

ta t ,  hogy az egyes erőforrások szűkössége külön 
böző m értékű. Am ennyiben ugyanis az árak , va la 
m int a  költségszerkezetet befolyásoló egyéb ténye 
zők megfelelően tükrözik  a különféle erőforrások 
hoz, pl. az energiabővítéshez szükséges ráfo rd ítá 
sokat, akkor a ráfo rd ításstruk túrának , ezen belül 
az energiaigényességnek nincs önálló, a gazdaságos
ságtól független jelentősége.

Az energiaigényességet te h á t a gazdaságossági 
kritérium ot kiegészítő szem pontként kell mérle 
gelni az öntödei fejlesztések során, a  termelési és a 
kapacitásstruk tú ra  alakításakor. Természetesen 
növekszik az energiaigényesség figyelem bevételé 
nek fontossága, ha  az árak  nem  tükrözik  az energia 
felhasználás bővítésével kapcsolatban felmerülő, 
illetve az energiafelhasználás csökkentése esetén 
m eg takarítható  ráfordításokat. A végső követel
mény te h á t az, hogy a  felhasznált energia pó tlásá 
val járó öntödei ráford ításokat az ön tvényért k a 
p o tt á r m aradéktalanul ism erje el.

Az öntödék gazdaságosságának és hatékonyságá 
nak  növelésében —  a sajátos energiahelyzetből és 
-igényességből következően — kiem elt jelentősége 
van  az energiatakarékosságnak és az energetikai 
hatásfok növelésének. E  k é t tényező —- m in t lá ttu k  
— álta lában  együ tt és kölcsönhatásban jelentkezik, 
mégis az energetikai hatásfok növelésének a fej 
lesztéseknél meghatározó szerepe van. Az energeti 
kai hatásfok jav ításának  alapfeltétele az öntödék 
m űszaki-technikai színvonalának emelése, az ö n t 
vénygyártás minden fázisában (olvasztás, form á 
zás, magkészítés, tisz títás stb.) olyan új korszerű 
technológiák ku ta tása , fejlesztése és alkalm azása, 
amelyek csökkentik a  fajlagos energiafelhaszná 
lást, növelik az energetikai hatásfokot, és végső 
soron komplex módon jav ítják  a gazdálkodás h a té 
konyságát. Az ökológiai, a szociológiai követelm é 
nyek is egyre nagyobb követelm ényeket tám asz ta 
nak  az öntödékben alkalm azott technológiai és 
energetikai rendszerek irán t, e követelm ények te l 
jesítése is nem kis m értékben befolyásolja m ind a 
term elés, m ind a fejlesztés gazdaságosságát.

Az energetikai helyzet változása élesen felszínre 
hozta az öntödékkel szemben tám asz to tt új köve 
telm ényrendszert is, de egyben azt is m egm utatta , 
hogy az öntödék jövőjét csak a műszaki, gazdasági, 
ökológiai stb . tényezőket komplex módon figyelem 
bevevő fejlesztéssel lehet megalapozni. Mindez 
nagy fe ladatot, de egyben felelőséget is jelent az 
öntödei szakemberek számára.
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Az öntészeti nyersvas helyettesítésének m ódszerei
P I N T É R  A N D R Á S  — S T E I E R H O Í '  F É R  L Á S Z L Ó  

oki. kohómérnökök 
Kohó- és Gépipari Tervező Vállalat

A  szerzők áttekintik az öntödei nyersvasellátás 
helyzetét és várható alakulását, majd számba veszik 
azokat a lehetőségeket, amelyekkel r  nyersvashiány 
hazánkban megoldható. Példaképpen ismertetik 
egy-egy szintetikus öntöttvasat, illetve szintetikus 
öntött- és nyersvasat előállító olvasztómű elrendezé
sét.

Bevezetés

Az eddig á lta lában  szokásos olvasztási módsze 
rek  m ellett a  vasöntészet legfontosabb alapanyaga 
az öntészeti nyersvas, részben kedvező és állandó 
összetétele, részben egyéb m etallurgiai-technológiai 
előnyei (szilárdsági tulajdonságok, kihozatal stb.) 
m ia tt. Az ú jabb  kom plex olvasztási eljárásokkal 
(ez a la tt  a  teljes olvasztási és folyékonyfém-keze- 
lési fo lyam atot értjük) az öntészeti nyersvas rész 
leges vagy teljes elhagyásával járó  kedvezőtlen 
ha tás m etallurgiai intézkedésekkel ellensúlyozható. 
Ehhez azonban a  legkorszerűbb olvasztóberende 
zésekre és eljárásokra, valam int magas műszaki 
színvonalra van  szükség. Ilyen  előfeltételek te lje 
sítése esetén azonban mód nyílik  az öntvényekkel 
szemben tám asz to tt fokozott minőségi követelm é 
nyek kielégítésére is.

Az öntödei nyersvasellátás helyzete

V asöntvényterm elésünk (beleértve a  viszonylag 
kis mennyiségű tem perön tvény t és a szinte elha 
nyagolható mennyiségű gömbgrafitos öntvényt) 
jelenleg kereken 300 E  t/év .

Az 1985-re te rveze tt (várható) vasöntvényigény 
és az evvel lényegében megegyező, te rveze tt vasönt- 
vényterm elés kb. 400 E  t/év , ebből 8— 10 E t a  
tem peröntvény és 40—50 E  t/é v  a gömbgrafitos 
vasöntvény. Az 1990-re elő irányzott term elés kb. 
450 E  t/év , melyből 10— 12 E t a  tem peröntvény 
és 50—60 E  t/év  a  göm bgrafitos öntvény.

A fémes betétből az öntészeti nyersvashányad 
jelenleg kereken 40% , ennek megfelelően az orszá 
gos felhasználás 180 E  t. A  jelenlegi átlagos 68% 
kihozatallal számolva, azonos nyersvashányad 
m ellett az öntészeti nyersvasigény 1985-ben 240 
E  t ,  míg 1990-ben 270 E  t  lesz.

H a  figyelembe vesszük egyes fe jle tt ipari orszá 
gok nyersvasfelhasználási a rányát, am ely a nálunk 
szokásosnál valam ivel kisebb, úgy 1985-re 180-210 
E  t ,  míg 1990-re 200—240 E  t  öntészeti nyersvas 
szükséges. Ebből különleges minőségű, te h á t ki 
nem váltható , kb. 40—50 E  t. E z t a  mennyiséget, 
mivel ilyen nyersvasat hazánkban nem gyártanak , 
továbbra  is im portból kell biztosítani.

A szokványos minőségű öntészeti nyersvasból 
kb. évi 100 E  t  gyártásá t irányozzák elő a  vaskohá 
szat táv la ti fejlesztési tervei és kohászati anyag- és *

* E lh a n g z o t t  a  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n ,  K e c s k e m é 
t e n .

D K  6 6 9 .1 3 + 6 6 9 .1 6 2 .6

termékmérlegei. E z t a gyártást az Ózdi K ohászati 
Üzemekben tervezik.

E z t a  táv la ti te rv e t az öntészet érdekeinek figye 
lembevételével irányozták  elő, annak ellenére, 
hogy az öntészeti nyersvas gyártása  a kohók üze 
mében bizonyos nehézségeket okoz, és ezért a 
term elést világszerte csökkenteni igyekeznek. Az 
öntészeti nyersvas gyártása  az acélnyersvashoz 
képest a kapacitáskihasználás, vagyis a  termelés 
10—30%-os csökkenését jelenti. U gyanakkor a n a 
gyobb szilícium tartalom  m ia tt a  kokszfogyasztás 
jelentősen nő; 0,1%  szilícium tartalom  1,5— 2,0%- 
kal, de bizonyos ha tárok  között 5— 7 % -kal is növeli 
a kokszfogyasztást. íg y  az öntészeti nyersvasban 
szokásos 2,5% fele tti szilícium tartalom nál a koksz 
fogyasztás m ár 25— 30% -kal nő. Ehhez járu lnak  
még az eltérő minőségből, illetve az átállásból, az 
á tm eneti minőségekből adódó problémák.

A feltétlenül szükséges nyersvasim port az elő 
irányzo tt hazai gyártás figyelembevételével — 
mivel 1980 u tán  az eddigi, hagyom ányos im portle 
hetőségekkel nem lehet számolni —  1985-re m in t 
egy évi 40—90 E  t ,  1990-től kezdve pedig m integy 
60— 120 E  t  nyersvasat egyéb forrásból kell besze
rezni vagy pótolni.

A nyersvashiány megszüntetésének lehetőségei

Az öntészeti nyersvashiány megszüntetésére a 
következő főbb lehetőségeket lehet szám ításba 
venni :
—  nyersvasim port;
— előredukált vasszivacs vagy pellet felhasználá 

sa;
— acélnyersvas felhasználása;
— szintetikus nyersvas gyártása  a  nagyolvasztóból 

n yert acélnyersvas kezelésével a  kohóművön 
belül, és a kezelt folyékony vas tömbösítése;

— szintetikus nyersvas gyártása  külön erre a  célra 
lé tesíte tt olvasztóm űben, a m egolvasztott acél- 
hulladék kezelésével, ezután  tömbösítésével;

— szin tetikus ön tö ttvas  gyártása  a  nagyolvasztó 
ból n yert acélnyersvasnak a kohóművön belül 
tö rténő  kezelésével és a folyékony vasnak a 
kohóhoz csatlakozó öntödében való leöntésé- 
vel;

— szintetikus ön tö ttvas  gyártása  külön erre a 
célra lé tesíte tt olvasztóműben, a m egolvasztott 
acélhulladék kezelésével, m ajd  a kapcsolódó 
öntödében való leöntésvel.

Hazai megoldási lehetőségek

Az előbbi részben felsorolt lehetőségek közül 
egyeseket eleve ki kell zárni :

N yersvasim port tek in te tében  jelenleg csak tőkés 
reláció jöhetne szám ításba, ezt pedig a külkereske 
delmi adottságok m ia tt kerülni kell.
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Ugyanezen okból figyelmen kívül kell hagyni az 
előredukált vasszivacsot vagy pelletet is. E nnek 
használatával egyes fejle tt ipari országokban ked 
vező eredm ények m utatkoztak , azonban ez is 
tőkés im porto t igényelne.

Az acélnyersvassal — ahol leginkább alkalm az 
zák, a  Szovjetunióban is —  álta lában  csak részben 
helyettesítik  az öntészeti nyersvasat. Az acél- 
nyersvas használatához magas színvonalú olvasz 
tá si eljárás és berendezések szükségesek, amelyek 
azonban más módszerek esetében kedvezőbben 
hasznosíthatók.

A szin tetikus ön tö ttvas kohóm űben való gyár 
tá sa  a három  vertikális kohászati üzem közül az 
öntödével rendelkező két m űben (DV és LKM) 
sem jöhet szám ításba, m ert a  telepítési adottságok 
m ia tt sem a folyékony vas kezeléséhez szükséges 
üzem nem helyezhető el, sem a  kohóm ű és az ön 
töde megfelelő kapcsolata nem biztosítható.

Elvileg m egoldhatónak látszik  a szintetikus 
nyersvas kohóműben való gyártása  az Ózdi K ohá 
szati Üzemekben, ahol a folyékony acélnyersvas 
kezelésére szolgáló üzemrész elhelyezésére lehető 
ség van. Részletes vizsgálato t igényel azonban az 
optim ális módszer és az ehhez ta rtozó  berendezések 
kikísérletezése, m eghatározása, valam int az eljárás 
gazdasági értékelése is.

M arad te h á t —  m int szám ításba vehető lehetőség 
— a  külön erre a célra lé tesíte tt olvasztóm űben 
g y á rto tt szin tetikus nyersvas vagy szintetikus 
öntö ttvas.

A szintetikus nyersvas a nagyolvasztóban gyár 
to tta l összetétel szem pontjából megegyező nyers 
vas cipó. Felhasználása a  hagyományos módon, a 
meglévő —- sok tek in te tben  kifogásolható színvo 
nalú  — olvasztóm űvekben tö rténhe t. A szükséges 
olvasztási teljesítm ény —  egy központi üzem et 
feltételezve, m iu tán  a  nagyságrendből lá tha tóan  
több egységre nem szabad gondolni —  három  
műszakos üzem mód m ellett 1985-ben m integy 
8— 17 t/h , 1990-ben 12—23 t/h .

Egy ilyen szintetikus nyersvasat előállító gyár 
fajlagos beruházási költsége az olvasztási eljárástól, 
a  gépesítettség fokától és a telepítési körülm ények 
től függően eltérő. Középértékben, mai árszinten 
8— 12 M F t/(E  t) körül mozoghat.

A háromféle olvasztási eljárás beruházási költsé 
gei m a m ár erős közelítést m uta tnak . A régebben 
egyszerűsége m ia tt legolcsóbb olvasztóberendezés 
nek ta r to t t  kupoló a korszerű követelm ényeknek 
megfelelő kiegészítésekkel többszörösére drágult. 
A kis kén tartalom  biztosítására külön kéntelenítő 
berendezés szükséges. A környezetszennyező hatás 
m ia tt a kupolót nagy hatásfokú porleválasztó és 
gáztisztító  berendezéssel kell ellátni. Mindezek 
figyelembevételével egy kupolókemencés olvasztó 
mű beruházási költsége elérheti, sőt meg is ha lad 
h a tja  a villamos olvasztóm ű beruházási költségét.

A b e té t olvasztási költsége is közel azonos, sőt a 
Vasipari K u ta tó  In tézet szám ításai szerint a kupo- 
lóban o lvaszto tt vas önköltsége kb. 5— 10% -kal 
meg is haladja  a hulladékból villamos energiával 
o lvaszto tt szin tetikus öntö ttvasét.

M indazonáltal az ilymódon előállítható  szin teti 
kus nyersvasról m egállapítható , hogy előállítási

költsége (árrés nélküli, te h á t nem eladási ár) lénye 
gesen m eghaladja a jelenlegi nyersvasárakat is. 
K özponti, országos fe ladatokat ellátó  szin tetikus 
nyersvasgyártó  üzem létesítése te h á t ugyancsak 
nem  jelen thet megoldást.

A legjobb megoldás az erre a célra alkalm as ön tö 
dékben a szintetikus öntöttvasat gyátró  üzemrész 
létesítése, ami egyútta l az olvasztóm űvek korszerű 
sítését is eredményezi, és a fokozott követelm énye 
k e t is kielégíti.

Ilyen olvasztóművekhez kupolókemencével m ár 
nem szám olhatunk, m ert a kokszellátás is egyre ne 
hezebb, ezenkívül a kupoló a folyékony vas m inő 
ségével és egyenletességével szembeni követelm é 
nyeket sem elégíti ki, és a környezeti á rta lm ak  is 
nehezen küszöbölhetők ki.

Az előbbi há trányokat részben kiegyenlíti a 
kupoló-villam os kemence duplex eljárás. Az ener 
giafelhasználás csökkenthető  azáltal, hogy a k u 
poló jó olvasztási hatásfokát egyesíti a  villamos 
kemence jó tú lhevítési hatásfokával.

A legcélszerűbbnek azonban a tisz tán  villamos 
olvasztás tek in thető , m ert

—  a  minőségi követelm ényeket a legjobban elé 
g íti ki,

—  az energiahordozók közül várhatóan  a villamos 
energia ára  fog legkisebb m értékben emelkedni.

A különböző olvasztási eljárások energiafogyasz 
tá sá t hagyom ányos b e té t esetén az 1. táblázatban 
lá th a tó  átlagértékek m uta tják .

A beruházási költségek a  korábban em lítettek  
szerin t közel azonosak, az üzem eltetési költségek 
pedig figyelembe véve az energiafogyasztást és 
egyéb tényezőket, szintén hasonlók.

Szintetikus ön tö ttvas  gyártásakor az eddigi szá 
m ítások szerint a  folyékony vas önköltsége közel 
azonos, vagy max. 10% -kal nagyobb, m int a hagyo 
mányos olvasztási eljárásokkal o lvaszto tt ö n tö tt 
vasé. Az esetleges több le te t azonban kiegyenlíti a 
minőségi szem pontból értékesebb és főleg állandó, 
egyenletes minőségű ön tö ttvas.

Mivel a  szintetikus ö n tö ttv asa t előállító olvasz 
tóm űvet —  az öntöde form ázóterének á lta lában  
szokásos k é t műszakos üzem rendjével összhangban
— ugyancsak két m űszakban célszerű üzem eltetni, 
kézenfekvőnek lá tszik  az a  megoldás, hogy az 
olvasztóm ű a  harm adik m űszakban szintetikus 
nyersvasat gyártson. Az eddigi szám ítások szerint 
és a jelenlegi árviszonyok m ellett ez nem gazdasá 
gos, azonban a  jövőben a  világpiaci á rak  fokozott 
érvényesülése m ellett gazdaságossá válhat.

1. táblázat

O lv a s z tó b e re n d e z é s
H a tá s f o k ,

%

E n e r g ia 
f o g y a s z tá s ,

G J / t

H id e g s z e le s  k u p o ló 2 0 — 30 4,61
F o r ró s z e le s  k u p o ló 3 0 — 40 3 ,98
I n d u k c ió s  k e m e n c e 5 5 — 60 2 ,72
ív k e m e n c e 6 0 — 65 2,51
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Példa a szintetikus öntöttvasat, valamint szintetikus 
öntött- és nyersvasat előállító olvasztómű 

kialakítására

Példaként egy 20 000 tonna  szin tetikus ö n tö tt 
v asa t előállító olvasztóm ű elrendezését m uta juk  be 
az 1. ábrán. A folyékony vas felerészben lemez-, 
felerészt göm bgrafitos öntvény gyártására  szolgál. 
Az olvasztóm űvet egy 20 m fesztávolságú, 72 m 
hosszú daruzo tt csarnokban helyeztük el, amely 
hosszirányban vasiíti csatlakozással rendelkezik. 
A vasúti kocsikon beérkező betét- és segédanyagok 
kirakodását, a belső anyagszállítást emelő mágne 
ses és markolós fu tódaruk  végzik.

A betétanyag tárolásához k é t havi mennyiséget 
v e ttünk  figyelembe a 300 m 2 alapterü letű  vasbeton 
bokszokban. A 2000 kg-os adagokat egy erőmére 
cellás elektromos mérlegedényben állítják  össze. 
A fenékürítésű adagolóedényt daru  szállítja a 
kemencékhez. H a a be té t szennyezett, illetve ned 
ves, egy betétszáritó  egység is beik ta tható .

Az indukciós olvasztóm ű három  kemencetestből 
és ké t elektromos egységből áll. Az egységeket gyá 
rilag szerelik össze, így az egymás mellé illesztés 
u tá n  csak az egységek közötti csatlakoztatásokat 
kell elvégezni, m egtakarítva  ezzel jelentős építési 
m unkát, és a  szerelési idő is kb. harm adrészre csök 
kenthető. Az olvasztóm ű 6 t/h  teljesítm ényű, és ké t 
m űszakban olvaszt, a harm adik  m űszakban 1/3 
vagy l/2 részben tá ro lt folyékony vasa t ta r t  hőn, 
ami a falazat kímélése és a  kapacitás jobb kihasz 
nálása m ia tt előnyös.

Az olvasztóm ű termelése tovább  növelhető és az 
esetleges egyenlőtlen folyékonyvas-felhasználás 
teljesítm énycsökkentő ha tása  kiküszöbölhető 2 db 
15 tonnás csatornás indukciós kemence beállításá 
val, ezek a hőn tartás, tú lhevítés és a közbenső 
anyaggyűjtés funkcióját tö ltik  be.

Az olvasztóm űben minden technológiai feltétel 
b iz tosíto tt ahhoz, hogy bárm ilyen betétösszetétel 
m ellett a  k íván t minőségű és mennyiségű folyé 
kony vasa t szolgáltassa (2. táblázat).

A be té tte l szemben tám asz to tt követelmények a 
következők :

—  olaj- és vízmentes legyen,
— egy darab  ne legyen nagyobb 0800  X 1200 mm- 

nél,
— egy darab  ne legyen súlyosabb 1000 kg-nál.

A 2. ábra egy 20 000 tonna  szintetikus ö n tö tt 
v asa t és 40 000 tonna  szintetikus nyersvasat előál 
lító olvasztóm ű elrendezését m u ta tja . Az olvasztó 
m űvet egy 22 m fesztávú, 84 m hosszú daruzo tt 
csarnokban helyeztük el, am ely hosszirányú vasúti 
csatlakozással rendelkezik.

Az anyagszállítás és tárolás az előző példában 
ism erte te tt módon tö rtén ik .

A betétanyag táro lása  700 m 2 alap terü lete t fog
lal el, és a betétanyag 3000 kg-os adagokban kerül a 
kemencékbe.

Az indukciós olvasztóm ű három  24 tonnás ke 
mencetestből és elektromos egységből áll, három  
m űszakban üzemel úgy, hogy k é t m űszakban a 
12 t/h -ás teljesítm énynek a  felét önt vény termelésre, 
másik felét nyersvas cipó gyártására  használják

Öntöde

Adag-
össze
állítás

t r f f f j s T T T "
Indukciós ke- |',j 

mencék -, U Segéd-

arolas

Vasú ti csatlakozás 7 _______

S

1. ábra. 20 000 t/év szintetikus öntöttvasat előállító 
olvasztómű elrendezése

2. táblázat

B e té ta lk o tó
M a

h a s z n á l t ,
%

L e h e ts é g e s ,
%

Ö n té s z e t i  n y e r s v a s 25 0
ö é p ö n t v é n y  tö r e d é k 18 10
A c é lh u lla d é k 11 / 4 0
F o r g á c s b r ik e t t 3 ‘  5
Ö tv ö z ö k 1 4
A n t r a c i t 2 4
S a já t  h u l la d é k 40 40

S z ilá rd  b e t é t  o ssz . 100 100

2. ábra. 20 000 t/év szintetikus öntöttvasat és 40 000 t/év 
szintetikus nyersvasat előállító j olvasztó- és öntőmű 

elrendezése i

fel. A harm adik m űszakban a  teljes kapacitást 
nyersvas cipó gyártására  fordítják.

A nyersvasöntő gép egy 15 tonnás csatornás 
indukciós kemencéből és egy 6— 12 t/h  te ljesít 
ményű tömbösítőberendezésből áll, a szükséges 
bevonó-, illetve hűtőfolyadék-keverő és -permetező 
egységgel együtt.

A nyersvascipó tá ro lásá t egy 150 m 2 alapterü letű  
vasbeton boksszal o ldo ttuk  meg, ami kb. 1 heti 
mennyiség tá ro lásá t teszi lehetővé.

Összefoglalás
Az ism erte te tt elvek szerint a  különleges nyers- 

vasféleségeket igénylő üzem eket tovább ra  is im- 
portnyersvassal kell ellátni.

A hazai kohóm űvekben g y á rto tt öntészeti nyers 
vassal azokat az öntödéket kell ellátni, melyek 
viszonylag kis mennyiségben és kisebb igényeket
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kielégítő öntvényeket gyártanak , azonban további 
fenn tartásuk  hosszabb távon  is szükséges, de az 
olvasztóm ű és az olvasztási eljárás m egváltozta 
tá sa  nem indokolt.

A fokozott minőségi követelm ényeket kielégítő, 
nagy kapacitású, meglévő és fejlesztendő vagy új 
öntödékben szintetikus ö n tö ttv asa t előállító ol
vasztóm űveket kell létesíteni, m ert ilymódon a

nyers vasellátási nehézségek megoldásán kívül ezek 
az üzemek a minőségi öntvénygyártás bázisává is 
válhatnak . Az ilymódon létrehozandó olvasztó 
művek egyébként nagym értékben rugalm asak, és 
képesek arra, hogy a  betétanyaghelyzet bárm ilyen 
változása esetén is minden, akár a legszigorúbb 
követelm ényt is kielégítő öntö ttvasm inőséget előál
lítsanak.

Szakosztályi h írek
A Ganz-M ÁVAG-beli helyi csoport első ü lése

M in t is m e re te s ,  a z  O M B K E  G a n z -M á v a g -b e l i  h e ly i 
c s o p o r t j a  a  G T E  é s  a z  S Z V T  h a s o n ló  s z e rv e z e te iv e l  
e g y ü t t  1979. á p r i l is  1 0 -én  t a r t o t t a  m e g  a la k u ló ü lé s é t .  
A z  ú j h e ly i  c s o p o r t  e lső  ö s s z e jö v e te lé t  a  v e z e tő s é g  o k tó 
b e r  9 -re  h í v t a  ö ssze . A  r e n d e z v é n y e n  a z  Ö n tö d e i  S z a k 
o s z tá ly  v e z e tő s é g e  is k é p v i s e l te t t e  m a g á t ,  d e  k ü lö n ö s e n  
f ig y e lm e t é rd e m e l,  h o g y  a  h e ly i c s o p o r t  v a la m e n n y i  
t a g j a  (51 fő )  e l jö t t .

V itézy Tam ás  t i t k á r  m e g n y i tó já b a n  h a n g o z ta t t a ,  
h o g y  a  G a n z -M á v a g  s z a k e m b e re in e k  a  S z a k o s z tá ly  
m u n k á já b a  v a ló  s z e r v e z e t t  b e k a p c s o ló d á s á ra  a k k o r  
k e r ü l t  so r , a m ik o r  a  n a g y  m ú l t ú  v á l l a l a t  h a t a lm a s  r e 
k o n s t r u k c ió já t  é li. U t a l t  r ö v id e n  a r r a ,  h o g y  a  v á l l a l a t  
ö n tö d é i  —  k ö z tü k  a  h íre s s é  v á l t  G a n z  T ö rz s g y á r  —  r é 
g e b b e n  is a z  o r s z á g  v a s ö n tv é n y te r m e lé s é n e k  m in te g y  
Ï0  % -á t a d t á k .  A  r e k o n s tr u k c ió  h a t á s á r a  m e g v a ló s u ló  
50 e z e r  to n n á s  é v e n k é n t i  ö n tv é n y m e n n y is é g  h a z á n k  
te rm e lé s é n e k  k b . 1 /8 -á t  te s z i  m a jd  k i.

A  h e ly i  c s o p o r t  e lk é s z í te t te  a z  1979. é v  I I .  f é lé v é re  
szó ló  m u n k a te r v é t ,  a m e ly b e n  é r th e tő e n  a  f e j le s z té s i  
c é lo k h o z  k a p c s o ló d ó  f e la d a to k  d o m in á ln a k .  Ü j v o n á s , 
h o g y  a  s p e c if ik u s  é r d e k e k n e k  m e g fe le lő e n  a  h e ly i  s z e rv e 
z e t  te v é k e n y s é g é t  m u n k a b iz o t t s á g o k b a n  k ív á n ja  v é 
g e z n i, e z e k  s a j á t  m u n k a te r v e k k e l  r e n d e lk e z n e k .

A  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  n e v é b e n  dr. Vörös Árpád  
e ln ö k  k ö s z ö n tö t te  a  m e g je le n te k e t .  K ie m e l te ,  h o g y  a  
G a n z -M Á V A G  m ú l t j a  e l s z a k í th a ta t l a n  a  m a g y a r  ön - 
t é s z e t  f e j lő d é s é tő l ,  é s  h a t á r a in k o n  is t ú l  m u ta t .  A  n a g y  
e r e d m é n y e k  m e g s z ü le té s e  m in d ig  a z  é lé n k  e g y e s ü le t i  
é le t  k ib o n ta k o z á s á v a l  e s e t t  e g y b e . E  je le n s é g n e k  v a 
g y u n k  m o s t  is t a n ú i .  „ N e m  le h e t  m e g je g y z é s  n é lk ü l  
e lm e n n i a m a  t é n y  m e l le t t ,  h o g y  a  S z a k o s z tá ly  a  v á l la la t  
k iv á ló  s z a k e m b e r g á r d á já b ó l  o ly a n  a k t ív  e g y é n is é g e k e t  
t u d h a t o t t  m a g á é n a k ,  m in t  Sá fár Lászlót, a k i  a  s z a k 
o s z tá ly  e ln ö k e  is v o l t ,  Csiszár Bélát, Tóth A ndrást és 
m é g  s o k a n  m á s o k a t”  —  h a n g s ú ly o z ta .

A  v á l la l a t  jö v ő je  is m é l tó n a k  lá ts z ik  e n a g y  m ú lth o z .  
A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  m e g  v a n  g y ő z ő d v e  a r ró l ,  
h o g y  a  r e k o n s tr u k c ió  f o ly tá n  a  m a g y a r  ö n té s z e t  o ly a n  
t a p a s z ta l a to k h o z  j u t ,  a m e ly e k  h a s z n o s í tá s a ,  sz é le s  k ö r ű  
te r j e s z té s e  o r s z á g o s  é rd e k . V ö rö s  Á rp á d  k é r t e  a  je le n 
le v ő k e t ,  o s s z á k  m e g  s z a k m a i  k ö z ö s s é g ü n k k e l e z e k e t  a  
t a p a s z t a l a to k a t .

S z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k e  a  to v á b b ia k b a n  je l le m e z te  
a z o k a t  a  h a z a i  é s  n e m z e tk ö z i  s z e r v e k e t  é s  s z e rv e z e te k e t ,  
m e ly e k  m u n k á já b a  a z  ú j  h e ly i  c s o p o r tn a k  is  c é lsz e rű  
b e k a p c s o ló d n ia .  A z  E g y e s ü le t  b i z to s í t o t t a  le h e tő s é g e k  
k ö z ü l k ie m e l te  a n n a k  s z a k m a i  fú ru m , je l le g é t ,  m e ly  
le h e tő v é  te s z i ,  h o g y  e g y  a d o t t  m ű s z a k i  k é rd é s  m e g v i ta 
t á s á r a  a  s o k s z o r  k ü lö n b ö z ő  s z a k te r ü le te k  m ű v e lő i  ö s sz e 
ü lh e s s e n e k , é s  k ic s e ré lh e s s é k  g o n d o la ta ik a t .

A  f e ls z ó la lá s o k a t  k ö v e tő e n  a z  ú j h e ly i c s o p o r t  v e z e tő 
ség e  v a c s o r á t  a d o t t  a  m e g je le n te k n e k .  A z  o ld o t t  lé g 
k ö r ű ,  n y í l t  b e s z é lg e té s e k  s o r á n  is k i t ű n t ,  h o g y  a  G a n z -  
M A V A G  m ű s z a k i  s z a k e m b e re i  f e lő s s é g e t é r e z n e k  m u n k a 
h e ly ü k  jö v e n d ő  s o r s á é r t .

A  G a n z -M A V A G -b e li h e ly i  c s o p o r t  m u n k a b iz o t t s á g a i :  
R e k o n s t r u k c ió s  és  o k t a t á s i  m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő je :  
Póta Antal.

E n e r g ia g a z d á lk o d á s i  é s  k ö r n y e z e tv é d e lm i  m u n k a b i 
z o t ts á g ,  v e z e tő je :  Várkonyi János.
M in ta k é s z í tő  m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő i :  N agy József és  

Fekete Oszkár.
F ia t a l o k a t  s z e rv e z ő  m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő je :  Szatm ári 

E lek.
Ö n k ö tő  k e v e r é k e k  m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő je :  Tibiássi 

Béla.
K G S T  és  fe jlő d ő  o rs z á g o k  m u n k a b iz o t t s á g a ,  v e z e tő je :  

Vitézi Tamás.
I p a r g a z d a s á g i  m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő i  : N agy Tam ás  é s  

Katkó Károly.
F é m ö n tő  m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő je :  Ercsényi János. 
T ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i m u n k a b iz o t t s á g ,  v e z e tő je :  Szánta i 

Lajos. L . B .

Egyetem i h írek
A z 1979-ben végzett öntőágazatos  

kohóinérnök-hallgatók

A z 1 9 7 8 /7 9 -es  t a n é v b e n  11. a lk a lo m m a l  v é g e z te k  
ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó k  a  N e h é z ip a r i  M ű 
s z a k i  E g y e te m  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n .  A  18 ö n tő á g a z a to s  
k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó  k ö z ü l  k e t t ő  a  f é m ö n té s z e t ,  e g y  
a z  e lő b e v o n a to s  fo rm á z ó a n y a g o k  h id e g -  és  m e le g v iz s 
g á la ta ,  e g y  a  p re c íz ió s  ö n té s  é s  é k s z e rg y á r tá s i  t e c h n o ló 
g iá k ,  e g y  a  r i tk a fö ld f é m m e l  ö tv ö z ö t t  tu r b in a a n y a g o k  
s z i lá rd s á g i  és  s z ö v e ts z e rk e z e t i  t u l a jd o n s á g a in a k  v iz s 
g á l a ta ,  13 p e d ig  a  le m ez - é s  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s a k  
k r is tá ly o s o d á s i ,  s z ö v e ts z e rk e z e t i  és  s z i lá rd s á g i  t u l a j 
d o n s á g a in a k  v iz s g á la ta  té m a k ö r b ő l  k é s z í t e t t  d ip lo m a 
t e r v e t .  A  d ip lo m a te r v e k e t  a  h a l lg a tó k  r é s z b e n  ü z e m e k 
b e n , r é s z b e n  a z  O n té s z e t i  T a n s z é k  l a b o r a tó r iu m á b a n  
v é g z e t t  k ís é r le te k  a l a p já n  k é s z í t e t t é k  el.

A z  1979. jú n iu s  1 8 -1 9 -é n  m e g t a r t o t t  á l la m v iz s g a  
b iz o t t s á g a  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :

E lnök: dr. N ándori Gyula t s z v .  e g y e te m i t a n á r  
Tagok: dr. Vereskői János  e g y e te m i t a n á r ,  

dr. Sidcz Ferenc e g y e te m i t a n á r ,  
dr. Fuchs E rik , a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  tu d .  
o s z tá ly v e z e tő je ,
Horváth Ferenc, a z  Ö n tö d e i  V á l la la t  v e z é r ig a z 
g a tó ja ,
Deák A ttila , a z  A c é lö n tö tő  és  C s ő g y á r  ig a z g a tó ja ,  
N agy Zoltán, a z  L K M  F e j le s z té s i  O s z tá ly á n a k  
f ő m u n k a tá r s a ,
Jónás Pá l, a d j u n k tu s ,  je g y z ő ,
Pintér A ndrás  o k i. k o h ó m é rn ö k ,  m ű s z a k i  t a n á c s 
a d ó ,
Sólyom Jenő  a d ju n k tu s .

A z  á l la m v iz s g á k o n  18 sz ig o rló  ö n tő á g a z a to s  k o h ó 
m é rn ö k  v é d te  m e g  d ip lo m a te r v é t .  A z i f jú  m é rn ö k ö k  
jú n iu s  2 2 -é n  a z  e s t i  ó r á k b a n  im p o z á n s  b a l la g á s s a l  
b ú c s ú z ta k  M isk o lc  v á r o s á tó l .
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J ú n iu s  2 3 -á n  n y i lv á n o s  e g y e te m i ta n á c s ü lé s e n  k e r ü l t  
s o r  a  b á n y a - ,  k o h ó -  é s  g é p é s z m é rn ö k ö k  d ip lo m a k io s z tó ,  
b ú c s ú z ta tó  ü n n e p s é g é re .  A  d ip lo m á k a t  dr. Gzibere Tibor 
r e k to r  n y ú j t o t t a  á t .

A z  1 9 7 8 /7 9 . t a n é v b e n  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r o n  ö n tő  
k o h ó m é rn ö k i  o k le v le t  k a p t a k :

B a lo g  L á s z ló  
C s e re sz n y e  J ó z s e f  
C su rg ó  L a jo s  
D o b ó  Z s u z s a n n a  
H e r m a n n  E le o n ó ra  
H la v á c s  I r é n  
K e le m e n  A n d rá s  
K ö v e s i  Z o l tá n  
L u k á c s  G y u la

M a g y a r  B a lá z s  
N a g y  L á sz ló  
N é m e th  G á b o r  
N é m e th  T ib o r  
N e u s in g e r  Z o l tá n  
S o m o g y i B é la  
S zegő  G iz e lla  
T ó th  K á lm á n  
V in c z e  I s t v á n

A  v é g z e t t  h a l lg a tó k  n e v é b e n  e z ú to n  m o n d u n k  k ö 
s z ö n e té t  a z o k n a k  a z  ü z e m i s z a k e m b e re k n e k ,  a k ik  n a p i  
e l fo g la l ts á g u k  m e l le t t  s z a k í t o t t a k  id ő t  a z  V . é v e s  h a l l 
g a tó k  d ip lo m a te rv - k é s z í té s e  s o r á n  fe lm e rü lő  p r o b lé m á k  
k o n z u l tá lá s á r a ,  és  a  le h e tő s é g e k h e z  k é p e s t  s e g í te t té k  és 
b i z to s í t o t t á k  a  f e l t é te le k e t  a z  ü z e m i k ís é r le te k  e lv é g z é 
sé h ez .

Term elési gyakorlatok

A  F re ib e r g i  B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  A k a d é m iá v a l  
k ö t ö t t  b a r á t s á g i  é s  e g y ü t tm ű k ö d é s i  s z e rz ő d é s  a l a p já n  10 
ö n tő á g a z a to s ,  7 f é m ta n i  á g a z a to s  é s  e g y  te c h n o ló g u s  
k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó  jú l iu s  l — 14. k ö z ö t t  k é th e te s  t e r 
m e lé s i g y a k o r la to n  v e t t  r é s z t  a  N é m e t  D e m o k r a t ik u s  
K ö z tá r s a s á g b a n .  K in n ta r tó z k o d á s u k  a l a t t  t a n u lm á n y o z 
t á k  a  t á r s t a n s z é k e k  o k ta tó - ,  k u t a tó -  é s  n e v e lő m u n k á 
j á t ,  m a jd  l á to g a t á s t  t e t t e k  tö b b  v a s - ,  ac é l-  é s  te m p e r -  
ö n tö d é b e n .

C s e re k é p p e n  a  F r e ib e r g i  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  
A k a d é m ia  18 ö n tő m é r n ö k - h a l lg a tó já t  f o g a d ta  a z  Ö n té -  
s z e t i  T a n s z é k  te rm e lé s i  g y a k o r la to n .  A  n é m e t  h a l lg a tó k ,  
a k ik e t  Jónás P á l a d j u n k tu s  k ís é r t ,  i t t - t a r t ó z k o d á s u k  
a l a t t  t a n u lm á n y o z tá k  a z  e g y e te m  m u n k á já t ,  m e g is m e r 
k e d te k  d ik á h a g y o m á n y in k k a l ,  m a jd  tö b b e k  k ö z ö t t  
m e g te k in te t t é k  a  S o p ro n i  Ö n tö d é t ,  a  M o s o n m a g y a ró v á r i  
F é m s z e r e lv é n y  G y á r á t ,  a  R Á B A  M a g y a r  V a g o n -  és

G é p g y á r  ú j  a c é lö n tö d ó jé t  é s  h á ts ó h íd - s z e re ld é jé t ,  
t o v á b b á  a  K ő b á n y a i  V a s -  é s  A c é lö n tő d é t  és  a  V a s ip a r i  
K u t a t ó  I n t é z e t  Ö n tö d e i  és  F é m ta n i  O s z tá ly á t .

A z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly á n a k  v e z e tő s é g e  az  
e lm ú l t  é v e k  h a g y o m á n y a in a k  m e g fe le lő e n  a z  id é n  is 
b a r á t i  t a lá lk o z ó n  l á t t a  v e n d é g ü l  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m b a n  
a  k ü lfö ld i  d i á k o k a t  és  k ís é rő ik e t .

E z ú to n  is k ö s z ö n e té t  m o n d u n k  a  m e g lá to g a to t t  v á l l a 
l a to k  v e z e tő in e k  f o g a d ó k é s z s é g ü k é r t ,  és  az  ü z e m i k ís é 
r ő k n e k  a  p r o g ra m o k  m e g s z e rv e z é s é é r t .

D iploniaterv-feladatok

A z 1 9 7 9 /8 0 -as  t a n é v b e n  10 ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k -  
h a l lg a tó  k a p o t t  d ip lo m a te r v - f e la d a to t  a z  Ö n té s z e t i  
T a n s z é k rő l .  K e t t e n  a  F é m ta n i  T a n s z é k tő l  k é r t e k  d ip lo 
m a te r v - f e la d a to t .  A  t é m á k  s z e r in t i  m e g o sz lá s  a  k ö v e t 
k e z ő  :

Ö tv ö z e t le n  é s  ö tv ö z ö t t  le m e z g ra f i to s  é s  n a g y  s z i lá r d 
s á g ú  ö n tö t t v a s a k  d e rm e d é s i  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la ta  

(5 fő ). , . ,
F o rm á z ó a n y a g o k  h id e g -  é s  m e le g tu la jd o n s a g a in a k  

v iz s g á la ta  (2 fő).
Ö tv ö z ö t t  é s  ö tv ö z e t l e n  a c é lö n tv é n y e k  d e rm e d é s i  és 

s z i lá rd s á g i  t u l a jd o n s á g a in a k  v iz s g á la ta  (2  fő ).
F o ly a m a to s  ö n té s s e l e lő á l l í to t t  r é z  é s  r é z ö tv ö z e te k  

k r is tá ly o s o d á s i  és  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la 
t a  (1 fő ).

Doktorrá avatás

A  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n  
o k tó b e r  2 6 -á n  s ik e re s  m ű s z a k i  d o k to r i  s z ig o r la to t  t e t t  
Horváth Ferenc o k i. k o h ó m é rn ö k ,  a z  Ö n tö d e i  V á l l a la t  
v e z é r ig a z g a tó ja  „ J á r m ű ip a r i  h e n g e rp e r s e ly e k  m in ő s é g é 
n e k  j a v í t á s a  a  c e n t r i f u g á lö n té s i  e l já r á s s a l  i r á n y í t o t t  
k r is tá ly o s o d á s i  f o ly a m a to k  s e g íts é g é v e l” , t o v á b b á  
Kovács Dezső o k i. k o h ó m é rn ö k ,  a z  Ö n tö d e i  V á l l a la t  
v e z é r ig a z g a tó -h e ly e t te s e  „ A lN iC o  ö n t ö t t  m á g n e s e k  
m in ő s é g é n e k  j a v í t á s a  a n iz o t r o p  s z ö v e ts z e r k e z e t  k i 
a l a k í t á s á v a l ,  a  k r i s tá ly o s o d á s t  b e fo ly á s o ló  té n y e z ő k  
v á l t o z t a t á s á v a l ”  c ím m e l b e n y ú j t o t t  d is s z e r tá c ió já v a l .  
M in d k é t  d o lg o z a to t  é s  sz ó b e li  s z ig o r la to t  a  b iz o t t s á g  
Sum m a cum laude m in ő s íté s s e l f o g a d ta  e l. N e v e z e t te k e t  
n o v e m b e r  6 -á n  a z  E g y e te m i  T a n á c s  ü n n e p i  ü lé s é n  a v a t 
t á k  d o k to r r á .

M űszaki és gazdasági h írek
M eehanite-öntvény m élyfúró berendezéshez

A  h a n n o v e r i  H. W ohlenberg KG  cég  áltail g y á r to t t  
n a g y  te l je s í tm é n y ű  m é ly fú ró  g é p  te l j e s  hosisza 55 m , 
s ú ly a  p e d ig  165,5 t. E b b ő l a  M e e h a n i te -ö n tv é n y e k  122 
to n n á t  te s z n e k  k i. E ls ő s o rb a n  a  48 m  h o ssz ú  v e z e tő 
ág y  m é ltó  a  f ig y e le m re , m e ly  h a t  ré s z b ő l á ll. A z  eg y es 
e le m e k  8 m  h o s s z ú a k  és m in te g y  19 t  s ú ly ú a k .  A z 
ö n tv é n y e k  f a lv a s ta g s á g a  n y e r s  á l la p o tb a n  120, m e g 
m u n k á lv a  100 m m . A z  ö n tv é n y e k e t  500 H B  k e m é n y 
s é g ű re  e d z ik . E z  c s a k  a k k o r  é r h e tő  el, h a  ö n tö t t  á l l a 
p o tb a n  a  k e m é n y s é g  le g a lá b b  220 H B . A  v e z e tő á g y  
e le m e i t  a  cé g  ö n tö d é jé b e n  B G /G C  300 je lű  M e e h a n ite -  
ö n tö t tv a s b ó i  ö n tö t té k ,  m e ly n e k  f a lv a s ta g s á g - é r z é k e n y 
s é g e  k ic s i. A z  ö n tv é n y e k  n a g y  s z i lá rd s á g a , ru g a lm a s -  
sá g i m o d u lu s a ,  jó  e d z h e tő sé g e , k o p á s á l ló s á g a , n a g y  
r e z g é s c s il la p ító  k é p e ssé g e  é s  a  b e lső  fe s z ü lts é g e k tő l 
v a ló  m e n te s s é g  b iz to s í t ja  a  m é ly fú ró  b e re n d e z é s  p o n 
to s s á g á t  n a g y  ig é n y b e v é te le k  m e l le t t  is . 

M e e h a n i te -P re s s e m itt .

K örnyezetre ártalm atlan im pregnálószer öntvényekhez

A z  ö n tv é n y e k b e n  a  le g g o n d o s a b b  m u n k a  m e l le t t  is  
e lő fo r d u ln a k  m ik ro p ó ru s o k , m e ly e k  e g y e s  e s e te k b e n  
—  p l. m o to rö n tv é n y e k , f é k h e n g e re k , s z e le p e k  —  n e m  
e n g e d h e tő k  m e g . E z é r t  a z  i ly e n  ö w tv é n y e k e t r é g ó ta  
im p r e g n á l já k .  E r r e  a  c é l r a  e d d ig  fő le g  v íz ü v e g e t é s  
s z t i r o l ta r ta lm ú  te l í te t le n  p o l ié s z te r g y a n tá k a t  h a s z n á l 

ta k . A  v íz ü v e g  h á t r á n y a ,  h o g y  m e g k e m é n y e d v e  ig e n  
r id e g , s  k ö z b e n  e rő s e n  z su g o ro d ik , íg y  a  v e le  im p r e g 
n á l t  ö n tv é n y e k  n y o m á s á l ló s á g a  n e m  m in d ig  ta r tó s .  
E z e n k ív ü l  a  v íz ü v e g  a  s z e n n y v íz c s a to rn á n  f e lg y ü le m lik  
és  a  d e r í tő b e n  n e h é z s é g e k e t  okoz. A  p o l ié s z te rg y a n tá k  
a z  e g y re  s z ig o rú b b á  v á ló  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő ír á s o k 
n a k  n e m  f e le ln e k  m e g , m e r t  a  s z t i ro l  ig e n  g y ú lé k o n y  
( lo b b a n á s p o n t ja  34 °C) és  a z  e g é s z s é g re  is  á r ta lm a s .

A  Degussa c ég  ú j ,  m e ta k r i ls a v é s z te r  a la p ú  im p re g -  
n á ló s z e re  e g y  s p e c iá l is  m o d if ik á to r r a l  k ö m y e z e ts z e n y -  
n y e z é s  n é lk ü l  h a s z n á lh a tó .  N in c s  i l lő  a lk o tó  ré sz e , 
m é g is  fo ly é k o n y s á g a  jo b b , m i n t  a  v íz ü v e g é  v a g y  a  
p o lié s z te rg y a n tá é ,  e z é r t  a  p ó r u s o k b a  k ö n n y e n  b e h a to l,  
u g y a n a k k o r  a  f e lü l e t r e  k e v é s b é  ta p a d .  P ö rg e tő b e r e n 
d e z é s se l a  le g k is e b b  p ó r u s o k b a  is  b e v ih e tő .  L o b b a n á s 
p o n t ja  130 °C f e l e t t  v a n . A  fe le s le g e s  im p re g n á ló s z e r  
v íz z e l le ö b lí th e tő .  T u rb u le n s  á r a m lá s ú  v íz b e n  k ö n n y e n  
e lo sz lik , n y u g o d t  v íz b e n  v is z o n t  m a jd n e m  tö k é le te s e n  
le ü le p e d ik ,  íg y  a  s z e n n y v íz b ő l  e l tá v o l í th a tó .  E g y  k e 
v é s  g y o rs í tó v a l  é s  k a t a l i z á to r r a l  k e v e r v e  1— 2 ó ra  a l a t t  
m e g k e m é n y e d ik ,  s  v e s z é ly  n é lk ü l  a  h u l la d é k tá r o ló b a  
v ih e tő .

A z  im p r e g n á l t  ö n tv é n y t  k b . 90 °C -o n  k e l l  h ő k e z e ln i, 
h o g y  a  p ó ru s o k b a n  a z  im p r e g n á ló s z e r  m e g k e m é n y e d 
je n .  A  g y a k o r la tb a n  v íz z e l h íg í th a tó  s p e c iá l is  h ő á ta d ó  
f ü r d ő t  h a s z n á ln a k , m e ly  e g y b e n  a z  ö n tv é n y  le g k is e b b  
z u g á b ó l is  elitávolitíja  a z  im p re g n á ló s z e r  m a ra d v á n y a i t .  
A  k e m é n y e d é s  g y o r s í tá s á r a  k a t a l i z á to r t  h a s z n á ln a k . 
A z ö s s z e k e v e r t  im p r e g n á ló s z e r  40 °C -os h ő m é rs é k le te n
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i s  t á r o lh a tó  a n é lk ü l ,  h o g y  m e g k e m é n y e d n e . A z  ú j 
im p re g n á ló s z e r  je le n tő s  á ta la k í tá s  n é lk ü l  h a s z n á lh a tó  
a z o k h o z  a  b e re n d e z é s e k h e z  is , a m e ly e k  e d d ig  s z tiro lo s  
im p r e g n á ló s z e r r e l  d o lg o z ta k .

I n d u s t r i e - A n z ie g e r ,  1979. 39. sz .

D iecasting  80

A  9. n e m z e tk ö z i  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  k iá l l í t á s t  1980. 
m á ju s  19. é s  22 . k ö z ö t t  f o g já k  t a r t a n i  a  b á z e l i  m i n t a 
v á s á r  c s a r n o k a ib a n .  A  k iá l l í tá s ,  m e ly e t  k é t é v e n k é n t ,  
f e lv á l tv a  L o n d o n b a n  é s  B á z e lb e n  t a r t a n a k ,  b e  fo g ja  
m u t a t n i  a z  e lm ú l t  é v e k  f e j lő d é s é t  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k , 
b e re n d e z é s e k , te c h n o ló g iá k ,  a z  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  
é s  a  k ik é s z í té s  t e r ü l e té n .  A  k iá l l í t á s o n  r é s z t  v e s z n e k  
a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  v á l la la to k  is . K ü lö 
n ö s  f ig y e le m  ir á n y u l  a  n y o m á s o s  ö n té s  te l je s  a u t o m a 
t i z á lá s á r a ,  m iá l ta l  30  g r a m m tó l  40  k g  s ú ly ig  g y á r t h a 
t ó k  ö n tv é n y e k  p r o g r a m o z h a tó  m a n ip u lá to r o k ,  r o b o to k ,  
f é m a d a g o ló k  se g íts é g é v e l. A  k iá l l í t á s  b e  fo g ja  m u ta tn i  
a  f é m in je k tá lá s ,  a z  e l le n ő rz é s  é s  a  b iz to n s á g te c h n ik a  
le g ú ja b b  e r e d m é n y e i t  is . A  Diecasting 80 m in te g y  
3000  m 2- t  fo g  e lfo g la ln i a  S c h w e iz e r  M u s te rm e s s e  t e 
r ü le té b ő l .

Új nyom ásos öntöde az M AN-ben

A  M aschinenfabrik Augsburg— Nürnberg A G  ( M A N )  
n ü r n b e r g i  ö n tö d é jé b e n  m ú l t  é v  a u g u s z tu s á b a n  e g y  ú j 
n y o m á s o s  a lu m ín iu m ö n tö d é t  h e ly e z te k  ü z e m b e . A z 
M A N — V W  k o o p e rá c ió  k e r e té b e n  v á l t  le h e tő v é  a z  
ö n tö d e  p r o f i l já n a k  b ő v íté s e .  A  b e r u h á z á s  e lső  lé p c ső je -  
k é n t  a  h a j d a n i  s z e k r é n y  n é lk ü li  h e n g e r f e jö n tö d é t  a l a 
k í t o t t á k  á t .  J e le n le g  k é t  h id e g k a m r á s ,  1 ,5 /1 ,8 é s  
1 3 ,5 /1 6  M N  z á r ó e r e jű  n y o m á s o s  ö n tő g é p  d o lg o z ik . 
M iu tá n  m á r  1 9 7 3 /7 4 -b e n  a  h e n g e rp e r s e ly e k h e z  e g y  
c e n t r i f u g á lö n tö d é t ,  1 9 7 5 /7 6 -b a n  p e d ig  e g y  ú j  v a s ö n tö 
d é t  é p í t e t t e k ,  a z  ö n tö d e  h a v i  1500  t  v a s -  és  80 t  a lu 
m ín iu m  ö n tv é n y  g y á r t á s á t  te rv e z i .

Giesserei 1979. 20. sz.

U ltrahangos berendezés a göm bgrafit hányadának  
m eghatározására

A  Compagnie Général de Radiologie u l t r a h a n g o s  
b e re n d e z é s é v e l  m e g  l e h e t  h a t á r o z n i  a z  a p r ó  (p l. j á r m ű 
ip a r i )  ö n tv é n y e k b e n  le v ő  g ö m b g r a f i t  h á n y a d á t .  A z 
ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g a  10— 70 m m  le h e t .  A  p á r h u z a m o s  
f e lü le te k e t  n e m  k e l l  m e g m u n k á ln i .  A  b e re n d e z é s  k é t  
v iz s g á ló fe jb ő l á l l :  e g y  a d ó b ó l  é s  e g y  v e v ő b ő l . A  f e je k e t ,  
a m e ly e k  e g y m á s tó l  v a ló  tá v o ls á g a  a z  ö n tv é n y tő l  fü g g ő e n  
v á l t o z t a th a tó ,  p o n to s a n  b e á l l í t já k .  A z  ö n tv é n y t  a  m é r ő 
f e je k  k ö z ö t t  e g y  k é s z ü lé k  rö g z ít i .  A  v iz s g á la t  4 5 0 0 —  
6600  m /s  h a n g s e b e s s é g - ta r to m á n y b a n  tö r t é n ik .  A  b e 
r e n d e z é s h e z  t a r t o z ó  m ik ro p ro c e s s z o r  v e z é r l i  a  m é ré s  
te l je s  f o ly a m a tá t ,  t á r o l j a  a  je le k e t ,  k i s z á m í t j a  a  h a n g  
te r j e d é s i  s e b e s s é g é t a z  ö n tv é n y b e n ,  és  a z  e lő í r t  h a t á r o k 
n a k  m e g fe le lő e n  a  jó  és  ro s sz  ö n tv é n y e k e t  s z é tv á lo g a t ja .

Materialprüfung 1979.10. sz.

Elektronikus kem énységm érö

A z o f fe n b u rg i  (N S Z K ) M A F R A  M artin  F rank  
GmbH  á l t a l  k i f e j le s z te t t  I n s t r u m a t i c - E  k e m é n y s é g -  
m é rő  b e re n d e z é s e n  a  V ic k e rs - , B r in e l l- ,  R o c k w e ll  A , 
В  és  C k e m é n y s é g  a  b e n y o m ó d á s  m é ly s é g é n e k  v a g y  
á tm é r ő jé n e k  m é ré s e  n é lk ü l  k ö z v e t le n ü l  le o lv a s h a tó .  
A  m é ré s  e lv e  a b b a n  á ll, h o g y  e g y  9 0 °-o s  g y é m á n tk ú p o t  
15 k p  e rő v e l b e le n y o m n a k  a  v iz s g á la n d ó  t á r g y  f e lü le 
t é b e .  A z  a l a k v á l to z á s t  a  b e re n d e z é s  e le k t r o n ik u s a n  é r 
t é k e l i ,  é s  a  k a p o t t  e r e d m é n y  e g y  s k á lá n  le o lv a s h a tó .  
A  m é rő fe j  fü g g ő le g e s  i r á n y b a n  180 m m -ig  á l l í th a tó ,  
v íz s z in te s  i r á n y b a n  a  t á r g y  160 m m - r e  n y ú l h a t  b e . 
A  k is  b e n y o m ó d á s  a  f e lü le te n  a l ig  lá ts z ik ,  íg y  k é s z re  
m u n k á l t  d a r a b o k  k e m é n y s é g e  is  m é r h e tő .  A  b e re n d e z é s  
v é k o n y  le m e z e k  k e m é n y s é g é n e k  m e g h a tá r o z á s á r a  is 
a lk a lm a s .  A  k e m é n y s é g m é rő  k e z e lé se  e g y s z e rű ,  s z a k 
k é p z e t le n  d o lg o z ó ra  is  r á b íz h a tó .

Giesserei 1979. 18. sz.

1. ábra'. Takarmánymalom ütközője WSH2 minőségű Meehanit- 
öntöttvasból

M eehanite-öntöttvas ütközéses m alom hoz

A  s v á jc i  Tschudi S A  c é g  á l t a l  g y á r t o t t  t a k a r m á n y -  
m a lm o k  ü tk ö z ő in e k  é l e t t a r t a m á t  lé n y e g e s e n  m e g  le h e 
t e t t  h o s s z a b b í ta n i  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s  a lk a lm a z á s á 
v a l .  A  18 m m  v a s ta g ,  1,1 k g  s ú ly ú  ü tk ö z ő k  (  1. ábra) a z  
500  m m  á tm é r ő jű ,  p e r c e n k é n t  3000  f o r d u l a to t  v é g z ő  
r o to r r a  v a n n a k  f e le rő s í tv e .  E r e d e t i le g  a z  ü tk ö z ő k e t  e g y  
d r á g a  ö tv ö z ö t t  a c é lb ó l k é s z í t e t t é k  (C =  1,3 %, C r  = 0 ,7  %, 
M o = 0 ,2  %, N i  = 0 ,2  %), k e m é n y s é g ü k  600  H B  v o l t .  
E z e k n e k  a z  ü tk ö z ő k n e k  a z  é l e t t a r t a m a  k is e b b  v o l t ,  
m in t  h á r o m  h ó n a p .  A  r id e g  ö n tv é n y e k  g y a k r a n  tö r t e k .  
A  s v á jc i  Câbles de Cortaillod S A  ö n tö d é je  m o s t  W S H 2  
je lű  ö tv ö z ö t t ,  g ö m b g r a f i to s  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  
g y á r t j a  a  l a p á to k a t .  A z  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n  350  H B  
k e m é n y s é g ű  ö n tv é n y e k  m é g  jó l  m e g m u n k á lh a tó k .  A z  
ü tk ö z ő k e t  h ő k e z e lé s  n é lk ü l  é p í t ik  b e .  K ile n c  h ó n a p i  
ü z e m  u t á n  a z  ü tk ö z ő n  m é g  n e m  t a l á l t a k  s z á m o t te v ő  
k o p á s t ,  é l e t t a r t a m u k  m é g  n e m  á l l a p í th a t ó  m e g . 
A  M e e h a n i te - ö n tv é n y e k  o lc s ó b b a k , m in t  a z  a c é lö n t 
v é n y ,  íg y  a  k ö lts é g e k  je le n tő s e n  c s ö k k e n n e k .

Meehanite Pressemitt.

M ikroprocesszorral vezérelt elem zőkészülék

A  m ü n c h e n i  LECO  Instrum ente GmbH  a u to m a t ik u s  
b e re n d e z é s é v e l  v a s ,  a c é l, f é m ö tv ö z e te k  é s  é r c e k  k a r 
b o n -  és  k é n t a r t a l m a  h a t á r o z h a tó  m e g . A  k é t  e le m  v iz s 
g á l a t a  ö ssz e se n  30 m á s o d p e r c e t  v e s z  ig é n y b e . A  p r ó b á t  
a z  i n te g r á l t  m é r le g  le m é r i,  é s  a u t o m a t ik a  t o v á b b í t j a  
a z  e le m z ő b e . A z  e le m z é s i e r e d m é n y t  a  b e re n d e z é s  
3— 5 tiz e d e s ig  a d j a  m e g . N é g y  k ü lö n b ö z ő  a n y a g h o z  
(p l. n y e r s v a s ,  a c é l ,  f e r ro ö tv ö z e t ,  é rc )  t a r t o z ó  h i te le s í tő  
a d a to k  t á r o l h a tó k  a  m ik ro p ro c e s s z o rb a n .  A  h i te le s í tő  
g ö rb e  l in e a r iz á lá s á t  a  b e re n d e z é s  a u t o m a t ik u s a n  e l 
v é g z i. A z  e lé g e tő c s ö v e t  m e g h a tá r o z o t t  s z á m ú  é g e té s  
u t á n  f é la u to m a t ik u s a n  o x ig é n á r a m m a l  t i s z t í t j á k .  H a  
a z  e le m z é s  n e m  m e g fe le lő , p l .  tö k é le t le n  a z  e lé g e té s , 
g y e n g e  a z  o x ig é n á r a m , ro s sz  a  b e m é ré s ,  a k k o r  f ig y e l 
m e z te tő  je lz é s  je le n ik  m e g .

Stahl u. Eisen 1979. 21. sz.
K . L.

Svájc öntvényterm elése

A  S v á jc i  F é m ö n tö d é k  S z ö v e ts é g é n e k  k ö z lé se  s z e r in t  
a z  1978 . é v i f é m ö n tv é n y te r m e lé s  f e lü lm ú l ta  a z  1974. 
é v i  c s ú c s o t .  1 9 7 8 -b a n  S v á jc b a n  204  500  t  v a s  a la p ú  
ö n tv é n y t  é s  18 0 0 0  t  f é m ö n tv é n y t  g y á r to t t a k .  A  v a s -  és  
a c é lö n tv ó n y - te r m e lé s  a z  e lő ző  é v h e z  k é p e s t  6 ,5  % -kal 
c s ö k k e n t ,  a  f é m ö n tv é n y te rm e lé s  v is z o n t  22 ,7  % -kal 
n ő t t .  A z  ö n tö d é k  s z á m a  és  te l je s í tm é n y e  n e m  v á l to 
z o t t ,  d e  je le n tő s  in té z k e d é s e k e t  t e t t e k  a  k ö r n y e z e t-  és  
m u n k a v é d e le m  m e g ja v í t á s a  é r d e k é b e n .  A  k ö n n y ű f é m 
ö n tö d é k b e n  te l je s  v o l t  a  f o g la lk o z ta to t t s á g ,  a  n e h é z 
f é m ö n tö d é k b e n  v is z o n t  n e m  v o l t  k ie lé g í tő , a m i  a  n e 
h é z fé m e k  d r á g u lá s á v a l  f ü g g ö t t  ö ssze . A  m u n k a e r ő 
e l l á t á s b a n  e g y re  n ö v e k e d n e k  a  n e h é z s é g e k , e z é r t  s z á 
m o s  in té z k e d é s t  h o z t a k  a n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  a  f i a 
t a l s á g o t  m e g n y e r jé k  a z  ö n tő s z a k m a  s z á m á ra .

Metall 1979. 9. sz.
K rétai
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A világ öntészeti folyóiratai

el
fundidor
D é l- A m e r ik á b a n  k é t  h e ly e n  a d n a k  k i  ö n té s z e t i  f o ly ó 

i r a t o t .  A z  a r g e n t ín a i  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  ö n tö d e i  
s z a k o s z tá ly á n a k  (C á m a ra  d e  I n d u s t r i a l e s  F u n d id o re s )  
l a p j a  a z  E l  Fundidor  (A z Ö n tő ) .  A  f o ly ó i r a t  k é th a v o n -  
k é n t  B u e n o s  A ir e s b e n  je le n ik  m e g  2 0 0 x 2 7 5  m m -e s  
m é r e tb e n ,  56 o ld a lo n  (e n n e k  m in te g y  a  fe le  h i r d e té s ) ,  
s p a n y o l  n y e lv e n .  A  la p s z á m o k a t  f o ly a m a to s a n  s o r 
s z á m o z z á k . A  fő s z e rk e s z tő  Ju a n  P . Camalot. A  v e z é r 
c ik k  u t á n  2— 3 n a g y o b b  t a n u lm á n y  o lv a s h a tó .  A  la p  
r é s z le te s e n  i s m e r te t i  a z  Ö n tö d e i  K ö z p o n t  (C e n tro  T é c n ic o  
d e  F u n d ic ió n )  m u n k á já t ,  a  B u e n o s  A ire s - i e g y e te m  
k o h á s z a t i  f a k u l t á s á n a k  to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m a i t .  
A  s z a k o s í t o t t  b ib l io g rá f ia  a  k ü lfö ld i f o ly ó ir a to k  c ím 
l e í r á s á t  k ö z li. Á lla n d ó  r o v a ta i  m é g  a z  e g y e s ü le t i  h ír e k ,  
a z  e s e m é n y n a p tá r ,  a  k ö n y v is m e r te t é s  é s  a  s z a b v á n y o 
s í t á s i  h ír e k .

FUNDIÇAO
e  m d t é r i d s - p r i m d s

A  B r a z i l  V as-  és  A c é lip a r i  E g y e s ü le t  (A B IF A )  k e r e 
t é b e n  m ű k ö d ő  B ra z i l  Ö n té s z e t i  E g y e s ü le t  a d j a  k i  1978. 
n o v e m b e r é tő l  k e z d v e  a  Fundiçao e M atérias-Primas  
(Ö n té s z e t  é s  A la p a n y a g o k )  c ím ű  s z a k la p o t .  F ő s z e rk e s z 
t ő j e  M anóéi Gomes dos Santos, a  s z e rk e s z tő s é g  és  a  k ia d ó -  
h i v a t a l  S a o  P a o ló b a n  sz é k e l. A  p o r tu g á l  n y e lv ű  fo ly ó 
i r a t  h a v o n t a  A 4  a l a k b a n ,  a  b o r í tó v a l  e g y ü t t  44  o ld a l 
te r j e d e le m b e n  je le n ik  m e g . S z á m o n k é n t  2— 3 c ik k e t  
k ö z ö ln e k . A  r ö v id e b b  k ö z le m é n y e k  é s  h í r e k  a  k ö v e tk e z ő  
r o v a to k  k ö ré  c s o p o r to s u ln a k  : v e z é rc ik k , le v e le z é s , ü z e m i 
h ír e k ,  s t a t i s z t i k a ,  s z a b v á n y o k ,  b e s z á m o ló k  k o n f e r e n c i 
á k ró l ,  g a z d a s á g i  h í r e k ,  ú j  b e re n d e z é s e k  és  te rm é k e k .  A  
b ib l io g rá f ia  c ím ű  r o v a t  b ő  te r j e d e le m b e n  a  f o ly ó ir a to k  
c ím le ír á s a i t  k ö z l i  s z a k o s í t o t t  r e n d b e n .  A  la p  e le jé n  a n g o l 
és  p o r tu g á l  n y e lv ű  ta r t a lo m je g y z é k  ta lá lh a tó .

g y o b b  c ik k  t a l á l h a tó  a  la p b a n .  A  to v á b b i  r o v a to k :  
m ű s z a k i  s z e m le , ü z e m e k  i s m e r te té s e ,  b e s z á m o ló k  
k o n fe re n c iá k ró l ,  k iá l l í tá s o k r ó l ,  f o ly ó ir a ts z e m le ,  s z a b a 
d a lm i  h ír e k ,  k ü lfö ld i  h í r e k .  A  f o ly ó i r a t  e le jé n  j a p á n  és  
a n g o l n y e lv ű  ta r t a lo m je g y z é k ,  a z  e g y e s  c ik k e k  e l ő t t  
p e d ig  a n g o l n y e lv ű  ö ssz e fo g la ló  t a l á lh a tó .

A  j a p á n  Ö n tő ip a r i  K ö z p o n t  (Sogo I r a o n o  S e n ta )  
k ia d á s á b a n  h a v o n t a  je le n ik  m e g  1960  ó t a  T o k ió b a n  a  
Sogo Im ono  c ím ű  la p .  A  j a p á n  n y e lv ű ,  180 X 2 6 0  m m -e s  
a la k ú  f o ly ó i r a t  t e r j e d e lm e  a  h i r d e té s e k  n é lk ü l  54 o ld a l.

S z á m o n k é n t  2— 3 n a g y o b b  c ik k e t  k ö z ö ln e k . A  t o v á b b 
k é p z é s t  sz o lg á ló  r o v a t  e g y -e g y  t é m a k ö r  ö s s z e fo g la lá s á t  
a d ja .  A  la p  r e n d s z e re s e n  b e s z á m o l a z  Ö n tő ip a r i  K ö z p o n t  
m u n k á já r ó l .  Á lla n d ó  r o v a t a i  a  k ö v e tk e z ő k :  rö v id  
k ö z le m é n y e k , h a z a i  és  k ü lfö ld i  h í r e k ,  fo ly ó ir a ts z e m le ,  
k ö n y v is m e r te té s ,  b e l-  é s  k ü lfö ld i  s z a b a d a lm a k  le írá s a ,  
s t a t i s z t ik a .  A  f o ly ó i r a t  e le jé n  a n g o l é s  j a p á n  n y e lv ű  
ta r t a lo m je g y z é k  t a lá lh a tó .

REPORT OF THE

C A S T I N G S
R E S E A R C H  L A B O R A T O R Y

A  to k ió i  W a s e d a  E g y e t e m  Ö n té s z e t i  K u t a t ó l a b o r a t ó 
r iu m á n a k  k ia d á s á b a n ,  S . Oya é s  T . Watanabe s z e rk e s z 
té s é b e n  je le n ik  m e g  1950 ó t a  é v e n te  e g y s z e r  a  Report 
of the Castings Research Laboratory (A z Ö n té s z e t i  K u t a t ó 
l a b o r a tó r iu m  J e le n té s e )  c ím ű  f o ly ó i r a t .  A  f o ly a m a to s  
s o r s z á m o z á s ú , 1 8 0 x 2 6 0  m m  a la k ú ,  v á l to z ó  te r j e d e lm ű ,  
a n g o l n y e lv ű  la p  a z  E g y e te m e n  fo ly ó  k u t a t á s o k  e r e d m é 
n y e i t  ( s z á m o n k é n t  3— 6 c ik k )  p u b l ik á l ja .

J a p á n b a n  h á r o m  ö n té s z e t i  s z a k la p o t  a d n a k  k i. E l s ő 
k é n t  k e ll m e g e m líte n i  a z  Im onót (Ö n tö d e ) ,  a m e ly e t  a  
N ip p o n  I m o n o  K y o k a i  ( J a p á n  Ö n tő  S z a k e m b e re k  
E g y e s ü le te )  a d  k i. A  n ív ó s  f o ly ó ir a t ,  m e ly  a z  id é n  l é p e t t  
a z  51 . é v f o ly a m á b a ,  h a v o n t a  je le n ik  m e g  T o k ió b a n ,  
j a p á n  n y e lv e n .  A  1 8 0 x 2 6 0  m m  m é r e tű  la p  te r j e d e lm e  
m in te g y  68 o ld a l,  e h h e z  jö n  m é g  2— 8 o ld a l,  k ö z le m é 
n y e k e t  t a r t a lm a z ó  m e l lé k le t  és  a  h i r d e té s e k .  A  fő s z e r 
k e s z tő :  Nobuhisa T sutsum i. A  v e z é r c ik k  u t á n  6— 7 n a -

A u s z t r á l iá b a n  k é t  ö n té s z e t i  f o ly ó ir a t  je le n ik  m e g . 
A  Castings ( Ö n tv é n y e k )  a z  a u s z t r á l i a i  é s  a  N e w  Z e a la n d - i  
ö n té s z e t i  in té z e t  é s  a  N e w  S o u th  W a le s - i m in ta k é s z í tő k  
e g y e s ü le té n e k  la p ja ,  k i a d j a  a z  F .  W . P u b l ic a t io n s  
S y d n e y b e n .  A  B 5  a l a k ú  f o ly ó i r a t  1955  ó ta ,  k é t h a v o n ta  
4 4  o ld a l  te r j e d e le m b e n  je le n ik  m e g  (e n n e k  tö b b  m in t  a  
fe le  h i r d e té s ) .  A  m a g a z in  je l le g ű  la p b a n  1— 2 n a g y o b b  
c ik k  m e l le t t  r ö v id  k ö z le m é n y e k , e g y e s ü le t i  és  s z e m é ly i 
h ír e k ,  k o n fe re n c iá k ,  k iá l l í t á s o k  i s m e r te té s e ,  s z a b v á n y o 
s í t á s i  h í r e k ,  k ö n y v is m e r te té s e k  t a lá l h a tó k .
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D IE C A S T IN G
B U L L E T IN

A z A u s z t r á l ia i  N y o m á s o s ö n tő  M é rn ö k ö k  E g y e s ü le te  
a d j a  k i  a  Diecasting Bulletin  (N y o m á s o s  Ö n té s z e t i  K ö z 

lö n y )  c ím ű  la p o t .  A  k é t h a v o n ta  Á 4  a l a k b a n  m e g je le n ő , 
f o ly a m a to s  s o r s z á m o z á s ú  la p  t e r j e d e lm e  h ir d e té s e k k e l  
e g y ü t t  m in t e g y  24 o ld a l.  S z e rk e s z tő i  a  m a g y a r  s z á r m a 
z á s ú  Ben Takach  é s  Peter Tilley, a  s z e rk e s z tő s é g  s z é k 
h e ly e  a  N e w  S o u th  W a le s  á l la m b e l i  W a h r o o n g á b a n  v a n .  
A  l a p b a n  s z á m o n k é n t  e g y - k é t  n a g y o b b  c ik k  fo g la lk o z ik  
a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  p ro b lé m á iv a l ,  a  k is e b b  k ö z le m é n y e k  
a z  e g y e s ü le t i  é le trő l ,  a  r e n d e z v é n y e k rő l ,  a z  A u s z t r á l ia i  
N y o m á s o s  Ö n té s z e t i  I n t é z e t  te v é k e n y s é g é rő l ,  a  b e l-  és  
k ü lfö ld i  e s e m é n y e k rő l ,  ú jd o n s á g o k ró l  s z á m o ln a k  b e .

K . L.

É rc- és ásványvagyonunk kom plex hasznosítása

K o n fe re n c ia  E g e rb e n

A z O M B K E  s z a k o s z tá ly a i ,  ip a rg a z d a s á g i  b iz o t t s á g a  
az  O rs z á g o s  É rc -  é s  Á s v á n y b á n y a  V á l la la t  (O É Á ) k ö z r e 
m ű k ö d é s é v e l  1979. s z e p te m b e r  26— 2 7 -é n  E g e r b e n  „ É r c -  
és  á s v á n y v a g y o n u n k  k o m p le x  h a s z n o s í t á s a ”  c ím m e l 
k o n f e r e n c iá t  s z e r v e z e t t .  K reffly Gábor, a z  O M B K E  
e ln ö k é n e k  m e g n y i tó ja  u t á n  a  p le n á r is  e lő a d á s o k a t  
dr. Trethon Ferenc m u n k a ü g y i  m in is z te r ,  a z  ip a r g a z d a 
s á g i b iz o t t s á g  e ln ö k e  (a  h a z a i  é rc -  é s  á s v á n y k é s z le te k  
k o m p le x  h a s z n o s í t á s á n a k  sz e re p e  a  n é p g a z d a s á g  t e r m e 
lé s i s z e rk e z e té n e k  á t a la k í t á s á b a n ) ,  Gsépányi Sándor  
k o h ó -  és  g é p ip a r i  m in is z te r h e ly e t te s  (A  v a s k o h á s z a t  
t á v l a t i  f e jle s z té s i  k o n c e p c ió já t  é r in tő  h a z a i  á s v á n y -  
v a g y o n k in c s e k  h a s z n o s í tá s i  le h e tő s é g e i) ,  dr. K apo lyi 
László  n e h é z ip a r i  m in is z te r h e ly e t te s  (K o m p le x  n y e rs -  
a n y a g - g a z d á lk o d á s )  és  dr. Gagyi P á lffy  András, az 
O É Á  ig a z g a tó ja  (A z é rc -  és  á s v á n y b á n y á s z a t  V I .  ö té v e s  
t e r v f e l a d a ta i )  t a r t o t t á k .

A  s z a k m a i  e lő a d á s o k  a  v a s -  é s  ró z k o h á s z a t ,  v a l a m in t  
a z  ö n té s z e t  a la p -  é s  ^ s e g é d a n y a g á v a l f o g la lk o z ta k .

Kulcsár Anta l, a z  O É Á  T e r v e z ő i r io d á já n a k  v e z e tő je  
és  Soha István, a z  O É Á  te r ü l e t i  fő m é rn ö k e  A  kovaföld- 
bányászat és -előkészítés fejlesztése c ím m e l t a r t o t t  e lő 
a d á s t .

A z  ip a r á g  sz é le s  k ö r ű  p r o g r a m o t  d o lg o z o t t  k i  a  k o v a 
fö ld  h a s z n ö s í t á s á ra .  E n n e k  k e r e té b e n  l é te s ü l t  a z  E rd ő -  
b é n y e i  K o v a fö ld -e lő k é s z í tő  Ü z e m , a m e ly n e k  g y á r tá s -  
te c h n o ló g iá ja  a  n e m z e tk ö z i  é lv o n a lb a  s o r o lh a tó .  Ä  k o v a 
f ö ld e t  m e g fe le lő  e lő k é s z íté s  u t á n  a  n ö v é n y v é d e le m , az  
é p í tő ip a r ,  a  v e g y ip a r ,  a  k o h á s z a t ,  e z e n  b e lü l a z  ö n té s z e t  
h a s z n o s í t ja .

Derhán Dénes, a z  O É Á  D u n á n tú l i  M ű v e i ü z e m v e z e tő je  
Öntödei segédanyagok termelése, előkészítése a hazai és 
exportigények alapján  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

A  h a z a i  ö n tö d e i  h o m o k s z ü k s é g le t  je le n tő s  r é s z é t  az  
O rs z á g o s  É rc -  és  Á s v á n y b á n y a  V á l la la t  k iső rs i ,  s ó s k ú t i  
és  b ic s k e - f e lc s ú t i  ü z e m e i te rm e l ik .  A  k é t  u tó b b i  ü z e m  
te rm é k e i  f e ld o lg o z a t la n  á l la p o tb a n ,  a  k is ő rs i  ü z e m é  fe l-  
d o lg o z o t ta n  k e r ü ln e k  fo rg a lo m b a . A  k is ő rs i  ü z e m  é v e s  
te rm e lé s e  250  E  t  h o m o k , d e  a  te rm e lé s i  k a p a c i t á s  a z  
ig é n y e k e t  m e g h a la d ja .  A z  ü z e m  je le n le g  ö tfé le  h o m o k o t  
á l l í t  e lő :  K l ,  K 2, К З , K 4  é s  K F ,  e z e k  sz e m c se ö s sz e 
t é t e l ü k  a l a p já n  k ü lö n b ö z n e k  e g y m á s tó l .  A  K I  é s  K 2  
j e lű  h o m o k  —  a  k is  k ih o z a ta l  k ö v e tk e z té b e n  -— f o r g a 
lo m b a  n e m  k e r ü l .  A z  ü z e m  b e re n d e z é s e i  a lk a lm a s a k  a z  
ö n tö d é k  á l t a l  ig é n y e lt ,  m e g h a tá r o z o t t  ö s s z e té te lű  h o m o 
k o k  e lő á l l í tá s á r a  is .

A z  ö n tö d e i  b e n to n i t ig é n y t  lé n y e g é b e n  a z  is te n -  
m e z e je i  b á n y á b ó l  s z á rm a z ó  a g y a g á s v á n y  fe ld o lg o z á s á v a l  
e lé g í t ik  k i. A  k i t e r m e l t  b á n y a n y e r s  b e n t o n i to t  M á d ra  
s z á l l í t j á k ,  a h o l 0 — 70, 0 — 100 je lű  a k t iv á l a t l a n ,  O A  je lű ,  
r é s z b e n  a k t i v á l t  é s  OD je lű ,  o p t im á l i s a n  a k t i v á l t  b e n t o 
n i t o t  á l l í t a n a k  elő .

M in d k é t  e lő a d á s h o z  dr. Bakó Káro ly, a  V a s ip a r i  K u t a 
t ó  I n t é z e t  tu d o m á n y o s  c s o p o r tv e z e tő je  s z ó lt  h o z z á .

A  v ia s z m in tá s  p re c íz ió s  a c é lö n tv é n y g y á r tá s  b e v o n ó 
a n y a g a k é n t  ö n tö d é in k  tö b b n y i r e  a z  N S Z K -b ó l  im p o r 
t á l t  k v  a r c l i s z te t  h a s z n á l já k .  Á z  im p o r tk i  v á l t á s  c é l já b ó l  
a z  O É Á  á l t a l  r e n d e lk e z é s ü n k r e  b o c s á to t t  k o v a l is z t  
90  % -a 0 ,0 9  m m  a l a t t i  s z e m n a g y s á g ú  v o l t .  Ö s s z e té te le :  
S i 0 2 =  9 8 , l  %, N a 20  = 0 ,1 2  %, C a 0 = 0 ,8 % ,  F e 30 4 =  
=  0 ,2 0  %, M n O , T i 0 2, M gO  n y o m o k b a n .  A  b á n y a n y e r s  
k o v a l i s z te t  800  °C -o n  iz z í t o t tu k ,  m a jd  a  fé lü z e m i k ís é r 
l e te k h e z  e le g e n d ő  m e n n y is é g ű  b e v o n ó z a g y o t  k é s z í t e t 
t ü n k .  A  h id r o l iz á l t  e t i l - s z i l ik á to t  k o c h e n b o c k a i  m o s o t t  
te n g e r i  h o m o k ,  i l l e tv e  a  3. é s  4. b e v o n á s n á l  o s z tá ly o z o t t  
m ű k o r u n d  k ö v e t te .

A  b e v o n ó a n y a g g a l  k ü lö n b ö z ő  d a r a b n a g y s á g ú  ö n t 
v é n y e k  v ia s z m in tá i t  v o n tu k  b e . A  le g n a g y o b b  ö n tv é n y  
s ú ly a  2 ,1 0  k g  ( fe lö n té s s e l e g y ü t t  3 ,20  k g ) v o l t .  E z e k e t  a z  
ö n tv é n y e k e t  a  k v a r c l is z te s  b e v o n ó a n y a g g a l  ö ts z ö r  b e 
v o n v a ,  t á m a s z tá s  n é lk ü l  ö n t j ü k  re n d s z e re s e n . A  k o v a 
l is z te s  b e v o n ó a n y a g g a l  u g y a n c s a k  k é s z í t e t t ü n k  ö t  
b e v o n á s s a l  is  f o r m á t .

S z á r í tá s  u t á n  a  f o r m á k  m e g fe le lő  s z i lá rd s á g ú a k  v o l ta k .  
F o rm a re p e d é s  n e m  je le n tk e z e t t .  A  k e r á m ia h é ja k a t  
800  °C -o n  i z z í t o t tu k  (az  ö t  b e v o n á s s a l  k é s z ü l t  h é j a k a t  
600  °C -ra  l e h ű t ö t t ü k  és  1620  °C -on  e rő s e n  ö tv ö z ö t t  
C r-N i a c é l t  ö n t ö t t ü n k  a  f o rm á k b a .

A  k e r á m ia  h é j a k  —  a  t á m a s z tá s  n é lk ü lie k  is  —  a z  
ö n té s k o r  fe llé p ő  h ő s o k k o t  is k iv á ló a n  b í r t á k .  Ü r í té s k o r  
m e g á l l a p í to t tu k ,  h o g y  a  k o v a fö ld d e l  k é s z ü l t  k e r á m ia  
h é j a k  la z á b b a k ,  k ö n n y e b b e n  t i s z t í t h a to k ,  m in t  a  k v a r c 
l is z te s  b e v o n ó a n y a g g a l  k é s z ü l te k .  A z  ö n tv é n y e k  fe lü le te  
m e g fe le lő  v o l t .  Á z  ü r í té s  u t á n  a z  ö n tv é n y e k e n  m a ra d ó  
k e r á m ia  g y e n g e  h o m o k f ú v á s s a l  l e t i s z t í th a tó .

A z  e lm o n d o t ta k  a l a p já n  a  k o v a l is z t te l  v é g z e t t  k í s é r 
l e t e k e t  s ik e re s n e k  é r té k e l jü k .

A z  ö n tö d e i  h o m o k e l lá tá s  s a jn á la to s  m ó d o n  n e m  k i 
e lé g ítő . A z  O É Á  a  b ic s k e i b á n y a  b e z á r á s á t  te rv e z i ,  h o lo t t  
a  b ic s k e i b á n y a h o m o k o t  o lc só sá g a , m e g fe le lő  ö n té s z e t i  
tu la jd o n s á g a i  a l a p já n  a z  ö n tö d é k  a  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  
60— 70 e z e r  to n n á s  m e n n y is é g b e n  ig é n y e ln é k . A  b ic s k e i 
h o m o k  k iv á l t á s á r a  a  s ó s k ú t i  h o m o k  —  ig e n  n a g y  
t a r t o m á n y b a n  m o z g ó  s z e m c s e ö s s z e té te le  é s  k é m ia i  ö s sz e 
t é t e l e  m i a t t  —  n e m  a lk a lm a s .  T ö b b  ö n tö d e  i ly e n  i r á n y ú  
k ís é r le te i  s ik e r t e le n e k  v o l ta k .  A  k is ő rs i  h o m o k o k  h a z á n k  
ö n tö d e i  s z e m p o n tb ó l  le g jo b b  tu la jd o n s á g ú  h o m o k ja i .

A  k o r s z e rű  f o rm á z á s te c h n o ló g iá k  0 ,2 0 — 0 ,3 5  m m  
k ö z e p e s  s z e m c s e n a g y s á g ú , k is  i s z a p t a r t a l m ú ,  n a g y  
tű z á l ló s á g ú  k v a r c h o m o k o k a t  ig é n y e ln e k , e z t  a z  O É Á  
s e m  m e n n y is é g ile g ,  s e m  m in ő s é g ile g  n e m  t u d j a  t e l j e 
s í t e n i .  P r ó b á lk o z á s o k  f o ly n a k ,  d e  h o s s z ú  t á v ú ,  b iz to n 
s á g o s  m e g o ld á s  je le n le g  c s a k  k ü lfö ld i  p a r t n e r  b e v o n á s á 
v a l  v a ló s í th a tó  m e g . E z é r t  e m e lk e d ik  é v rő l é v re  a  
C s e h s z lo v á k iá b ó l im p o r t á l t  s a jd ik o v a i  h o m o k  m e n n y i 
s ég e .

A  k o n f e r e n c ia  ig e n  f o n to s  té m á k k a l  fo g la lk o z o t t .  
R e m é l jü k ,  h o g y  a  jö v ő b e n  h a s o n ló  ö s s z e jö v e te le k re  
g y a k r a b b a n  k e r ü l  so r .
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V. nyom ásos öntészeti napok

P écs, 1979. augusztus 30 .— szeptem ber 1.

E g y e s ü l e tü n k  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly á n a k  n y o m á s o s  
ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g a  a  G é p ip a r i  T u d o m á n y o s  
E g y e s ü le t  p é c s i  s z e rv e z e te  Ö n tö d e i  é s  T e c h n o ló g ia i  
S z a k o s z tá ly á n a k  k ö z re m ű k ö d é s é v e l  ö tö d íz b e n  r e n d e z te  
m e g  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k a t .  E lő s z ö r  k e r ü l t  so r  
a r r a ,  h o g y  e  n a p o k a t  e g y e s ü le tü n k  e g y  tá r s e g y e s ü le t 
t e l  k ö z ö s e n  r e n d e z te .

A  r e n d e z v é n y e n  69 h a z a i  v á l l a l a t  é s  in té z m é n y ,  v a l a 
m in t  4 k ü lf ö ld i  o r s z á g  ( A u s z tr ia ,  C s e h s z lo v á k ia ,  L e n g y e l-  
o rs z á g  és  S v á jc )  177 k é p v is e lő je  v e t t  r é s z t .  A  v e n d é g e k e t ,  
a k ik  n a g y o b b  r é s z t  a  m e g n y i tó  e lő t t i  n a p  d é l u tá n j á n  
é r k e z te k  P é c s  v á r o s á b a ,  a  P a n n ó n ia  é s  a  N á d o r  s z á l lo 
d á b a n ,  v a l a m in t  a  h a r k á n y i  k e m p in g b e n  h e ly e z te  e l a  
s z e rv e z ő  b iz o t ts á g .

A u g u s z tu s  3 0 -á n  a  m e g h i r d e te t t  id ő re  z s ú fo lá s ig  
m e g te l t  a  T e c h n ik a  H á z a  e lő a d ó te rm e .  A z  e ln ö k s é g b e n  
a z  a l á b b ia k  f o g la l ta k  h e ly e t  : Schreck István, a  G T E  p é c s i 
s z e rv e z e té n e k  t i t k á r a ,  dr. P ilissy Lajos, a  f é m ö n tő  
s z a k c s o p o r t  e ln ö k e , Kalocsai Ernő  é s  Koszorús Pá l 
a  h e ly i  G T E  s z e rv e z e t  T e c h n o ló g ia i  é s  Ö n tö d e i  S z a k 
o s z tá ly á n a k  t i t k á r a i ,  Im re János  é s  Sándor József, 
a  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g  v e z e tő je  é s  t i t 
k á r a .

A  r é s z tv e v ő k e t  e l s ő k é n t  Sándor József ü d v ö z ö l te  a  
s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  n e v é b e n . Dr. P ilissy Lajos  m e g n y itó  
b e s z é d é b e n  tö b b e k  k ö z ö t t  a z  a l á b b ia k a t  m o n d ta :

„ E g y e s ü le tü n k  e ln ö k sé g e , Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly á n a k  
v e z e tő s é g e , v a l a m in t  a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  és  a  n y o 
m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g  n e v é b e n  t i s z te le t t e l  
k ö s z ö n tő m  a z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  k e r e k e n  
180 r é s z tv e v ő jé t .  A  f é m ö n té s z e t  e s z a k á g a z a tá n a k  je le n 
t ő s  fe j lő d é s é t  m u t a t j a  m á r  a  ré s z v é te l  is , a m e ly  r e k o r d  a  
n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  tö r té n e té b e n .

Ö rö m m e l t e t t ü n k  e le g e t a m a  m e g h ív á s n a k  és  k ö z 
ó h a jn a k ,  h o g y  r e n d e z v é n y ü n k e t  P é c s e t t  s z e rv e z z ü k . 
F e lm e r ü lh e t  a  k é rd é s ,  h o g y  m ié r t  é p p e n  i t t  t a r t j u k  az  
У . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k a t ,  a h o l  je le n tő s  ö n té s z e t i  
h a g y o m á n y o k  n in c s e n e k . A z é r t ,  m e r t  a  G T E  h e ly i  
s z e rv e z e té n e k  k e r e te i  k ö z t  —  a z  O M B K E  t á m o g a t á s á 
v a l  —  a  k ö z e lm ú l tb a n  a l a k u l t  m e g  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z 
t á ly .

M á s ré s z t  a z é r t  j ö t t ü n k  P é c s re ,  m e r t  i t t  t e r v e z té k  m e g  
és  i t t  m ű k ö d ik  a z  o r s z á g b a n  g y á r t o t t  e lső  h id e g k a m r á s  
n y o m á s o s  ö n tő g é p , a m e ly e t  m ű k ö d é s b e n  is m ó d u n k  lesz  
m e g lá tn i .  E  r e n d e z v é n y ü n k k e l  k e d v e t  s z e r e tn é n k  c s i 
n á ln i  a z  ö n tő ip a r  f e jle s z té s é h e z , a m e ly b e n  D é l - D u n á n tú l  
n e m  b ő v e lk e d ik .

V é g ü l, d e  n e m  u to ls ó  s o r b a n  t i s z te le t t e l  é s  s z e r e te t te l  
k ö s z ö n tő m  k o n f e r e n c iá n k  k ü lfö ld i  r é s z tv e v ő i t .  B á r  
r e n d e z v é n y ü n k  n e m z e t i  je lle g ű , im m á r o n  h a g y o m á n y a i  
v a n n a k  a n n a k ,  h o g y  m e g h ív ju k  a  t e s tv é r i  s z o c ia l is ta  
o r s z á g o k  n é h á n y  k é p v is e lő jé t ,  a k ik  e lő a d á s s a l  is k i t ü n 
t e t n e k  m in k e t .”

A  h á z ig a z d á k  n e v é b e n  Kalocsai Ernő  ü d v ö z ö l te  a  
r é s z tv e v ő k e t .  E z t  k ö v e tő e n  Sándor József e ln ö k le té v e l  
m e g k e z d ő d te k  a z  e lő a d á s o k .

1. Dr. P ilissy Lajos ( V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ) :  A  hazai
nyomásos öntészet helyzete és fejlődése
A z  u tó b b i  h á r o m  é v b e n  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  s z á m a  

—  m in d e n  e d d ig in é l  n a g y o b b  m é r t é k b e n  —  30 % -kal 
n ő t t ,  é s  e z e k  je le n tő s  ré sz e  a  n a g y o b b  z á r ó e r e jű  g é p e k  
k ö z é  t a r t o z ik .  K e d v e z ő t le n  je le n s é g , h o g y  to v á b b  n ö 
v e k s z ik  a z  e la p ró z ó d á s ,  m e r t  p l. h é t  o ly a n  ö n tö d é n k  is 
v a n ,  a m e ly b e n  c s a k  1— 1, h a t  ö n tö d é n k b e n  p e d ig  c s a k  
2-—2 n y o m á s o s  ö n tő g é p  ü z e m e l. T o v á b b i  g o n d  a  g é p e k  
so k fé le sé g e . A  tö b b  m in t  180 n y o m á s o s  ö n tő g é p  9 c é g 
t ő l  (2 s z o c ia l is ta ,  7 tő k é s )  s z á rm a z ik .  M in d e z  n e h e z í t i  
a  g é p e k  k e z e lé s é t,  k a r b a n t a r t á s á t ,  a  t a r t a l é k a lk a t r é s z 
e l l á t á s t ,  a  s z e r s z á m o k  t ip i z á lá s á t  s tb .

A z  e lő a d ó  e z u tá n  a  m in ő s é g i ö n tv é n y g y á r t á s t  b iz 
to s í tó ,  z á r t  c ik lu s ú  te rm e lé s ,  a  k is e g ítő  b e re n d e z é s e k  és  
a  m é ré s te c h n ik a  a lk a lm a z á s á n a k  fo n to s s á g á r ó l  t e t t  
e m lí té s t .  A z  e lő a d á s  u to ls ó  ré sz e  a  s z e r s z á m a n y a g -e l lá -  
t á s  n e h é z s é g e iv e l é s  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  o k t a t á s i  h i 
á n y o s s á g a iv a l  f o g la lk o z o tt .  A  s z e r s z á m o k  é l e t t a r t a m a

n á lu n k  t ö r t  h á n y a d a  a  f e j l e t t e b b  ipa rig  o r s z á g o k é n a k . 
E n n e k  e l le n é re  a c é lm ű v e in k  a  h a z á n k b a n  is s z a b v á n y o 
s í t o t t ,  k i tű n ő  m in ő s é g ű  C r-M o -V  t í p u s ú  a c é lo k a t  —  a  
to n n a s z e m lé le t  m i a t t  —  n e m , v a g y  c s a k  v o n a k o d v a  
g y á r t j á k .  A  s z a k m a i  m ű v e l ts é g  j a v í t á s a  é rd e k é b e n  a z  
e lő a d ó  j a v a s o l t a  a  n y o m á s o s  ö n té s  o k t a t á s á n a k  f a k u l 
t a t í v  ú to n  tö r t é n ő  b e in d í t á s á t  a z  N M E -n  v a g y  a z  N M E  
K F F K - n .  A la c s o n y a b b  s z in te n  p e d ig  a  n y o m á s o s  ö n tő k  
s z a k m á s í tá s á n a k  m e g o ld á s á t  s ü r g e t t e ,  p é ld a k é n t  e m lí tv e  
a z  N D K - t .

A z  e lő a d á s h o z  ig e n  s o k a n  s z ó l ta k  h o z z á . Sittinger  
Nándor, a z  A jk a i  T im f ö ld g y á r  és  A lu m ín iu m k o h ó  
f ő o s z tá ly v e z e tő -h e ly e t te s e  a z  ú j n y o m á s o s  ö n tö d e  
b e r u h á z á s á t  i s m e r te t t e .  A z  ö n tö d e  11 d b , 5-— 12 M N  
z á r ó e r e jű  n y o m á s o s  ö n tő g é p p e l  2 700  t / é v  k a p a c i t á s ú  
le sz , és  a lk a lm a s  a z  ö n tv é n y e k  te l je s  m e g m u n k á lá s á r a  is. 
A  s z e r s z á m g y á r tó  ré s z le g  f e j le s z té s é v e l  é v e n te  k b . 80  
n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m  g y á r t á s á r a  le sz  le h e tő s é g . 
A z  ú j  ü z e m h e z  a  k o r s z e rű  te c h n ik a i  b e re n d e z é s e k e t  N y u -  
g a t - E u r ó p á b ó I ,  a  te c h n o ló g iá t  p e d ig  a z  U S A -b ó l v á s á 
r o l tá k .  A  te rm e lé s  1980  k ö z e p é n  in d u l ,  a  te r v e k  s z e r in t  
a  te l jé s  ö n tv é n y m e n n y is é g  tő k é s  e x p o r t r a  k e rü l .

A  n y o m á s o s  ö n té s z e t te l  fo g la lk o z ó  s z a k e m b e re k  
o k t a t á s á r a ,  to v á b b k é p z é s é re  dr. Artinger István , a  
B M E  G é p é s z m é rn ö k i  K a r á n a k  t a n s z é k v e z e tő  e g y e te m i 
t a n á r a  é s  Kováts M iklós, a z  N M E  K F F K  M e ta l lu rg ia i  
T a n s z é k é n e k  a d j u n k tu s a  t e t t  j a v a s l a t o t  és  a j á n lo t t a  
fe l in té z m é n y é n e k  s e g íts é g é t.

2. Dr. Artinger Is tvá n — Dr. Korach Marcell (B u d a p e s t i  
M ű s z a k i  E g y e te m ) — Domonkos Lajos (C se p e l M ű v e k  
F T K I ) — Tram pus Péter (C se p e l M ű v e k  A c é lm ű v e )  : 
A  nyomásos öntőszerszámok anyagainak tulajdonságai 
és a fejlesztésük terén elért eredmények

A  m e le g a la k ító  s z e r s z á m o k  é l e t t a r t a m á n a k  n ö v e lé se  
é r d e k é b e n  a  K -6 -o s  c é lp r o g ra m  k e r e té b e n  a z  e lő a d ó k  
in té z m é n y e ib e n  és  v á l l a l a ta in á l  tö b b  m in t  t íz  é v e  v é g e z 
n e k  k u t a tó m u n k á t .  M iv e l a  v iz s g á l t  a c é lo k  e g y  ré sz e  
(K  13, К  14, m a ra g in g  a c é lo k  s tb . )  n y o m á s o s  ö n tő s z e r 
s z á m o k  a n y a g a k é n t  is  h a s z n á la to s ,  a  k u t a t á s  k i t e r j e d t  
e z e k  t a r t ó s s á g á n a k  v iz s g á l a tá r a  is . A  v iz s g á la to k  a l a p 
j á n  a  k ö v e tk e z ő k e t  á l l a p í t o t t á k  m e g .

A z  a lu m ín iu m b ó l  k é s z ü lő  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  
k i tű n ő e n  a lk a lm a z h a tó k  a z  M SZ 435 2  s z e r in t i  К  13 ês 
К  14 m in ő s é g ű  a c é lb ó l k é s z í t e t t  n y o m á s o s  ö n tő s z e r 
s z á m o k . A  W  3 m in ő s é g ű  a c é lh o z  v is z o n y í tv a  tö b b  m in t  
k é ts z e re s  é l e t t a r t a m  m e l le t t  to v á b b i  e lő n y , h o g y  e d z é s 
k o r  lé g h ű té s  a lk a lm a z h a tó ,  e z ze l a  s z e r s z á m o k  v e t e m e 
d é s e  c s ö k k e n th e tő .

A z  ö n t ö t t  s z e r s z á m a c é lo k  (k ü lö n ö s e n  а  К  14 m in ő 
ség ) m e c h a n ik a i  je lle m z ő ik  a l a p já n  u g y a n c s a k  a lk a l 
m a s a k  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  k é s z í té s é re .  A  k e r a m i 
k u s  fo rm á z á s i  te c h n o ló g ia  a lk a lm a z á s á v a l  —  a  f o r g á 
c so ló  m e g m u n k á lá s  c s ö k k e n té s e  m i a t t  —  a  s z e rs z á m o k  
f a j la g o s  k ö lts é g e  to v á b b  c s ö k k e n th e tő .

3. Stefan SpiSak  ( 2 ia r  n a d  H ro n o m , C s e h s z lo v á k ia ) :  
A z  alum ínium - és cinkötvözetek nyomásos öntésére 
szolgáló töltőhengerek és form ák igénybevétele és élet
tartamuk növelésének lehetőségei

A z e lő a d ó t  Katona Á rpád  a  2 ia r  n a d  H ro n o m - i  
ü z e m  m é rn ö k e  k é p v is e l te .

A  tö l tő h e n g e re k  b e lső  f e lü le té n  a z  ig e n  ö s s z e te t t  ( t e r 
m ik u s ,  e ró z ió s , k a v i tá c ió s  s tb . )  ig é n y b e v é te l  m i a t t  
h ő k if á r a d á s o s  r e p e d é s e k  je le n n e k  m e g . E n n e k  o k a  az  
e lő a d á s  s z e rz ő je  s z e r in t  az , h o g y  a  tö l tő h e n g e r  k e m é n y 
sé g e , a z  ü z e m  k ö z b e n i  f o ly a m a to s  m e g e re s z tő d é s  m i a t t  
4 5 — 50 H R C -rő l  f o k o z a to s a n  c s ö k k e n . A  tö l tő h e n g e re k  
a n y a g á u l  C r-W -V  s z e r s z á m a c é l t  ja v a s o l .  A z  e lő a d á s  
i s m e r te t t e  a  tö l tő h e n g e r e k  h ő k e z e lé s i ,  n i t r id á lá s i  és  
m e g m u n k á lá s i  te c h n o ló g iá já t ,  a m e lly e l  a z  é l e t t a r t a m  
k é ts z e re s é re  n ő , és  m é g  g é p e s í t e t t  f é m a d a g o lá s k o r  is 
e lé r i  a  3 6 — 50 e z e r  lö v é s t .

A  m á r  h a s z n á lh a t a t l a n n á  v á l t  tö l tő h e n g e re k rő l  
e lő sz ö r  a z  a lu m ín iu m o t  o ld já k  le  N a O H -  v a g y  K O H -  
o ld a t t a l ,  m a jd  660  °C -on , 4 ó r á n  á t  t a r t ó  iz z í tá s  k ö v e t 
k e z ik . E z u t á n  a  h ő k i f á r a d á s  o k o z ta  r e p e d e z e t t  r é te g e t
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t á v o l í t j á k  e l, m a jd  a  b e lső  f e lü le t  á tk ö s z ö rü lé s e  u t á n  
v e g y i  h ő k e z e lé s t  ( n i t r id á lá s  é s  d if fú z ió s  iz z ítá s )  v é g e z 
n e k .

J a v a s o l j á k ,  h o g y  a  h ő k i f á r a d á s  o k o z ta  re p e d é s e k  
m e g je le n é s é n e k  k é s le l te té s é re  a  f o rm a ü r e g  f e lü le té t  is 
n i t r id á l já k .  A  m a g o k  n i t r id á lá s  u t á n  23 e z e r  lö v é s t  is 
k ib í r n a k .

4. Kovács József (D A N U V IA  3. sz . g y á r ) :  Nyomásos 
öntőszerszámok előkalkulációja

F o n to s ,  h o g y  m á r  a  s z e r s z á m ig é n y  m e g je le n é s e k o r  
r ö v id  ú to n  m e g  le h e sse n  h a t á r o z n i  a  s z e r s z á m  e lő á l l í tá s á 
h o z  s z ü k sé g e s  n o r m a id ő t ,  i l l e tv e  a z  á r a t .  E z  ú g y  t ö r t é 
n ik ,  h o g y  a z  —  o ly k o r  ö n k é n y e s e n  k iv á la s z to t t  -—  fő b b  
je l le m z ő k e t  c s o p o r to s í t já k ,  és  e g y -e g y  c s o p o r to n  b e lü l 
tö b b  f o k o z a tb a n  id ő é r té k e k e t  h a t á r o z n a k  m e g . A  fő  
je l le m z ő k  a  s z e r s z á m h á z  s ú ly a ,  a  b e ö m lé s  r e n d s z e re ,  a  
m a g m o z g a tá s ,  a  k i lö k ö k  s tb .  A  s z e rs z á m  g y á r tá s i  
id e jé n e k  je le n tő s  r é s z é t  k i te v ő  f o rm a ü re g -k ik é p z é s h e z  
a z  a l á b b i  je l le m z ő k e t  v e s z ik  f ig y e le m b e :  a z  o s z tó s ík  
k ia la k í tá s a ,  a  f o rm a ü r e g  m é ly sé g e , a  f o rm a  fe lü le te ,  a  
p o n to s s á g ,  a  f e lü le t i  f in o m s á g  s tb .  A z  ö ssz es  lé n y e g e s  
s z e m p o n to t  f ig y e le m b e  v é v e  a  k a lk u lá c ió  a  s z e r s z á m 
r a jz ,  d e  s z ü k s é g  e s e té n  a  d a r a b r a jz  a l a p já n  is  e lk é s z í t 
h e tő .

5. Dr. Andrzej Bialobrzeski ( I n s t y t u t  O d e lw n ic tw a , 
K ra k k ó )  : A  nyomásos öntészetben alkalmazott lengyel 
berendezések és anyagok

A  le n g y e l  n y o m á s o s  ö n té s z e t  m u ta tó i  m a  m á r  m e g 
k ö z e l í t ik  a  f e j l e t t  i p a r ú  n y u g a t i  o r s z á g o k é it .  A  f e j le s z 
t é s t  r é s z b e n  k ü lfö ld i  l ic e n c e k  v é te lé v e l  o ld o t t á k  m eg , 
n a g y o b b r é s z t  a z o n b a n  a  k r a k k ó i  Ö n té s z e t i  K u ta tó -  
in té z e t  te v é k e n y s é g é n e k  a z  e r e d m é n y e . Ú j ,  n a g y  
ö n tö d é ik b e n  9 c é g  g é p e i  d o lg o z n a k , d e  lic e n c  a l a p já n  
a  le n g y e l  i p a r  is g y á r t j a  a  W o ta n  c é g  k é t ,  v íz s z in te s  
h id e g k a m r á s  g é p t íp u s á t .  A  k ö z e ljö v ő b e n  k e z d ik  e l a  
0 ,8 — 6 M N  z á ró e re jű ,  s a j á t  f e j le s z té s ű  n y o m á s o s  ö n tő 
g é p e ik  g y á r t á s á t .  G y á r t j á k  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  h i d r a 
u l ik u s  r e n d s z e r e i t  is . A  k ü lfö ld ie k k e l  a z o n o s  m in ő s é g ű  
h id r a u l ik u s  fo ly a d é k o t  k ís é r le te z te k  k i, és  k id o lg o z ta k  
e g y  ± 2  % a d a g o lá s i  p o n to s s á g ú ,  A D C -7  t íp u s s z á m ú f o ly é -  
k o n y fé m -a d a g o ló  b e re n d e z é s t .

A  le n g y e l n y o m á s o s  ö n tö d é k  m a  m á r  s a j á t  g y á r tm á n y ú  
fe d ő - , f e d ő - t i s z t í tó  é s  g á z ta la n í tó s ó k a t  h a s z n á ln a k ,  
u g y a n c s a k  k i f e j le s z te t té k  a  s z e r s z á m le fú v á s h o z  és  
d u g a t ty ú k e n é s h e z  h a s z n á la to s  a n y a g o k a t .  A  sz e rsz á m -  
a lk a tr é s z e k  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s á r a  b e v e z e t té k  a z  
e le k tr o s a la k o s  é s  v á k u u m  a l a t t i  á t o lv a s z tá s t ,  v a l a 
m in t  a  s z e r s z á m b e té te k  p re c íz ió s  ö n té s é t .  A  t ö l t ő 
d u g a t t y ú k a t  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s b ó l ,  ú j a b b a n  p e d ig  
b e r i l l iu m b r o n z b ó l  is  k é s z í t ik .

A z e lő a d ó  v é g ü l r e m é n y é t  f e je z te  k i, h o g y  a  jö v ő b e n  
a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  te r ü l e té n  is f e j lő d n i  fo g  a  h a g y o m á 
n y o s  le n g y e l— m a g y a r  e g y ü t tm ű k ö d é s .

6 .K a locsa i Ernő  (P é c s i V a s a s  I p a r i  S z ö v e tk e z e t) :  
A  PO  100 típusú, hazai gyártású nyomásos öntőgép 

üzemeltetési tapasztalatai

A z  1 9 7 4 -b e n  r e n d e z e t t  I I I .  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o 
k o n  r é s z le te s e n  i s m e r t e t e t t  —  a k k o r  m é g  g y á r t á s  a l a t t  
le v ő  —  n y o m á s o s  ö n tő g é p  e lk é s z ü lt ,  é s  a  te rv e z é s  és  
k iv i te le z é s  s z ín h e ly é n , a  P é c s i  V a s a s  I p a r i  S z ö v e tk e z e t 
b e n  h e ly e z té k  ü z e m b e . E d d ig  j e le n tő s e b b  m e g h ib á s o d á s t  
n e m  t a p a s z t a l t a k .  A z  e lő a d ó  (a  n y o m á s o s  ö n tő g é p  
k o n s t r u k tő r e )  i s m e r te t t e  a  g é p  m ű s z a k i  a d a t a i t :  M a x . 
z á ró e rő  1 M N , m a x . b e lö v ő e rő  170 k N , m in . b e lö v ő 
e rő  70 k N , a  t ö l t ő k a m r a  á tm é r ő i  40 , 50  és  60 m m , a  
s z e r s z á m  fe lfe k v ő  f e lü le té n e k  m a x .  m é r e te  3 6 5 x 3 1 6  m m , 
a  k ilö v ő  m a x .  ú t j a  60 m m , e r e je  50  k N , a  m a g h ú z ó k  
s z á m a  3, a  m a x .  ö n tv é n y s ú ly  (a lu m ín iu m b ó l)  1 ,2 k g , 
a  g é p  te rü le t ig é n y e  3 500  X 9 0 0  m m .

E z z e l a z  e lő a d á s s a l  a z  e lső  n a p  d é le lő t t i  p r o g r a m ja  
v é g é té r t .  A z  e lő a d á s o k h o z  s o k a n  h o z z á s z ó lta k .

E b é d  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  tö b b  c s o p o r tb a n  P e l lé r d re  
u t a z t a k ,  a  P é c s i  V a s a s  I p a r i  S z ö v e tk e z e th e z ,  a h o l  m e g 
t e k i n t e t t é k  a z  u to ls ó  e lő a d á s  t é m á j a k é n t  s z e re p lő  
P G  100 t íp u s ú  n y o m á s o s  ö n tő g é p e t  (1 . ábra). Kalocsai 
Ernő  v á la s z o l t  a z  e lő a d á s a  k ö z b e n  é s  a  l á t o t t a k  a l a p 
j á n  f e lm e r ü l t  k é rd é s e k re .

1. ábra. A PG 100 típusú nyomásos öntőgép a Pécsi Vasas Ipari Szövet
kezetben

2. ábra. Imre János elnökletével folynak az előadások. Ülnek: Koszorús 
Pál, dr. Pilissy Lajos és Kalocsai Ernő

M á s n a p  a z  e lő a d á s o k  Im re János  e ln ö k le té v e l  fo ly 
t a t ó d t a k  (2 . ábra).

7. Sztankay György ( V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ) :  Gondola
tok a nyomásos öntőszerszámok beömlőrendszerének 
tervezéséről, méretezéséről

A  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é t  b e fo ly á s o ló  t é 
n y e z ő k  k ö z ü l le g d ö n tő b b  m é r té k b e n  a z o k  h a t n a k ,  a m e 
ly e k  a  f o rm a ü r e g  tö l t é s i  f o ly a m a tá t  b e fo ly á s o ljá k .  
E z e k  n a g y  ré sz e  a  s z e r s z á m  e lk é s z ü lte  u t á n  n e h e z e n  
v a g y  e g y á l ta lá n  n e m 'v á l t o z t a t h a t ó .  H a z a i  s z e rsz á m -  
s z e rk e s z tő in k  je le n tő s  ré s z e  a z  e te r ü l e te n  e l é r t  ú ja b  
e r e d m é n y e k e t  n e m  is m e r i.  A z  e lő a d ó  f o g la lk o z o t t  a  
t ö l t ő d u g a t t y ú  á tm é r ő jé n e k  h e ly e s  m e g v á la s z tá s á v a l ,  
a  b e ö m lő c s a to r n á k  i r á n y á n a k  é s  m é re té n e k ,  a  m e g v á g á s  
h e ly z e té n e k ,  i r á n y á n a k  és  m é r e té n e k  m e g h a tá r o z á s á 
v a l ,  a  tú l f o ly ó k  és  le v e g ő z ő k  m é re te z é s é v e l ,  e lh e ly e z é s é 
v e l . E z e k  a z  ö n te n d ő  d a r a b  i s m e r e té b e n  s z á m í th a tó k ,  
v a g y  k ö z e lí tő  p o n to s s á g g a l  m e g h a tá r o z h a tó k .  T a p a s z t a 
l a t a  s z e r in t  e g y  h e ly te le n ü l  m é r e te z e t t  ö n tő s z e r s z á m  
h ib á i t  a z  ö n té s i  p a r a m é te r e k k e l  c s a k  k is  m é r té k b e n  
le h e t  e lle n s ú ly o z n i.

A z  e lő a d á s t  v i t a  k ö v e t te .  A  h o z z á s z ó ló k  s z e r in t  a  
n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  b e ö m lő re n d s z e ré n e k  m é r e 
t e z é s é t  —  a z  ig e n  so k  és  e l le n ő r iz h e te t le n  té n y e z ő  
m i a t t  —  n e m  le h e t  e g z a k t  m ó d o n  e lv é g e z n i. E g y e t é r t e t 
t e k  a z o n b a n  a b b a n ,  h o g y  k i in d u ló  p o n tk é n t  a  s z á m í tá s r a  
s z ü k s é g  v a n .

8. Sándor József— Gombár János  (V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é 
z e t ) :  Villanymotor-forgórészek (rotorok) nyomásos öntése

kor szerzett tapasztalatok
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A  m a g a s  fo k o n  a u to m a t iz á l t ,  n a g y  te rm e lé k e n y s é g ű ,  
v i l l a n y m o to r o k a t  e lá l l í tó  g y á r a k  e g y ik  k r i t ik u s  lá n c 
s z e m e  a  r o to r o k  g y á r tá s a .  M íg  a  h a g y o m á n y o s  te c h n o ló 
g iá v a l  (p ö rg e tő  ö n té s se l)  k é s z í t e t t  r o to r o k k a l  e l l á t o t t  
m o to r o k  m e g fe le l te k  a  k ö v e te lm é n y e k n e k ,  a d d ig  a  
Rotocast c é lg é p e n  n y o m á s o s  ö n té s s e l  k é s z ü l t  r o to r o k k a l  
e l l á t o t t  v i l l a n y m o to ro k  je lle m z ő i n e m  k ív á n a to s  m é r 
té k b e n  és  i r á n y b a n  m e g v á l to z ta k .  A z  e lő a d ó k  i s m e r te t 
t é k  a z o k a t  a  k ís é r le te ik e t ,  a m e ly e k  a z  ö n té s i  p a r a m é te 
r e k  v á l to z t a tá s á v a l  a  r o to r o k  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s á r a  
i r á n y u l ta k .  A  r o to r o k  k a l ic k á i t  a lk o tó  r u d a z a to k  és  
rö v id re  z á ró  g y ű r ű k  rö n tg e n fe lv é te le iv e l ,  v a l a m in t  a  
r u d a z a to k  v e z e tő k é p e s s é g é n e k , és  a z  e z t  b e fo ly á so ló  
té r f o g a t s ú ly n a k  a  v á l to z á s á v a l  i l l u s z t r á l t á k  e lő a d á s u k a t .

A z t  a  t é n y t ,  h o g y  a  fo rg ó ré s z e k  m in ő s é g e  a z  ö n té s i  
p a r a m é te r e k  m e g v á l to z ta tá s á v a l  s e m  é r te  e l a  k ív á n t  
m in ő s é g e t, v a g y is  n e m  v o l ta k  m e g fe le lő  tö m ö rs é g ű e k ,  a z  
e lő a d ó k  a  sz e r s z á m  k o n s tr u k c ió s  h ib á já n a k  és  a  n y o m á 
so s  ö n tő g é p  e lé g te le n  s z a b á ly o z h a tó s á g á n a k  tu l a jd o n í 
t o t t á k .  Á l l í t á s u k a t  a  h a g y o m á n y o s  v íz s z in te s  h id e g -  
k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p e n , m e g fe le lő  m e g v á g á s -  
r e n d s z e r re l  e l l á t o t t  s z e r s z á m b a  ö n t ö t t  fo rg ó ré s z e k  jo b b  
m in ő s é g é v e l t á m a s z t o t t á k  e lá . V é g e z e tü l  ig a z o lv a  l á t 
t á k  a z  e lő ző  e lő a d á s  m e g á l l a p í t á s á t ,  m is z e r in t  a  h e ly 
t e le n ü l  m é r e te z e t t  ö n tő s z e r s z á m  h ib á i t  a z  ö n té s i  p a r a m é 
t e r e k k e l  (a  n y o m á s o s  ö n tő g é p  b e s z a b á ly o z á s á v a l)  c s a k  
k is  m é r t é k b e n  le h e t  e l le n s ú ly o z n i.

9. Gombár János-—Sándor József (V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é 
z e t)  : A  nyomásos öntvények minősége és az öntési
paraméterek közötti összefüggések

A  h a z a i  n y o m á s o s  ö n tö d é k  a z  ö n tv é n y e k e t  5— 80 % 
s e le j t te l  g y á r t j á k .  A  le g g y a k o r ib b  h ib á k  ( s a la k -  és  
o x id z á rv á n y o s s á g ,  f e lü le tfo ly to n o s s á g i  h iá n y o s s á g ,  le- 
v e g ő b e z á ró d á s ,  lu n k e ro s s á g  s tb . )  e g y  r é s z é n e k  o k á t  a  
h e ly te le n ü l  b e s z a b á ly o z o t t  g é p i p a r a m é te r e k b e n  (a  t ö l t ő 
d u g a t t y ú  se b e ssé g e , a z  u tó la g o s  tö m ö r í t é s  n a g y s á g a  
és  r e a k c ió id e je ,  a  b e lö v é s i f á z is  k e z d e té n e k  h e ly e )  
s z o k tá k  k e re s n i.  A z  ö n tv é n y e k e t  t é r f o g a t s ú ly ú k k a l ,  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a ik k a l ,  d u r v a s z e r k e z e t i  r ö n t 
g e n fe lv é te le k k e l  m in ő s í te t té k .  A z t  t a p a s z t a l t á k ,  h o g y  a z  
ö n tv é n y e k  m in ő s é g é t  le g n a g y o b b  m é r t é k b e n  a  t ö l t ő 
d u g a t t y ú  se b e ssé g e , v a l a m in t  a  f o r m a tö l t é s i  f á z is  in d í 
t á s i  h e ly e  b e fo ly á s o lja .  A  m u l t ip l ik á lá s  n ö v e lé s é n e k  
h a t á s a  c s a k  k is  m é r té k b e n  v o l t  k i m u t a th a tó .  A z  e lő 
a d ó k  e n n e k  o k á t  a b b a n  l á t j á k ,  h o g y  s z e r s z á m a in k b a n  
á l t a l á b a n  a  fo rm a ü re g h e z  a  fé m  h o s s z ú  és  k is  k e r e s z t 
m e ts z e tű  ( n a g y  f a j la g o s  f e lü le tű )  c s a to r n á k o n  j u t  e l a  
fo rm á ig . À  c s a to r n á k  s o k s z o r  in d o k o la t la n u l  m e ssz e  
v a n n a k  a  fo rm a ü r e g tő l ,  e z é r t  h o ssz ú  m e g v á g á s o k a t  k e ll 
a lk a lm a z n i .  E  m e g v á g á s o k b a n  a  fé m  a  f o r m a tö l t é s  
u t á n  a z o n n a l  m e g d e rm e d , a  m u l t ip l ik á to r  n e m  t u d j a  
k i f e j te n i  h a t á s á t .  S o k  e s e tb e n  a  s z e r s z á m  k o n s t r u k c ió já 
n a k  m e g v á l to z ta tá s á v a l  (m e g v á g á s o k , le v e g ő z ő k  á t a l a 
k í tá s á v a l)  s o k k a l  jo b b  e r e d m é n y t  t u d t a k  e lé rn i, m in t  
a z  o p t im á l i s  p a r a m é te r e k  k e re s é s é v e l. B á r  ig e n  f o n to s 
n a k  t a r t j á k  a  g é p i p a r a m é te r e k  h e ly e s  b e á l l í tá s á t ,  a  h ib a  
k e re s é s e k o r  a z o n b a n  e lő sz ö r  a  s z e r s z á m k o n s tru k c ió  
e l le n ő rz é s é t  k e ll e lv é g e z n i.

S z ü n e t  u t á n  a  B ü h le r  c é g  ig e n  n a g y  é rd e k lő d é s s e l 
v á r t  in fo rm á c ió s  e lő a d á s a  k ö v e tk e z e t t .  A  f i lm b e m u 
t a t ó v a l  e g y b e k ö tö t t  e lő a d á s t  Burger ú r ,  a  B ü h le r  c é g  
k é p v is e lő je  t a r t o t t a  Villamosmotorok álló- és forgó
részeinek automatikus öntése c ím m e l.

A  te r v e z ő a s z ta lo n  m o d e lle z v e  v á l a s z to t t á k  k i  a  t e l e 
p í té s  o p t im á l i s  a l a p r a jz i  e lh e ly e z é s é t .  M in d k é t  a l k a t 
r é sz  ö n té s é t  a u to m a t ik u s  c ik lu s b a n  d o lg o z ó , v íz s z in te s  
h id e g k a m r á s  ö n tő g é p e k  v é g z ik . A  f é m a d a g o lá s  a u t o m a 
t ik u s ,  a  le m e z k ö te g e k  ö s s z e á l l í tá s á t  a  m é re te l le n ő rz ő  
re n d s z e r re l  e l l á t o t t  p ré s e lő  g é p e n  e g y  m u n k á s  v ég z i. 
A z  e lk é s z ü l t  le m e z k ö te g e k e t  g ö rg ő s o r , i l l e tv e  s z á l l í tó 
p á ly a  t o v á b b í t j a  a z  ö n tő g é p h e z , b e -  és  k ie m e lé s ü k e t  
sp e c iá lis  fo g ó s z e rk e z e t v é g z i. A  b e t é te k  sz ü k s é g e s  e lő 
m e le g í té s é t  in d u k c ió s  h e v í té s s e l  o ld o t t á k  m e g . Ö n té s  
u t á n  a  b e ö m lő  le tö ré s e ,  a  k ö z p o n to s í tó  c s a p  e l tá v o l í tá s a  
k ö v e tk e z ik .  A k é s z  r o to r ,  i l le tv e  s z t á t o r  t á r o ló p á ly á r a  
k e rü l .  A  b e re n d e z é s  k is  a l a p te r ü l e tű ,  2— 3 m u n k á s  
fe lü g y e le té v e l  m ű k ö d ik .

A  d é lu tá n i  p r o g r a m b a n  fü rd ő z é s  s z e r e p e l t  a  h a r k á n y i  
g y ó g y fü rd ő b e n .  E z u t á n  a  r é s z tv e v ő k  a u tó b u s z o k k a l  
S ik ló s ra  u t a z t a k ,  a h o l  m e g te k i n te t t é k  a  v á r a t .  A  v a 

c s o rá ra  a  v á r  h a n g u la to s  p in c e é t te r m é b e n  k e r ü l t  s o i.
A z  e lő a d á s o k  a z  u to ls ó  n a p o n  dr. P ilissy  Lajos e ln ö k 

le té v e l  f o ly ta tó d ta k .

10. Kertész László  ( E L T E  T T K  S z i lá r d te s t  F iz ik a  
ta n s z é k )  —  Hegedűs Zoltán— László Istvánné  (C sepel 
M ű v e k  F T K I )  : A  stroncium hatása az A l-S i típusú  
ötvözetben és néhány üzem i tapasztalat

M á r  k is  m e n n y is é g b e n  a d a g o l t  s t r o n c iu m  is e rő s e n  
b e fo ly á s o lja  az  A l-S i t í p u s ú  ö tv ö z e te k  d e rm e d é s i  v is z o 
n y a i t .  A  C sep e l M ű v e k  a lu m ín iu m ö n tö d é jé b e n  h á r o m  
é v e  f o ly t a tn a k  ez z e l k a p c s o la to s a n  v iz s g á la to k a t ,  a  
d e rm e d é s i  v is z o n y o k a t  le h ű lé s i  g ö r b é k k e l  e l le n ő rz ik . 
A z  e d d ig  e lé r t  e r e d m é n y e k  a z  a l á b b ia k  :

A z  ö A lS ilO  ö tv ö z e tb e n  m á r  0 ,0 3  % s t r o n c iu m ta r ta -  
lo m m a l is je le n tk e z ik  a  m o d if ik á ló  h a t á s .

A z  ÖA1SÍ12 ö tv ö z e tb e n  a  s t r o n c iu m ta r ta lo m  0 ,8  %- 
ró l  0 ,1 2  % -ra v a ló  n ö v e lé s e  a z  ö tv ö z é s t  k ö v e tő  10 p e rc e s  
s z a k a s z b a n  j a v í t j a  a  s z ö v e ts z e r k e z e te t .  A  sz e m c s e 
f in o m o d á s  a  k o n c e n tr á c ió  n ö v e lé s é v e l a r á n y o s .

M in d k é t  ö tv ö z e t  e s e té b e n  a  m o d if ik á ló  h a t á s  a z  e lső  
10 p e rc  e l te l te  u t á n  a z  e rő te l je s e b b .

0 .  12.%  s t r o n c iu m ta r ta lo m m a l  a  m o d if ik á ló  h a t á s  
285  p e r c  e l te l te  u t á n  is m e g m a r a d .

11. Gzizmazia M iklós  ( M o s o n m a g y a ró v á r i  F é m s z e lv é n y -  
g y á r )  : A  sárgaréz nyomásos öntésének alkalmazása az 
épületszerelvény-gyártásban

A  s á rg a ré z  n y o m á s o s  ö n té s é v e l  h a z á n k b a n  e g y e d ü l  a z  
e lő a d ó  v á l l a l a ta  fo g la lk o z ik . E l t e r j e d é s é t  n a g y m é r té k 
b e n  a k a d á ly o z ta  a  g y á r tá s i  p a r a m é te r e k  n e m  k e llő  
is m e re te ,  é s  a z  a lu m ín iu m n á l  lé n y e g e s e n  m a g a s a b b  o lv a 
d á s p o n tú  s á rg a ré z  ö n té s e k o r  k e le tk e z ő  t e r m ik u s  f e s z ü l t 
s é g e k  k ö v e tk e z té b e n  a  k is  s z e r s z á m - é le t ta r ta m .  A z 
e lm ú l t  id ő s z a k b a n  e g y s z e rű  ö n tv é n y e k e t  k é s z í t e t te k ,  
ú ja b b a n  b o n y o lu l t a b b  é s  n a g y o b b  m é r e tű  ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á r a  v a n  ig é n y , e z e k e t  e g y  T r iu lz i  3 3 0 -as  é s  k é t  
s z o v je t  g y á r tm á n y ú ,  2 ,6  M N  z á r ó e r e jű  g é p p e l e lé g í t ik  k i. 
A  fe j le s z té s  ü te m é n e k  to v á b b i  n ö v e lé s é t  s z á m o t te v ő  
m é r té k b e n  a k a d á ly o z z a  a  h a z a i  s z e r s z á m a n y a g o k  g y e n g e  
m in ő s é g e . E g y  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m  —  a z  ö n tv é n y  
b o n y o lu l t s á g á tó l ,  m é re te i tő l  fü g g ő e n  —  7— 10 e z e r  
lö v é s t  b í r  k i, s z e m b e n  a  s z a k ir o d a lo m b a n  ta lá lh a tó ,  
100 e z r e t  is m e g h a la d ó  é r té k e k k e l .  A  sz e rz ő  a  m a ra g in g  
a c é lo k a t  j a v a s o l ja  a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  a l a p 
a n y a g á u l .

12. Ferencz Is tván  (M o s o n m a g y a ró v á r i  F é m s z e re lv é n y -  
g y á r ) :  Nyom ásos öntőgépek robotrendszerének svéd 
know-how alapján történő gyártása a M osonmagyar
óvári Fémszerelvény gyárban

A  n ö v e k v ő  h a z a i  é s  e x p o r t ig é n y e k  k ie lé g í té s é t  a  k is  
k a p a c i tá s ,  a z  a la c s o n y  te rm e lé k e n y s é g ,  a  lé ts z á m -  
h iá n y ,  a  n e h é z  f iz ik a i  m u n k a ,  a z  e g é s z s é g te le n  m u n k a 
k ö r ü lm é n y e k  a k a d á ly o z z á k .  E  n e h é z s é g e k  le k ü z d é s é re  a  
M O F É M  a  V I .  ö té v e s  t e r v id ő s z a k b a n  h a t  r o b o to t  g y á r t  
le  s a j á t  c é l já ra .  M in th o g y  —  a z  e lő a d ó  v é le m é n y e  s z e r in t  
—  a  b o n y o lu l t  ip a r i  r o b o to k  ú j  t íp u s á n a k  k ife j le s z té s e  
n e m  g a z d a s á g o s ,  e z é r t  c é ls z e rű  v o l t  e g y  jó l  b e v á l t  
k o n s tr u k c ió  l ic e n c é n e k  m e g v é te le .  E  r o b o tr e n d s z e r r e l  
a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  —  t íp u s u k tó l  fü g g e t le n ü l  —  a u to -  
m a t iz á lh a tó k .  A  h a z a i  n y o m á s o s  ö n tö d é k  ig é n y é n e k  
k ie lé g í té s é re  a  M O F É M  a  sz ü k s é g e s  in té z k e d é s t  m e g 
t e t t e .

A z  e lő a d á s b a n  —  a m e ly e t  é lé n k  v i t a  k ö v e t e t t  —  a  h a l l 
g a tó s á g  k é t  a la p v e tő  k é r d é s re  n e m  k a p o t t  k ie lé g í tő  
v á la s z t  :

1. M ily e n  ü z e m i k ís é r l e t  a l a p já n  s z ü l e t e t t  m e g  a z  a  
d ö n té s ,  m is z e r in t  a  h a z a i  t e rv e z ő in té z e tb e n  t e r v e z e t t  
és  u g y a n c s a k  a  M O F É M -b a n  k iv i t e le z e t t  r o b o tr e n d s z e r  
n e m  fe le l m e g  a  k ö v e te lm é n y e k n e k  ?

2. M ié r t  e g y  o ly a n  c é g tő l v á s á r o l t á k  m e g  a  k n o w -h o w - t ,  
a m e ly  te l je s e n  is m e r e t le n  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  e lő t t ,  
ez z e l is n ö v e lv e  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  s o k fé le s é g é t?

A z e lő a d á s o k a t  r ö v id  s z ü n e t  k ö v e t te ,  m a jd  a  z á ró -  
ü lé s re  k e r ü l t  so r .

A z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  s o r á n  e lh a n g z o t t  
e lő a d á s o k , a z  e z e k h e z  f ű z ő d ő  h o z z á s z ó lá s o k  f e lv e te t t é k  
a  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g b a n  a n n a k  g o n d o la tá t ,  h o g y  fe lső b b
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S z e rv e k h e z  f e l te r je s z te n d ő  h a t á r o z a t i  j a v a s l a t o t  k é s z í t 
s e n  e lő . E z z e l a z  e lk é p z e lé s se l a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
r e n d e z v é n y ü n k  k e r e té b e n  m e g t a r t o t t  v e z e tő s é g i ü lé se  
is e g y e t é r t e t t .  A  k o n f e r e n c ia  z á ró ü lé s e  a  dr. P ilissy Lajos 
á l t a l  b e t e r j e s z t e t t  j a v a s l a to k  a la p já n ,  s z á m o s  h o z z á s z ó 
lá s  u t á n  a z  a lá b b i  h a t á r o z a to t  f o g a d ta  e l:

1. M e g v iz s g á la n d ó  a z  a lu m ín iu m ö n té s z e te n  b e lü l  a  
n y o m á s o s  ö n té s z e t i  á g a z a t  in te n z ív e b b  f e j le s z té s i  ü te m e ,  
m e r t  ré s z e s e d é s i a r á n y a  a  f e j l e t t  i p a r ú  o r s z á g o k  6 0 —  
60 % -os ré sz e se d é sé v e l s z e m b e n  c s a k  m in te g y  20 %. 
J e le n tő s  le m a r a d á s u n k  c s ö k k e n té s e  n é p g a z d a s á g i  é rd e k , 
e z t  e ls ő s o rb a n  a  m é g  m in d ig  ü z e m e lő , e l a v u l t  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e k n e k  k o r s z e rű ,  te rm e lé k e n y e b b  g é p e k k e l  v a ló  
k ic se ré lé sé v e l k e l l  e lk e z d e n i, és  a  k a p a c i t á s o k  k o n c e n t 
r á lá s á v a l  k e l l  f o ly ta tn i .  A  k o n f e r e n c ia  r é s z tv e v ő i  e  t e k i n 
t e t b e n  ü d v ö s  lé p é s n e k  t e k in t i k  a z  ú j  a jk a i  n y o m á s o s  
ö n tö d e  lé t r e h o z á s á t ,  a m e ly  le h e tő v é  te s z i  a lu m ín iu m 
e x p o r tu n k  g a z d a s á g o s a b b á  t é t e l é t  és  n ö v e lé s é t.

2. N y o m á s o s  ö n té s z e t i  g é p p a r k u n k  g y á r a n k é n t  és 
t íp u s o n k é n t  s z é ta p r ó z ó d o t t .  (A  118 g é p b ő l  á lló  p a r k u n k  
9 g y á r tó c é g  65 f a j t a  t íp u s á b ó l  te v ő d ik  ö ssze .)  E z  g á t j a  
a  te rm e lé k e n y s é g  n ö v e lé s é n e k , a  s z e r s z á m c s e ré n e k  és  a  
p ó ta lk a t r é s z - e l lá tá s n a k .  A  n y o m á s o s  ö n té s z e t te l  fo g 
la lk o z ó  k ö z p o n t i  k u ta tó in t é z m é n y t  m e g  k e l l  b íz n i  a  g é 
p e k  b e s z e rz é s é t  i l le tő e n  h a tó s á g i  je l le g ű  k o o rd in á ló  
s z e re p p e l.

3. A  h a z a i  s z e r s z á m a c é lo k  é l e t t a r t a m a  t ö r t  h á n y a d a  
a  f e j l e t t  i p a r ú  o r s z á g o k é n a k . E z  e g y r é s z t  je le n tő s  t e r m e 
lé s k ie s é s t ,  m á s ré s z t  a  k ü lö n b e n  is  ig e n  s z ű k  h a z a i  s z e r 
s z á m g y á r tó  k a p a c i tá s  in d o k o la t la n  le te r h e lé s é t  je le n t i .  
E n n e k  o k a  n a g y r é s z t  a z , h o g y  h a z á n k b a n  z ö m b e n  m é g  
m in d ig  a  m e le g re p e d é s re  h a j la m o s  v o lf  r á m a c é lo k a t  
h a s z n á l já k  a  C r-M o , C r-M o -V  s tb .  a c é lo k  h e ly e t t .  I ly  
a n y a g o k k a l  a c é lm ű v e in k  a  s z é ta p r ó z o t t  ig é n y e k e t  n e m  
k é p e s e k  k ie lé g í te n i .  M eg  k e l l  b íz n i  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  
I n t é z e t e t  a z  ig é n y e k  ö s s z e g y ű jté s é v e l  és  a  g y á r tá s  
k o o r d in á lá s á v a l .  É h h e z  a  te v é k e n y s é g h e z  s z e rv e s e n  
k a p c s o ló d n á n a k  a  k e r a m ik u s  f o r m á b a  ö n t ö t t  s z e rsz á m -  
b e té te k k e l  k a p c s o la to s  k u ta tá s o k .

4. E x p o r tk é p e s s é g ü n k  fo k o z á s a  é r d e k é b e n  s ü rg ő s  lé p é 
s e k e t  k e l l  t e n n ü n k  a z  a lu m ín iu m ö n té s z e t i  tö m b ö k  
m in ő s é g é n e k  j a v í t á s á r a .  E n n e k  ú t j a  k e t tő s  : e g y r é s z t  k o r 
s z e rű s í te n i  k e ll a  h u lla d é k fe ld o lg o z á s  b e re n d e z é s e i t  és 
te c h n o ló g iá já t ,  m á s ré s z t  e le g e n d ő  m e n n y is é g ű  é s  m in ő 
s é g ű  k o h ó a lu m ín iu m o t  k e l l  b iz to s í t a n i  a  h u l la d é k  f e l j a 
v í t á s á r a .  M a  a z  a lu m ín iu m  h a z á j á b a n  s o k s z o r  m é g  
e x p o r tö n tv é n y e k  c é l ja i r a  s e m  á l l  e le g e n d ő  k o h ó fé m  
re n d e lk e z é s re .  A  h u lla d é k fe ld o lg o z á s  k o rs z e rű s ö d é s e  
u t á n  ez  a z  ig é n y  c s ö k k e n , e s e tle g  m e g  is  s z ű n ik .

6. A z  e n e r g ia h o r d o z ó k b a n  v i lá g s z e r te  m u ta tk o z ó  
h iá n y  s z ü k s é g e s s é  te s z i  —  fő leg  a  f a j la g o s a n  ig e n  e n e rg ia -  
ig é n y e s  a lu m ín iu m ö n té s z e tb e n  —  a  f o k o z o t t  e n e r g ia 
ta k a r é k o s s á g o t .  M iv e l e g y e s ü le tü n k n e k  v a n  e g y  k ö z 
p o n t i  k ö r n y e z e tv é d e lm i  é s  e n e rg ia g a z d á lk o d á s i  b i z o t t 
s á g a ,  ja v a s o l ju k ,  h o g y  ú ja b b ,  m e g fe le lő  s z a k e m b e re k  
b e v o n á s á v a l  s z a k o s z tá ly u n k  jó l m ű k ö d ő  k ö r n y e z e t-  
v é d e lm i m u n k a b iz o t t s á g a  a l a k u l jo n  á t  k ö rn y e z e t-  
v é d e lm i és  e n e rg ia g a z d á lk o d á s i  m u n k a b iz o t ts á g g á .

6. A  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  é s  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  
m u n k a b iz o t t s á g  a  S z a k o s z tá ly  o k t a t á s i  b iz o t t s á g á v a l  
k ö z ö s e n  h o z z o n  lé t r e  k é t  a lb iz o t t s á g o t ,  e z e k  sü rg ő s e n  
d o lg o z z a n a k  k i  j a v a s l a to t

a)  a  k o k illa -  é s  n y o m á s o s  ö n tő  m u n k a k ö r ö k  e g y b e ta r to z ó  
s z a k m á s í tá s á r a ,  a m i a  m a g a s a b b  s z a k tu d á s  k ö v e t 
k e z té b e n  j a v í t a n a  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é n , a  g é p e k  
é s  s z e r s z á m o k  é l e t t a r t a m á n ,  v é g ü l a  s z a k m á s í tá s  
k ö tő d é s t  je le n te n é  a z  e lő b b i  m u n k a k ö rö k h ö z  ( t a p a s z 
t a l a t  á tv e h e tő  a z  N D K -b ó l) ;

b)  a  n y o m á s o s  ö n tő  é s  s z e r s z á m s z e rk e s z tő  s z a k m é rn ö k i  
á g a z a t  b e in d í t á s á r a  a z  N M E  K o h ó -  és  G é p é s z m é rn ö k i 
K a r á n ,  m e r t  e  k é t  s z o ro s a n  e g y m á s h o z  k a p c s o ló d ó  
t e r ü l e t  n in c s  m e g fe le lő e n  k é p z e t t  fe lső  s z in tű  s z a k 
e m b e re k k e l  e l lá tv a .  A z  o k t a t á s b a  b e  k e l l  v o n n i  az  
ip a r b a n  d o lg o z ó  s z a k e m b e r e k e t  is . K id o lg o z a n d ó  a  
s z a k m é rn ö k i  á g a z a t  t a n t e r v e  és  t a n t á r g y a i n a k  
t e m a t ik á j a ,  e z ze l e g y id ő b e n  o rs z á g o s  fe lm é ré s  v é g 
z e n d ő  a  j e le n tk e z é s e k  v á r h a tó  a la k u lá s á ró l .  H a  m in d 
ez  n e m  v o ln a  m e g v a ló s í th a tó  a  N M E -n , a k k o r  s z á m í 
t á s b a  j ö n  a  B M E  G é p é s z m é rn ö k i  K a r a .

7. A  k o h ó m é rn ö k i  K a r r a  és  e z e n  b e lü l a z  ö n tő m é r n ö k i  
á g a z a t r a  v a ló  je le n tk e z é s e k  e lő se g íté sé re

a )  a  h e ly i  c s o p o r to k  m u n k a te r v é b e  b e  k e ll é p í te n i  a  
h a t á s k ö r ü k b e  t a r t o z ó  k ö z é p is k o lá k b a n  k if e j te n d ő  
b e is k o lá z á s i  p r o p a g a n d á t ;

b)  f ig y e le m fe lk e l tő  e lő a d á s o k a t  k e l l  t a r t a n i  a z  ö t  k o h á 
s z a t i  s z a k k ö z é p is k o la i  ta g o z a to n  (C sep e l, G y ő r , D ió s 
g y ő r ,  D u n a ú jv á r o s ,  V e sz p ré m ) . É z  e g y b e n  a  r é g ó ta  
h iá n y o l t  k a p c s o la t f e lv é te l t  is je le n t i  e z e k k e l a z  is k o 
lá k k a l .

8. 1 9 8 0 -b a n  le sz  60 é v e  a n n a k ,  h o g y  a z  U S A -b a n  é l t  
h a z á n k f ia ,  Patz A ladár  a  s z i lu m in o k  n á t r i u m o s  n e m e s í 
té s é v e l  fo g la lk o z ó  s z a b a d a lm á v a l  f o r r a d a lm a s í to t t a  a z  
a lu m ín iu m ö n té s z e t  f e j lő d é s é t .  E r r ő l  a z  e s e m é n y rő l  a  
f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e m lé k e z z é k  m e g  1980 ő sz é n  eg ész  
n a p o s  P a t z  A la d á r  e m lé k ü lé s se l.

9. 1,9 8 2 -b e n  A jk á n  r e n d e z z ü k  m e g  а  V I .  n y o m á s o s  
ö n té s z e t i  n a p o k a t .  E z  le h e tő s é g e t  a d  a r r a ,  h o g y  s z a k 
e m b e r e in k  m e g is m e r jé k  a z  o r s z á g  ú j  é s  le g n a g y o b b  
n y o m á s o s  ö n tö d é jé t .  A d d ig  is  le h e tő v é  k e l l  t e n n i ,  h o g y  
a  f e ln ö v e k v ő  a jk a i  ö n tő g e n e rá c ió  a  f é m k o h á s z a t i  h e ly i  
c s o p o r to n  k e r e s z tü l  in te n z ív e b b e n  b e k a p c s o ló d jo n  a z  
Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  m u n k á já b a .

A  h a t á r o z t a t i  j a v a s l a t  e l fo g a d á s a  u t á n  d r .  P i l is s y  
L a jo s  é r té k e l t e  a z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  m u n k á 
j á t .  M e g á l l a p í to t ta ,  h o g y  a z  e lő a d á s o k  —  a  m e le g k a m rá s  
n y o m á s o s  ö n té s  k iv é te lé v e l  —  fe lö le lté k  a  n y o m á s o s  
ö n té s z e t  te l je s  t e r ü l e t é t .  A  r e f e r á tu m o k a t  v i t a  e g é sz í 
t e t t e  k i. A z  é rd e k lő d é s re  je lle m z ő  v o l t ,  h o g y  a z  e lő a d ó 
t e r e m  s z ű k n e k  b iz o n y u l t .  A z e ln ö k  v é g ü l m e g k ö s z ö n te  
a z  M T E S Z  h e ly i  s z e rv e z e té n e k  s e g íts é g é t  a  k o n fe re n c ia  
m e g s z e rv e z é s é b e n  é s  le b o n y o l í tá s á b a n ,  v a l a m in t  a  
s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  t a g j a i n a k  a  tö b b  h ó n a p o s  e lő k é s z ítő  
m u n k á t ,  a m e ly e t  n a g y  le lk e s e d é s se l és r u t i n n a l  v é g e z te k .

Sándor József

K önyvism ertetés
E rnst Brunhuber: Giesserei-Fach W ö rte rb u c h . D eu tsch —  
E nglisch— Französisch— Italienisch . ( öntészeti szakszótár. 
Ném et— angol—francia — olasz.) K i a d t a  a  S c h ie le  u n d  
S c h ö n  V e r la g  1 9 7 7 -b e n  B e r l in b e n ,  802  o ld a lo n . Á r a  
te l je s  m ű b ő r k ö té s b e n ,  l a k k o z o t t  b o r í tó v a l  1 4 8 ,—  D M . 
A  k ö te t  1 7 x 2 4  c m -e s  le x ik o n f o r m á tu m b a n  j e le n t  m e g .

A  k ö t e t  600 0  s z ó t  t a r t a lm a z  a z  ö n té s z e t  m in d e n  t e r ü 
le té rő l .  M e g je le n te té s é t  a z  t e t t e  s z ü k sé g e ssé , h o g y  a  t e c h 
n ik a  r o h a m o s  f e jlő d é s é v e l m in d  ú j a b b  és ú ja b b  f o g a lm a k  
k e r ü ln e k  h a s z n á la tb a .  E g y  i ly  s z a k s z ó tá r  s z e rk e s z té s e  a  
te rm in o ló g iá k  t i s z tá z á s á h o z  is  h o z z á já r u l ,  m e r t  a  s z ó 
t á r b ó l  —  e n n e k  h a s z n á la ta  s o r á n  —  f o k o z a to s a n  á t 
m e n n e k  a  k ö z t u d a tb a  a  n y i lv á n v a ló a n  h e ly e s  k ife je z é s e k .

A  n é g y n y e lv ű  s z ó tá r b a n  m in d e n  n y e lv  s z a v a i  a  s a j á t

a l f a b e t ik u s  s o r r e n d jü k b e n  t a l á l h a tó k  m e g , a m i  a  n é g y  
n y e lv  e g y ik é rő l  a  m á s ik á r a  v a ló  k e r e s é s t  ig e n  m e g 
k ö n n y í t i .  M in d e n  sz ó  e lő t t  m e g ta lá lh a tó  a z  i l le tő  s z im b o 
l ik u s  je le , a  f ő n é v  n e m e  ( te rm é s z e te s e n  a z  a n g o l  k iv é te 
lé v e l) ,  a  tö b b e s  s z á m r a  és  a z  ig é re  u ta ló  je lö lé s . H a  a z  
a m e r ik a i  s z ó h a s z n á la t  e l t é r  a z  a n g l ia i tó l ,  e z t  U .S. j e l 
z é sse l k ö z l ik . A  s z ó tá r b a  a  s z in o n im  k if e je z é s e k e t  is  
f e lv e t té k .

A  s z ó tá r  h i v a t o t t  a  m in d  s z o ro s a b b á  v á ló  n e m z e tk ö z i  
e g y ü t tm ű k ö d é s t  e lő s e g íte n i,  a  s z a k e m b e r e k  és  k e r e s k e 
d ő k  m u n k á j á t  m e g k ö n n y í te n i .  S z á m u n k ra ,  m a g y a r o k 
n a k  —  a  s a j á t  é r te lm e z ő  s z ó tá r u n k  m e g je le n é s e  e l le 
n é r e  —  h a s z n o s  e g y  i ly e n  s z ó tá r ,  m e r t  m e g k ö n n y í t i  a  
t á j é k o z ó d á s t ,  a z  é r in tk e z é s t  és  a  n y e lv ta n u lá s t .

P y
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С О Д  Е Р Ж А  Н И Е

Бако, К.— Бруннер, Г .— Халас, И.:  Заводской  
контроль качества чугуна для отливок терми 
ческим анализом .....................................................  С„ 2

Отливки для эмалирования необходимо изго 
товить с узкими пределами сброса элементов 
химического состава. Термический анализ явл 
яется пригодным методом для заводского конт
роля ж идкого чугуна и означает значительную  
помощь при коррекции состава шихты плавиль
ного агрегата. В ведение в производство метода 
осущ ествляется без особенных капиталовла- 
жений.

Петё, М .:  Об экономии с энергией в связи с эко 
номией вообще и перспективными планами раз
вития литейных заводов .....................................  С 5

В работе подробно излагаются изменение струк 
туры расхода энергии и его причины. А нализи 
руются области и методы для экономии энергией  
и делается попытка для определения роли  
потребности энергии при реш ениях для разви 
тия. Подчеркивается, что энергосодерж ание  
израсходованны х материалов имеет выдающе
еся значение с точки зрения анализа полож ения  
энергии в будущ ем.

Пинтер, А.— Штейергоффер, Л.:  Вопросы заме
ны литейного доменного чугуна .................  С 12

Авторами пересмотрено полож ение снабж ения  
литейных цехов доменным чугуном и после этого 
анализированы те возможности, с помощью ко 
торых можно преодолеть трудности из-за недо 
статка доменного литейного чугуна. В качестве 
примера описаны некоторые литейные заводы, 
производящие синтетические чугуны для отли
вок, а такж е синтетический чугун для дальней 
шей переплавки.

C O N T E N T S

Bakó, К . — Brunner, G.— Halász, I.:  T h e  c o n t r o l  

o f  t h e  c o m p o s i t i o n  o f  g r e y  ir o n  i n  t h e  p r o d u c t io n  

b y  t h e r m a l  a n a l y s i s ........................... ................................P  2

T h e  c o m p o s it io n  o f  i ro n  c a s t in g s  to  b e  e n a m e lle d  
m u s t  b e  h e ld  b e tw e e n  c lo se  to le r a n c e s .  T h e  
t h e r m a l  a n a ly s is  is a  s u i t a b le  m e th o d  t o  c o n t ro l  
t h e  c o m p o s it io n  o f  iro n  in  t h e  p r o d u c t io n  a n d  
h e lp s  to  c h a n g e  t h e  c o m p o s it io n  o f  t h e  c h a rg e  
to o . T h e  m e th o d  c a n  b e  in t r o d u c e d  w i th o u t  s p e 
c ia l  in v e s tm e n ts .

Pető, M A contribution to the econom y of energy, 
w ith  special regard to savings and long-term  plans' 
for developm ents of the fo u n d r ie s ....................... P  6

T h e  s t u d y  o u t l in e s  in  d e ta i l  t h e  c h a n g e s  in  t h e  
s t r u c t u r e  o f  f o u n d r y  e n e rg y  c o n s u m p tio n  a n d

i ts  r e a s o n s  a s  w ell. T h e  d o m a in s  a n d  m e th o d s  o f  
a u s te r y  o f  e n e rg y  a r e  e x a m in e d ,  t h e  a n  a t t e m p t  
is m a d e  to  f ix  t h e  ro le  o f  e n e rg y  in te n s i t y  in  t h e  
d e c is io n s  c o n c e rn in g  e x te n s io n s .  I t  is e m p h a s iz e d , 
t h a t  w h e n  e x a m in in g  t h e  lo n g - ra n g e  e n e rg y  s i t 
u a t io n ,  t h e  e n e rg y  c o n t e n t  o f  t h e  m a te r ia l s  m a d e  
u s  o f  h a v e  a  s t r e s s e d  im p o r ta n c e .

P in té r , A . — S te ie rh o ffe r , L .:  M ethods of the replace 
m ent of foundry pig iron ....................................... P  6

T h e  a u th o r s  t a k e  in  t h e  s i t u a t i o n  a n d  th e  p r o s p e c 
t i v e  e v o lu t io n  o f  t h e  s u p p ly  o f  f o u n d r y  p ig  iro n , 
t h e n  t a k e  in to  a c c o u n t  t h e  p o s s ib i l i t ie s ,  t h e  h e lp  
o f  w h ic h  t h e  s h o r ta g e  c a n  h e  e l im in a te d .  A s a n  
e x a m p le  t h e  la y in g  o u t  o f  a  m e l t in g  p l a n t  fo r  
s y n th e t i c  c a s t  i ro n , r e s p e c t iv e ly  f o r  s y n th e t ic  
c a s t  a n d  p ig  i r o n  a r e  o u t l in e d .

I N H A L T

B a k ó , К .-—B r u n n e r , G .— H a lá s z , I . :  D ie K ontrolle  
der Q ualität des G ußeisens während des Produk 
tionsprozesses durch therm ische A n a ly s e .........  S 2

D ie  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  e m a i l l ie rb a re n  G u ß e i 
s e n s  m u ß  z w is c h e n  e n g e n  G re n z e n  g e h a l te n  w e r 
d e n . D ie  th e rm is c h e  A n a ly s e  i s t  e in e  g e e ig n e te  
M e th o d e  z u r  K o n t r o l le  d e s  f lü s s ig e n  E is e n s  
w ä h r e n d  d e s  P ro d u k t io n s p ro z e s s e s  u n d  l e i s te t  
a u c h  z u r  A b ä n d e r u n g  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  
S a tz e s  e in e  g ro ß e  H ilfe .  D ie  E in f ü h r u n g  d ie s e r  
M e ß m e th o d e  k a n n  o h n e  b e s o n d e re  I n v e s t i t io n e n  
d u r c h g e f ü h r t  w e rd e n .

P ető , M .:  B eitrag zur E nergiew irtschaft, m it beson 
derer H insicht auf die Ö konom ie und die langfrist 
ige E ntw ick lung der G ie ß e r e ie n ...........................  S 5

D ie  A n h a n d lu n g  s c h i ld e r t  a u s fü h r l ic h  d ie  Ä n 
d e r u n g e n  d e r  S t r u k t u r  d e s  E n e r g ie a u f w a n d e s  d e r  
G ie ß e re ie n , s o w o h l d ie  U rs a c h e n  d ie se r . D e r  
A u to r  a n a ly s i e r t  d ie  G e b ie te  u n d  M e th o d e n  d e r  
E in s p a r u n g e n  a n  E n e r g ie  u n d  v e r s u c h t  d ie  R o l le  
d e s  s p e z if is c h e n  E n e r g ie a u f w a n d e s  in  d e n  E n t 
s c h e id u n g e n  ü b e r  E n tw ic k lu n g e n  z u  b e s t im m e n .
E s  w ird  b e to n t ,  d a ß  b e i  d e r  U n te r s u c h u n g  d e r  
la n g f r is t ig e n  E n e rg ie la g e  d e r  E n e r g ie in h a l t  d e r  
v e r w e n d e te n  S to ffe  b e s o n d e re  B e d e u tu n g  h a t .

P in té r , A . — S te ie rh o ffe r , L .:  M ethoden der Ersetzung  
der G ie ß e r e i-R o h e ise n s ...........................................  S 12

D ie  V e r fa s s e r  ü b e r b l i c k e n  d ie  S i tu a t io n  u n d  d e n  
v o ra u s s ic h t l ic h e n  V e r la u f  d e r  V e r s o rg u n g  m i t  
G ie ß e re i-R o h e is e n , f e r n e r  z ie h e n  in  B e t r a c h t  d ie  
M ö g lic h k e ite n , m i t  H i l f e  w e lc h e r  d e r  M a n g e l a n  
G ie ß e re i-R o h e is e n  in  U n g a r n  b e s e i t ig t  w e rd e n  
k a n n .  A ls  B e isp ie l w ird  d ie  A n o rd n u n g  je  e in e s  
S e h m e lz w e rk e s  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  s y n th t i s c h e m  
G u ß e is e n , b z w . s y n th e t i s c h e m  G u ß -  u n d  R o h e is e n  
b e k a n n tg e m a c h t .

HELYREIGAZÍTÁS

Lapunk 1979. évi 11. számának 261. oldalán, a 7. 
ábra aláírásába értelemzavaró hiba csúszott. Az 1-es 
számhoz tartozó szöveg helyesen a következő: vas és 
mészkő.

A 12. szám 284—5. oldalán, a Hazánk alumínium

öntvény-termelése 1978-ban c. hír végére idegen szöveg 
került. A hibákért olvasóink szíves elnézést kérjük.

Lapzártakor értesültünk arról, hogy a FOND—EX 80 
időpontja megváltozott A brnói öntészeti kiállítást 
június 28. és július 7. között fogják megtartani.
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С О Д Е Р Ж А Н И Я

'Аерё, Й.:  Наш технический язык и языковедение С 1

В статье речь идет о следую щ их областях ука 
занной в заглавии темы: отношение техничес
кого языка к общему языку, некоторые правила 
образования предлож ений, словосочетания, воз 
действие иностранных языков, чрезмерное ис
пользование иностранных слов и модных выра
жений, возможности наименования новых пон
ятий, а наконец автор вкратце познакомит нас 

'■ с деятельностью отечественного языковедения.

л'лянов, А. Улучшение качества чугуна и глав
ные направления развития технологии произ
водства чугуна ....................................................... С 7

а . . .  Статья покажет результаты, достигнутые в 
»^Советском Союзе с помощью применения дутья,
F  обогащеного с кислородом и природным газом, 

повышения температуры дутья, повышения ко- 
' лошникового давления, лучшей подготовкой  
SX, шихты. Все это рассматривается с точки зрения  
*  повышения обема производства, уменьшения 

I пользования кокса, улучшения качества чу- 
на.

(Наркашне— Семмелвейс, Т. : Качественные колеба 
ния проводного природного газа и влияние 
этого на термическую работу печей .................. С 10

Статья покаж ет результаты анализа проб, взя 
тых на потребительских проводах г. Мишколца 
прп северо-венгерской системы газопроводов. 
А нализирует в какой зависимости находится  
состав природног о газа с рабочей теплотворной  
способностью печей газового топления.

ренОи, Р.— Boùm, М .— Дерней, Л.:  Влияние на
чальной температуры прокатки на удельную  
потребность в энергии .......................................... С 17

Статья передает сообщение о том, что часть 
энергии идущей на топление в прокатных цехах  
можно заменить с более высоким использова 
нием деформационной энергии. Условия охлож - 
дения и загруж аем ость прокатного стана опре
деляют границы для этой перезагрузки.

е, Г .:  Возможности регулирования толщины  
в горячепрокатном цеху Дунай Вашмю . . .  С 2(1

Статья излогает конструкционные аспекты ре 
гулирования толщины на чистовой группе. Пре- 
длогает принимать во внимание загруж аем ость  
прокатного стана и качество разрабатывающе
гося регулирования.

алужский, Н. А.:  Развитие советской алюминс- 
вой промышленности ............................................  С 21

Статья показывает развитие советской алюми
ниевой прмышленности с обзором результатов  
последних 15 лет. Опишет полож ение глнно- 

1 земного производства и литья. Говорит и об 
а ,-усовершенствовании новых способов.

Jpxoeeq, М .—Гуебэльс, А. / / .  : Конвертор Хобо- 
• ,  кен для обработки медного штейна ...............  С 30

Авторы излогают необходимость применения 
конверторов типа «Хобокен». Дают сообщение 

характерных чертах работы коверторов «Хо
бокен». Сопоствляют инвестиционные расходы  
конверторов типа «Пирс-Смит» и «Хобокен».

Хольме, Г. Т . : Усоверш енствование ванн для 
блоканодного электролиза алюминия у фирмы 
Алкоа ........................................................... ............  С 41

Фирма «Алкоа» достигла значительных резуль 
татов в совершенствовании ванн большой мощ 
ности для блоканодного электролиза алюминия. 
Статья расскаж ет историю планирования и 
усовершенствования некоторых оборудований  
и покаж ет достигнутые результаты.

Випылиш, Л.:  Н апряженно-коррозионны й анализ 
алюмосплавов с высокой прочностью ...........  С 45

С точки зрения применения высокопрочных 
алюмосплавов важ на их чувствительность от
носительно напряж енностной коррозии. Х арак 
терны условия распространения коррозионных  
трещин. Разработан способ напряж енно-корро 
зионного анализа для толстостенных изделий.

CONTENTS

Verő, J .:  H ungarian technical language anil its 
cultuvation  .................................................................  p I

T h e  fo llo w in g  to p ic s  a r e  d e a l t  w i th :  t h e  r e la tio n  
o t th e  te c h n ic a l  la n g u a g e  to  th e  c o m m o n  o n e , 
th e  s y n ta x is ,  e f fe c ts  in v a d in g  f ro m  fo re ig n  l a n 
g u a g e s ,  p o s s ib i l i t ie s  to  e x p re s s  n e w ly  a p p e a r in g  
o b je c ts  b y  fo re ig n  o r  f re s h ly  b u i l t  u p  H u n g a r ia n  
w o rd s , th e  u n n e c e s s a r i ly  o f te n  u se d  fo re ig n  w o rd s  
a n d  fina lly  c u l t iv a t io n  o f  o u r  m o th e r  la n g u a g e , 
c o m m o n  a n d  te c h n ic a l  a lso , b e in g  a c t iv e  a t  p r e 
s e n t .

f 'ljimor, A .  G.: Main directions of im proving the 
quality of pig iron and the technology of its 
production in the USSR .................................. . . .  P 7

T h e  r e s u l t s  a r e  d e a l t  w ith  w h ic h  w e re  o b ta in e d  
in  th e  U S S R  b y  e n r ic h in g  th e  b la s t  w ith  o x y g e n  
a n d  e a r th  g a s , b y  in c re a s in g  th e  t e m p e r a tu r e  o f  
th e  b la s t  a n d  t h e  t o p  p r e s s u r e  a n d  b y  a  m o re  
e f f ic ie n t d re s s in g  t h e  o f  c h a rg e .  T h e s e  m e a n s  a r e  
a d o p te d  to  in c re a s e  th e  p r o d u c t io n ,  to  d e c re a s e  
th e  c o k e  c o n s u m p tio n  a n d  to  im p ro v e  th e  q u a l i ty  
o f  p ig  iro n .

M rs. Farkas, О.— Szernmelveisz, T The quality  
variation of earth gas from a pipe line and its 
effect upon the therm al efficiency of furnaces . . P 10

T h e  r e s u l t s  o f  a n a ly s is  o f  e a r th  g a s  s a m p le s  t a k e n  
f ro m  th e  N o r t h  H u n g a r ia n  c o n s u m e rs  b r a n c h  a t  
M isk o lc  o f  th e  m a in  p ip e  lin e  a r e  g iv e n . I t  is th e n  
d e d u c e d  h o w  th e  c o m p o s it io n  o f  fu e l a c ts  u p o n  
th e  u t i l i s a t io n  o f  h e a t  e n e rg y  in  e a r th  g a s  h e a te d  
fu rn a c e s .

Herendi, It. Voitli, i l / .  Dernei, L.: The effect of 17 
the initial tem perature of rolling upon the specific 
need of energy ........................................................... p

I t  is s h o w n  t h a t  a  p a r t  o f  th e  h e a t  energy- n e c e s 
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Kis szilícium tartalm ú betétanyagok használata 
lem ezgrafitos öntöttvashoz*

H A V A S I  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök 
Vasipari Kutató Intézet

A z  indukciós kemence betétjében az öntészeti 
nyersvasat 50, illetve 100 %-ban acélnyersvassál 
helyettesítették. A  vizsgálati eredmények szerint 
—  megfelelő túlhevítés és hatékony beoltás esetén ■—  
az acélnyersvas használata nem befolyásolja a le
mezgrafitos öntöttvas mechanikai és öntészeti tu laj
donságait.

Bevezetés

H azánk a vasöntvénygyártás alapanyagait tú l 
nyom órészt im portból szerzi be. Ez vonatkozik a 
legfontosabb alapanyagokra, az öntészeti nyers 
vasra és öntödei kokszra is. Az öntészeti nyersvas 
im portja  a  Szovjetunióból az u tóbbi években le 
csökkent, és további csökkenésre, m ajd  1980 u tán  
teljes megszűnésére kell szám ítani. Fel kell te h á t 
készülni az öntészeti nyersvas fokozottabb hazai 
gyártására , vagy más ú ton  tö rténő  helyettesíté 
sére.

Az öntészeti nyersvashiány leküzdésére a nem 
zetközi irodalom  és gyakorlati tapasz ta la tok  a lap 
ján  az alábbi lehetőségek kínálkoznak [1]:

—  az öntészeti nyers vas egy részének vagy teljes 
egészének helyettesítése a betétben  szabványos 
minőségű acélnyersvassal;

— olyan acélnyersvas használata  az öntödékben, 
m elyet a kohóm űben leöntés elő tt, de m ár a 
kohón kívül, a szilícium tartalm ának növelése 
érdekében m ódosítottak;

— az acélhulladék részesedésének növelése (a 
nyersvashányad csökkentése m ellett) az öntö 
dei olvasztóm űvek betétjében;

— az öntészeti nyersvas helyettesítése egyéb vas 
hordozókkal (pl. előredukált érccel, vasszivacs- 
csal stb.);

* E lh a n g z o t t  a  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n ,  K e c s k e 
m é te n .
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— a vas- és acélhulladék hasznosítása központi 
olvasztóm űben szintetikus öntészeti nyersvas 
előállítására;

-— a vas- és acélhulladék hasznosítása közvetlenül 
az öntödei olvasztóm űvekben szintetikus ön 
tö ttv a s  előállítására.

A fenti lehetőségek közül az öntészeti nyersvas 
acélnyersvassal tö rténő  helyettesítéséről és az ez 
zel kapcsolatos in tézeti kísérletek eddigi eredm é 
nyeiről szám olunk be.

Az öntészeti és az acélnyersvas között a  kém iai 
összetétel szem pontjából — a szilícium tartalm at 
kivéve —  nincs olyan alapvető  eltérés, am ely m ia tt 
elvileg elképzelhetetlen lenne az acélnyersvas fel- 
használása az öntödei olvasztóm űvek betétjében. 
Az általános öntödei gyakorla tban  azonban még 
sem használatos ez a megoldás. Meg kell jegyezni, 
hogy néhány vasöntödénkben jelenleg is használ
nak  acélnyersvasat vastag  falú  öntvények g y á rtá 
sához; a  kupolókem encék betétjében  25— 30% 
L K  2-es öntészeti nyersvas m ellett 10— 15% acél
nyersvasat alkalm aznak.

A kupolókemencében tö rténő  olvasztáskor gya 
ko rla ti tap asz ta la to k  alap ján  nagyobb ta lá la ti 
biztonsággal á llítha tó  be a megfelelő szilárdság és 
á llítha tó  elő szívódás- és porozitásm entes, repe 
désre kevésbé hajlam os ön tö ttvas  „lágy”  szürke- 
nyersvas (üköt < 0 ,4 % ) felhasználásával —  am ely 
nek szövete kizárólag ferrit durva prim er g ra fit 
ta l  — , m in t tú lnyom órészt perlites, finom  g ra fit 
lem ezeket ta rta lm azó  „kem ény” szürkenyersvas- 
sal (Cköt>0,4% ). A kupolókemencében uralkodó 
hőm érsékleti viszonyok ugyanis csak korlá tozott 
tú lhev ítést tesznek lehetővé, ennek következtében 
a  „ lágy” szürkenyersvas á to lvasztásakor a  durva 
g rafitzárványok nem  oldódnak teljesen, és a  visz-
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szam aradó zárványok az öntvény kristá lyosodása 
kor —- sa já t fa jtá jú  kristálycsíraként h a tv a  — 
kedvezően befolyásolják az ön tö ttvas  grafitosodá- 
sát. A „kem ény” szürkenyersvas átolvasztásakor 
azonban a  finom  grafitlem ezkék a korlá tozo tt túl- 
hevítés ellenére is oldódnak, ennek eredm ényeként 
a csíraszegény, tú lhűlésre, zsugorodásra hajlam os 
olvadékból ö n tö tt ön tvény kristályosodása ked 
vezőtlen körülm ények között megy végbe.

A kém iai összetételen és a k ö tö tt k a rb o n ta rta l 
mon kívül a  nyers vas számos más, elsősorban a 
gyártás körülm ényeitől függő tu lajdonsága (pl. 
nyom elem tartalom , gáztartalom , tömörség, tö re t 
stb .) befolyásolja az öntvény tu lajdonságait. E n 
nek a ha tásnak  a  csökkentésére régen lehetőleg az 
ö t alapelem alapján  azonos kém iai összetételű, de 
több  kohóból származó nyersvasat használtak.

A kupolókemence betétjében  a  szürkenyersvas 
túlnyom ó részének vagy egészének acélnyersvassal 
való helyettesítésekor csíraszegény, megnöveke
d e tt gáztarta lm ú, sűrűn folyó ön tö ttvasolvadékot 
k ap tak  a  régebbi próbálkozások alkalm ával. Az 
így g y á rto tt öntvények hajlam osabbak a selejt- 
képződésre a folyékony vas rossz form atöltő  képes 
sége, nagyobb zsugorodási és repedési hajlam a, a 
sok salak- és gázzárvány következtében.

Az ön tö ttvas  olvasztástechnológiájának kor 
szerűsödése, a  forrószeles kupolókemencék és fő 
ként a  villamos olvasztás térhód ítása  következté 
ben az öntö ttvasolvadék jelentős —  sőt villamos 
olvasztás esetén korlá tlan  — tú lhevítésére nyílt 
lehetőség, am it ha  megfelelő minőségű anyagokkal 
jól elvégzett módosítás követ, akkor tetszés sze 
r in ti szabványos ön tö ttvas  á llítha tó  elő, illetve a 
gyártás csaknem független a be té tanyag  minősé 
gétől. E zért az u tóbbi években ism ét napirendre 
kerü lt az acélnyersvas felhasználási lehetőségei
nek kérdése, és számos kísérleti, vizsgálati ered 
m ény vá lt ism ertté  a kis szilícium tartalm ú acél
nyersvas öntödei felhasználásával kapcsolatban 
[ 1].

Intézeti kísérletek

Az in tézeti kísérletek célja az volt, hogy az in 
dukciós kemence betétjében  az öntészeti nyers 
v asa t különböző m értékben acélnyersvassal he 
lyettesítve az ön tö ttvas  öntészeti és m echanikai 
tu la jdonságait összehasonlítsuk.

A kísérleti olvasztásokhoz m inden esetben fa j 
tán k én t azonos nagyolvasztói csapolásból szár 
mazó nyersvasakat használtunk.

A nyersvasak tulajdonságai
A kísérletekhez használt nyersvasak átlagos ké 

m iai összetétele és keménysége az 1. táblázatban 
lá tha tó . M indkét nyersvas 1 0 _1  %  nagyságrendben 
ta rta lm a zo tt rezet, 10“ 2 %  nagyságrendben kró 
mot, kalcium ot, m agnézium ot, t i tá n t, vanádium ot,

1. táblázat
A h aszn ált nyersvasak összetétele és k em énysége

N y e r s v a s  C % S i % M ii % S % P % H B

S z o v je t  ö n t é 
s z e t i  n y .  4 ,0 7  2 ,4 8  0 ,6 0  0 ,0 2 2  0 ,0 6 8  159

S z o v je t  a c é ln y . 4 ,3 0  0 ,8 6  0 ,6 6  0 ,0 1 6  0 ,0 6 2  160

nikkelt, a lum ínium ot és 10“ 3 %  nagyságrendben 
ónt.

A nyersvasak szövetében m indkét esetben p ri 
mer grafit, az öntészeti nyersvasban egyenletes 
eloszlású A és kevesebb E  és D típusú  grafit, míg 
az acélnyersvasban főként E  és D típusú  g rafit 
volt. Az öntészeti nyersvas fémes alapszövete tú l 
nyom órészt perlite t és kb. 15% ferritet, az acél- 
nyersvasé perlite t és helyenként prim er karbidot 
ta rta lm azo tt.

Az öntészeti nyersvas m akro töre té t középszürke 
szín és csak kis m értékben durva  tö re t, míg az 
acélnyersvasét világos szürke szín, helyenként 
fehér foltokkal és valam ivel finom abb tö re t jelle 
mezte.

T ehát m egállapíthatjuk, hogy a kísérletekhez 
használt szovjet öntészeti nyersvas „kem ény” , 
míg az acélnyersvas a várhatónál „lágyabb” 
(„puhább” ) típusú  volt.

Olvasztás

A kísérleti te rv  összeállításakor az t a célt tű z tü k  
ki, hogy a  k ap o tt ön tö ttvas  közel azonos karbon- 
ta rta lm ú  (3,2%), míg a szilícium tartalom  a  módo 
sítás u tán  egyik esetben 1,8— 2,0% , míg másik 
esetben 2,4— 2,6% között legyen. A kísérleti ad a 
gok betétösszeállítását a 2. táblázat m u ta tja .

2. táblázat
A kísérleti adagok betétösszeállítása, %

Á tla g sz á m 1 2 3 4 5 6

S z o v je t  ö n té s z e t i
n y- 79,9 79,1 3 9 ,4 4 0 ,0

S z o v je t  a c é ln y . — — 77,7 77 ,7 39 ,4 40 ,0
A c é lh u lla d é k 20,0 19,7 19,4 18,3 19,8 17,5
G r a f i td a r a 0,1 0,1 — —

F e S i4 5 M 2,9 4 ,0 1,4 2,6

A betétben  használt acélhulladék a Csepel M űvek 
Csőgyárából szárm azó hulladék volt, melynek á t 
lagos kém iai összetétele a következő :

C =  0,1% , Si =  0,22% , Mn =  0,50% , S =  0,027%, 
P =  0,016%.

Az olvasztásokat 100 kg befogadóképességű 
középfrekvenciás indukciós tégelykem encében vé 
geztük úgy, hogy a  beolvadás u tá n  adagoltuk  a 
szükséges mennyiségű 45% -os FeSi-ot, m ajd  a 
folyékony v asa t 1500 °C-ra tú lh ev íte ttü k  és 30 
percig h ő n ta rto ttu k . E zu tán  az alapvasból, va la 
m int a 0,35% hazai BaCaSi-mal, illetve 0,35% 
osztrák (a F ran k  és Schulte cégtől származó) SB5 
jelű anyaggal m ódosíto tt ön tö ttvasbó l a  vizsgála 
tokhoz p róbáka t ön tö ttünk . A m ódosítóanyagok 
összetétele a  3. táblázatban ta lá lható .

3. táblázat
A m ódosítóanyagok  összetétele, %

C S i B a  C a  M g A1 F e

B a C a S i ■ 0 ,1 5  6 3 ,3  6 ,1 5  6 ,0  2 ,52  1 ,62  20 ,26
S B 5  0 ,3 5  6 9 ,6  3 ,3 0  3 ,0  n y  2 ,1 0  21 ,65

Az ön tö ttvas  m ódosítását úgy végeztük, hogy a 
3— 5 mm szemnagyságú m ódosítóanyagot minden
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4. táblázat
A  p ró b á k  ö s sz e té te le  és te lí té s i  s z á m a

N y e r s  v a s
M ó d o s ító - P r ó b a K é m ia i  ö s s z e té te l , % T e l í té s i

a n y a g je le C Si M n S P sz á m

Ю 0 % 1 3 ,2 4 1,86 0 ,4 8 0 ,0 1 9 0 ,0 6 4 0 ,8 9 2
ö n té s z e t i  n y . B a C a S i 1.1 3 ,22 2 ,07 0 ,47 0 ,0 1 8 0 ,0 6 3 0 ,9 0 3

S B 5 1.2 3 ,22 2 ,10 0 ,4 8 0 ,0 1 8 0 ,0 6 3 0 ,9 0 5

'
2 3 ,22 2 ,24 0 ,5 0 0 ,0 1 9 0 ,0 6 4 0 ,9 1 6

B a C a S i 2.1 3 ,19 2 ,45 0 ,4 8 0 ,0 1 8 0 ,0 6 3 0 ,9 2 5
S B 5 2.2 3 ,18 2,41 0 ,4 8 0 ,0 1 9 0 ,0 6 3 0 ,9 2 2

100 % a o é ln y . 3 3 ,26 1,76 0 ,49 (5,021 0 ,0 5 4 0 ,8 8 9
B a C a S i 3.1 3 ,26 1,89 0 ,49 0 ,0 2 0 0 ,0 5 4 0 ,8 9 9
S B 5 3.2 3 ,24 1,96 0 ,48 0 ,0 2 0 0 ,0 5 3 0 ,8 9 9

4 3 ,26 2 ,22 0 ,48 0 ,021 0 ,0 5 6 0 ,926
B a C a S i 4.1 3 ,18 2 ,40 0 ,4 8 0 ,0 2 0 0 ,0 5 5 0 ,917
S B 5 4.2 3 ,19 2 ,43 0 ,47 0 ,021 0 ,0 5 5 0 ,9 2 3

50 % 5 3 ,19 1,80 0 ,5 0 0 ,021 0 ,0 6 2 0 ,8 7 4
ö n té s z e t i  n y . , B a C a S i 5.1 3 ,18 2,01 0 ,4 9 0 ,021 0 ,0 6 2 0 ,8 8 6

S B 5 5.2 3 ,18 2 ,07 0 ,4 9 0 ,0 2 0 0,061 0,891

50 % a c é ln y . 6 3 ,23 2 ,2 4 0 ,5 0 0 ,021 0 ,0 6 3 0 ,9 1 9
B a C a S i 6.1 3 ,19 2 ,47 0 ,5 0 0 ,0 2 0 0 ,0 6 2 0,931
S B 5 6 .2 3 ,20 2,51 0 ,4 9 0 ,021 0 ,0 6 2 0 ,9 3 3

esetben az ü st a ljá ra  te ttü k , és rácsapoltunk, m ajd  
csapolás u tán  a folyékony vasba bekevertük.

A folyékony vasból a következő p róbákat ön 
tö ttü k  :

— spirálpróbát a  form atö ltő  képesség,
— lépcsős p róbát a  falvastagság-érzékenység,

— Wittmoser-féle p róbát a szívódási hajlam ,
— kokillára ö n tö tt p róbát a  fehéredési hajlam ,
— vonalas m éretváltozási p róbát a  kristá lyosodást 

kísérő jelenségek,
— 0  30 X300 mm-es p róbát a szakítószilárdság, 

keménység összehasonlító v izsgálatára.

A kém iai elemzést a vonalas m éretváltozás p ró 
bájából v e tt m intából végeztük.

Yizsgálati eredmények

Kémiai összetétel
A különböző betétösszeállítással ö n tö tt próbák 

kém iai összetételét és az abból szám íto tt telítési 
szám ot a 4. táblázat tarta lm azza. A telítési szám ot 
a következő összefüggésből szám íto ttuk  :

n o /
о  _______________ W o ____________

4,23 — 0,312 Si%  — 0,275P%’
A kísérleti adagok kém iai összetétele a k itűzö tt 

összetételnek megfelel. A 3. jelű, 100% acélnyers- 
v asa t tarta lm azó , m ódosított ön tö ttvas  szilícium 
ta rta lm a  kb. 0,1% -kal kisebb, m int az összehason
lító  1. jelű adagé.

A telítési szám alapján m egállapíthatjuk, hogy 
az előállíto tt ön tö ttvasak  m indkét szilícium 
ta rta lo m  esetében az Öv. 25-ös minőségnek felelnek 
meg.

Az ön tö ttvasak  form atöltő  képességét, fehére 
dési hajlam át, szívódási ha jlam át és falvastagság 
érzékenységét az 5. táblázatban foglaltuk össze.

Formatöltő képesség

A  vizsgált ön tö ttvasak  form atöltő  képességét 
vagy folyékonyságát a közel azonos hőm érsékleten 
és módon héjform ába ö n tö tt spirálpróbán, a k i 
fo ly t hossz mérésével ha tároztuk  meg.

Az eredm ények alap ján  m egállapítható , hogy az 
ön tö ttvas  form atöltő  képessége minden esetben nő 
a szilícium tartalom  növekedésével. Azonos kémiai 
összetétel és öntési hőm érséklet m ellett a  csak 
öntészeti nyersvasat ta rta lm azó  ön tö ttvas  form a 
tö ltő  képessége valam ivel jobb, m int acélnyers vas 
használatakor.

A m ódosítás ha tásá ra  —  vizsgálataink szerin t — 
a beté tanyag tó l függetlenül az ön tö ttvas form a 
tö ltő  képessége kis m értékben javu lt, am inek oka 
vélem ényünk szerin t nem a beoltás, hanem  az ezzel 
járó  szilíciumnövekedés, de az acélnyersvas eseté 
ben k a p o tt érték  nem  érte  el az azonos összetételű, 
csak öntészeti nyersvasat ta rta lm azó  betétből m ó 
dosítás nélkül ö n tö tt vas form atö ltő  képességét.

Kérgesedési hajlam

Az, ö n tö ttvasak  fehéredési vagy kérgesedési h a j 
lam át vízüveges form ában kokillára ö n tö tt ék 
p róba tö retén , a  fehéren (ledeburitosan) kristá lyo 
sodo tt rész hosszának mérésével h a tá roztuk  meg. 
Az ékpróbák tö re té t az 1. ábrán m u ta tju k  be.

M egállapítható, hogy a közel azonos kémiai 
összetételű p róbák  (1., 3., 5., ill. 2., 4., 6.) kérgese 
dési hajlam a acélnyersvas használatakor nagyobb, 
m in t csak öntészeti nyersvas használatakor. íg y  
pl. ha  1,76— 1,86% szilícium tartalom  m ellett a 
nyersvas a be té tben  100% -ban öntészeti nyersvas 
volt (1. próba), a kéregmélység 16 mm, ha 100% 
acélnyersvas (3. próba), akkor 25 mm, míg ha 50% 
öntészeti és 50%  acélnyersvas (5. próba), akkor 
23 mm  volt a kéregmélység. Hasonló a helyzet a 
2,2%  szilícium tartalm ú próbák tö re tén  is.
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5. táblázat
Az öntöttvasak  öntészeti tu lajdonságai és k em énysége

P r ó b a
je le

F o ly é k o n y 
sá g , m m

K é r e g 
m é ly sé g ,

m m

S z ív ó d á s i
h a j la m
k g /d m 3

B r in e l l-k e m é n y s é g ,h a a  f a lv a s ta g s á g  (m m )
zJHBmaa;

25 14 7 3,5

1 790 16 7 ,2878 232 256 369 389 157
1.1 820 2 7 ,2689 227 228 240 253 26
1.2 890 1,5 7 ,2628 230 232 244 253 23

2 820 14 7 ,2612 224 246 351 371 147
2.1 825 1,5 7 ,2413 217 233 237 240 2 3 ,
2 .2 830 0,5 7,2501 212 223 237 232 20

3 740
«

25 7,2523 303 366 457 492 189
3.1 760 2 7,2349 227 221 241 266 39
3.2 765 0,5 7 ,2334 221 225 245 259 38

4 760 18 7 ,2342 231 301 357 396 165
4.1 780 1,5 7,2101 213 207 229 245 32
4.2 800 1,0 7 ,2069 211 217 231 241 30

5 740 23 7 ,2733 254 291 404 425 171
5.1 760 ’ 1 7 ,2317 231 230 255 264 33
5.2 780 1 7 ,2428 227 224 245 256 29

6 760 16 7 ,2604 231 204 265 384 153
6.1 790 2 7 ,2434 217 204 211 245 N 28
6.2 800 1,5 7 ,2472 208 205 227 238 30

Szívódási hajlam

A szívódási hajlam  vizsgálatának  egyik módszere 
a Wittmoser-féle p róbában keletkező üreg nagysá 
gának  m eghatározása. P róbáinkban  azonban csak 
ritkán  fordult elő ny ílt szívódási üreg, ezért a  szí
vódási hajlam ot a  próbák faj térfogatának  mérésé 
vel ha tároztuk  meg. Ezzel a  módszerrel nem csak a 
próba belsejében ta lá lha tó  összefüggő, koncentrált 
szívódásra, hanem  az apró porozitásra is következ 
te the tünk .

A vizsgálatok eredményei alap ján  m egállapít 
h a tjuk , hogy azonos kém iai összetétel m ellett a 
100% acélnyersvasat ta rta lm azó  betétből módosí
tá s  nélkül ö n tö tt I írói iák fa jtérfogata  a legkisebb, 
te h á t szívódási-porozitási hajlam a a legnagyobb. 
A legkedvezőbb eredm ényt az öntészeti nyers 
vasból ö n tö tt p róbák adták . A módosítás h a tására  
a szívódási-porozitási hajlam  m inden esetben nő, 
te h á t a módosítás ebből a szem pontból kedvezőt
len.

Falvastagság-érzé/cenység

A  falvastagság-érzékenységet a lépcsős próba 
különböző vastagságú (25, 14, 7, 3,5 mm) lépcsőin 
m ért keménységgel ha tároztuk  meg. A fa lvastag 
ság-érzékenységre a lépcsős próba legvastagabb és 
legvékonyabb lépcsőjén m ért keménység különb 
sége ad  tá jékozta tást.

M egállapítható, hogy közel azonos kém iai össze
té te l m ellett, acélnyersvas használatakor a falvas 
tagság-érzékenység nagyobb, m in t öntészeti nyers 
vas használatakor. Pl. az 1,76— 1,86% szilícium- 
ta rta lm ú  adagokból ö n tö tt lépcsős próbák kem ény 
ségkülönbsége öntészeti nyersvas használatakor 
157 H B, míg acélnyersvas használatakor 189 HB.

M ódosítás h a tására  azonban a  falvastagság 
érzékenység jelentős m értékben csökken, és a ke 
ménységkülönbség acélnyersvasat ta rta lm azó  be 
té t  esetén is lényegesen kisebb, m in t az öntészeti

Az is m egállapítható , hogy a  betétanyag tó l füg 
getlenül a szilícium tartalom  növekedésével csök 
ken az ö n tö ttvasak  fehéredési hajlam a.

Módosítás ha tására  a kérgesedési hajlam  lénye 
gesen csökken és gyakorlati szempontból függet 
len a szilícium tartalom tól és a ttó l is, hogy a b e té t 
ben a nyersvas öntészeti vagy acélnyersvas volt-e.

1. ábra. A  kokülára öntött, 1,76— 1,86 % szilíciumtartalm ú  
próbák kérgesedése
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nyersvasat ta rta lm azó  betétből módosítás nélkül 
készült ön tö ttvasaké. Az előző példánál m aradva: 
módosítás u tán  acélnyersvas esetében a kem ény 
ségkülönbség 39 H B  volt, szemben az öntészeti 
nyersvasból módosítás nélkül ö n tö tt lépcsős p ró 
bán  m ért 157 H B  keménységkülönbséggel.

A kétféle módosítóanyag ha tása  közö tt nincs 
lényeges különbség.

Mechanikai tulajdonságok

Az ö n tö ttvasak  szakítószilárdságát a héjform ába 
ö n tö tt 0  3 0 x 3 0 0  mm-es próbából k im unkált 
0  20 mm-es szabványos szakítópróbatesten vizs 
gáltuk. A keménységet ugyanebből a  nyers p róbá 
ból levágott 20 mm vastag szeleten, 5 mm á t 
mérőjű golyóval, 750 kp terheléssel ha tároztuk  
meg.

A vizsgálati eredm ényeket a  6. táblázatban fog 
la ltuk  össze. M egállapítható, hogy közel azonos 
kém iai összetétel m ellett abban  az esetben, ha  a 
b e té t acélnyersvasat ta rta lm az, az ön tö ttvas  sza 
kítószilárdsága és keménysége nagyobb, m in t ön 
tészeti nyersvas esetén. M ódosítás h a tásá ra  a sza 
kítószilárdság növekszik, és a keménység csökken. 
A lemezgrafitos ön tö ttvas  keménységének és a 
szakítószilárdságból szám íto tt keménységnek az 
aránya, a  relatív keménység :

R H = ____ H B
1 0 0 + 0 , U R m '

A lemezgrafitos ö n tö ttvas  annál jobb, minél k i 
sebb a keménysége a szakítószilárdságból szám í
to tthoz  viszonyítva.

A fenti összefüggést berajzoltuk a  2. ábrába, 
ahol fe ltü n te ttü k  a vizsgált ön tö ttvasakkal k ap o tt 
értékeket. L á tha tó , hogy módosítás nélkül minden 
esetben 1-nél nagyobb a  re la tív  keménység, te h á t 
ún. ,.kem ény” típusú  ö n tö ttv a sa t kap tunk , még

2. ábra. A  vizsgált öntöttvasak relatív keménysége

abban  az esetben is, am ikor a  be té tben  csak szovjet 
hem atitnyersvas volt. A  nyersvas keménysége az 
átolvasztás során á lta lában  átöröklődik, te h á t az 
öntvények keménysége a  nyersvasak keménységé 
vel párhuzam osan változik. E zért m egállap íthat 
juk , hogy a  vizsgált nyersvas is „kem ény” [2].

Az ábrából az is lá tha tó , hogy az acélnyersvas 
használatakor a re la tív  keménység nagyobb, m int 
öntészeti nyersvas esetében, te h á t az acélnyersvas 
„kem ényebb” típusú  nyersvas, am it a gyakorla t 
ból nagyon jól tudunk .

M ódosítás ha tásá ra  a re la tív  keménység mindig 
1 a la t t  van  (0,86—-0,93), ezt az okozza, hogy a 
szilárdságnövekedéssel keménységcsökkenés já r 
együtt. A  hazai gyártású  BaCaSi valam ivel ked 
vezőbb hatású , m in t az osztrák SB5 jelű m ódosító 
anyag.

Az öntöttvasak  m echanikai tu lajdonságai és vonalas m éretváltozása
6. táblázat

P r ó b a
je le

S z a k í tó 
s z i lá rd s á g

N /m m 2

K e m é n y 
sé g
H B

R e la t í v
s z i lá rd s á g

RO

R e la t ív
k e m é n y s é g

R H

E u te k t ik u s  d u z z a d á s  
m m  %

P e r l i t p o n t  e lő t t i  te l je s  
z s u g o ro d á s  

m m  %

1 242 ,9 215 0 ,8 6 5 1,039 0 ,8 0 0 ,23 1,92 0 ,5 5
1.1 300 ,2 202 1,100 0 ,8 7 0 0 ,9 0 0 ,2 6 1,68 0 ,4 8
1.2 28 4 ,5 203 1,1051 0,901 0 ,9 4 0 ,2 7 1,71 0 ,4 9

2 227 ,6 206 0 ,8 6 9 1,029 0 ,82 0 ,23 1,82 0 ,52
2.1 29 0 ,4 201 1,139 0 ,8 8 2 0 ,9 6 0 ,27 1,65 0 ,47
2 .2 277 ,6 197 1,079 0 ,8 8 6 1,00 0 ,29 1,58 0 ,4 5

3 26 7 ,2 240 0 ,9 4 4 1,103 0 ,9 0 0 ,2 6 2 ,03 0 ,5 8
3.1 321 ,8 207 1,169 0 ,8 5 7 0 ,99 0 ,2 8 1,61 0 ,4 6
3.2 303 ,6 210 1,103 0 ,8 9 9 1,04 0 ,3 0 1,75 0 ,5 0

4 241 ,9 221 0 ,9 5 2 1,071 0 ,99 0 ,2 8 1,89 0 ,5 4
4.1 296 ,3 203 1,134 0,881 1,10 0,31 1,58 0 ,45
4 .2 287 ,4 210 1,121 0 ,9 2 7 1,15 0 ,3 3 1,72 0 ,49

5 247 ,6 219 0 ,8 3 9 1,048 0 ,9 2 0 ,26 1,75 0 ,5 0
5.1 31 2 ,0 204 1,093 0 ,8 5 9 1,03 0 ,29 1,65 0 ,47
5 .2 312 ,0 207 1,108 0 ,8 7 2 1,06 0 ,3 0 1,68 0 ,4 8

6 227 ,8 213 0 ,8 7 6 1 ,064 0 ,9 9 0 ,28 1,65 0 ,4 7
6.1 267 ,2 188 1,068 0 ,8 6 4 1,08 0,31 1,44 0,41
6 .2 260 ,3 191 1,047 0 ,8 9 0 1,13 0 ,32 1,54 0 ,4 4

B á n y á s z a t i és  K o h á s z a t i  L a p o k  — Ö N T Ö D E  31. é v fo ly a m , 1980. 2. sz á m 29



Á lemezgrafitos ön tö ttvas  relatív szilárdsága, 
„érettségi foka” , am elyet a  m ért és szám íto tt 
szakítószilárdság viszonyából a

képlettel szám ítunk ki, az t m u ta tja  meg, hogy 
valam ely ön tö ttvas  a  kém iai összetételének meg
felelő szilárdságnál jobb vagy rosszabb minőségű-e. 
A legújabb ku ta tások  eredményei alap ján  m ár 
m egállapítást nyert, hogy a  kém iai összetétel és a 
szilárdság között nincs olyan szoros összefüggés, 
m int a z t korábban feltételezték, és sokkal nagyobb 
ha tása  van  az ön tö ttvas  kristályosodásának és az 
az t kísérő jelenségeknek [3].

A relatív  szilárdságot bem utató  összefüggést és 
a vizsgált ön tö ttvasak  m ért értékeit a 3. ábra 
m u ta tja . M egállapítható, hogy módosítás nélkül 
a vizsgált ön tö ttvasak  re la tív  szilárdsága kisebb, 
m int az a kém iai összetétel a lap ján  elvárható  
lenne. Az acélnyersvasból ö n tö tt ön tö ttvasak  re 
la tív  szilárdsága kedvezőbb, m in t az öntészeti 
nyersvasból gyárto ttaké . Az ábrából az is meg 
á llap ítható , hogy a m ódosíto tt ön tö ttvasak  re la tív  
szilárdsága m inden esetben nagyobb, m int 1, te h á t 
a  m ért szakítószilárdság jobb, m int a  kém iai 
összetétel a lap ján  szám íto tt szakítószilárdság.

A BaCaSi-mal m ódosíto tt ön tö ttvasak  ebben az 
esetben is valam ivel kedvezőbbek, m in t az osztrák 
SB5 jelű anyaggal m ódosítottak.

A vizsgált ön tö ttvasak  m echanikai tu la jdonsá 
gáról e lm ondottakat összefoglalva m egállap íthat 
juk , hogy az acélnyers vas felhasználásával induk 
ciós kem encében o lvasztott, kellő m értékben tú l 
h ev íte tt és hatékony m ódosítóanyaggal kezelt ön 
tö ttv a sak  m echanikai tu lajdonságai kedvezőbbek, 
m in t az öntészeti nyersvasból módosítás nélkül 
e lőállíto tt ön tö ttvasaké.

3. ábra. A  vizsgált öntöttvasak relativ szilárdsága

Vonalas méretváltozás

Az ön tö ttvasak  vonalas m éretváltozását a  hazai 
szakirodalomból jól ism ert módon, 30 mm á t 
mérőjű, 350 mm  hosszú próbákon vizsgáltuk [4]. 
A vizsgálati eredm ények a 6. táblázatban ta lá lh a 
tók.

A vizsgálati eredm ények a lap ján  az alábbi meg 
á llap ításokat tehetjük :

1. A közel azonos kémiai összetételű, de acél- 
nyersvasat is ta rta lm azó  betétből ö n tö tt ö n tö tt 
vasak eutektikus duzzadása valam ivel nagyobb, 
m int az öntészeti nyersvasat ta rta lm azó  betétből 
ö n tö tt ön tö ttvasé. Az irodalom  [5, 6] alap ján  is
m erjük a porozitásképződés és az ön tö ttvasak  
eu tektikus duzzadása közötti összefüggést. Az 
acélnyersvasból ö n tö tt ö n tö ttvasak  porozitási h a j 
lam a nagyobb, m in t az öntészeti nyersvasból gyár 
to t t  ön tö ttvasaké. E z t igazolják a Wittmoser- 
p róbákkal tap asz ta lt térfogatsúly-változások is.

2. M ódosítás h a tására  az eu tek tikus duzzadás 
m inden esetben nő, am i a  porozításképződési ha jla 
m ot növeli [7].

3. A perlitpon t elő tti teljes zsugorodás acélnyers- 
vas használatakor nagyobb, m int öntészeti nyers 
vas esetében. M ódosítás ha tásá ra  csökken a  p e rlit 
p on t elő tti zsugorodás, és a  csökkenés m értéke na 
gyobb, ha  a  b e té t acélnyersvasat is ta rta lm az.

A közel azonos kém iai összetételű, de különböző 
betétanyagokból g y á rto tt ö n tö ttvasak  vonalas 
m éretváltozását a 4. ábra m u ta tja .

Az 1. jelű öntészeti nyersvas felhasználásával ol
v asz to tt, módosítás nélküli ön tö ttvas  eutektikus 
duzzadása kisebb, a perlitpon t e lő tti teljes és a  per- 
litpon ton  m ért valódi zsugorodása nagyobb, m int 
az acélnyersvas felhasználásával, módosítással 
ö n tö tt, 3.1 és 3. 2 jelű ön tö ttvasé.

Az irodalom  [3] a lap ján  tud juk , hogy a p e rlit 
pon t elő tti zsugorodás kapcsolatban van  az ö n tö tt 
vas m echanikai tu la jdonságaival; annál nagyobb a 
Brinell-keménység, minél nagyobb a  teljes perlit 
pon t elő tti zsugorodás. A vizsgált ön tö ttvasak  
perlitpon t e lő tti teljes zsugorodása és Brinell-ke- 
ménysége közötti összefüggést az 5. ábra m u ta tja .

Az ön tö ttvas  kristá lyosodása és lehűlése közben 
végbemenő vonalas m éretváltozásnak jelentős

4. ábra. A z  1., 3.1 és 3.2 jelű próbák vonalas méretvál
tozása
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5. ábra. A  vizsgált öntöttvasak perlitpont előtti teljes zsu 
gorodása és Brinell-keménysége közötti összefüggés

szerepe van  az öntvények belső feszültségi állapo 
tá n ak  kialakulására. A perlitponton m ért valódi 
zsugorodás csökkenésével csökken az öntvényben 
keletkező belső feszültség [7, 8] és ezzel a repedési 
hajlam.

Ezek alap ján  m egállapíthatjuk, hogy mivel 
acélnyersvas használatakor a  perlitponton m ért 
valódi zsugorodás nagyobb, m int öntészeti nyers 
vas használatakor, ezért a belső feszültség, illetve a 
repedési hajlam  is nagyobb.

A módosítás kedvező ha tása  — a perlitponton 
m ért valódi zsugorodás csökkenése következté 
ben — különösen acélnyersvas használatakor je 
lentős.

M ódosítás ha tására  azonban nemcsak a vonalas 
m éretváltozás alakul kedvezően, hanem  lecsökken 
az ön tö ttvas  rugalmassági modulusa, valam int a 
falvastagság-érzékenység is. Ez az t jelenti, hogy a 
m ódosíto tt ön tö ttvasból készült öntvényekben 
ugyanolyan nagyságú rugalm as alakváltozás k i 
sebb feszültséget hoz létre, m in t a módosítás nél
küli öntvényekben, továbbá a  vékony és vastag 
öntvényrészek zsugorodása közötti különbség is 
kisebb [7, 9].

Az öntöttvasak szövete

Az ön tö ttvasak  szövetét a vonalas m éretválto 
zás próbájából levágott szeleten vizsgáltuk. A g ra 
f i t  elrendeződését, a lak já t és m éretét 100-szoros 
nagyításban  m aratlan , az alapszövetet 300-szoros 
nagyításban , 3%-os Н Ж )3 alkoholos o ldatában  
m a ra to tt csiszolaton vizsgáltuk.

M egállapítható, hogy acélnyersvas használata 
kor — különösen kisebb (1,8— 2,0% ) szilícium tar

ta lom  m ellett — a  D típusú  g rafit mennyisége n a 
gyobb (90%), m in t 100% öntészeti nyersvassal 
(20— 50% ). M ódosítás h a tására  acélnyersvas ese 
tén  is A  típusú, egyenletes eloszlású lemezes g ra 
f i to t kap tunk .

Az 1,8—/2,0% szilícium tartalm ú ön tö ttvasak  
alapszövete 100% acélnyersvassal 40%  lébeduri- 
to t  ta rta lm azo tt a perlit m ellett, míg ha  a  b e té t 
ben öntészeti nyers vas is volt, az alapszövet 5 — 
10% ferrit m ellett tú lnyom órészt perlites volt.

M ódosítás u tá n  valam ennyi ön tö ttvas  txilnyo- 
m óan perlites alapszövetű  volt. Öntészeti nyers 
vas használatakor 10— 15%, míg acélnyersvas ese 
tében 2— 5%  ferrite t ta rta lm azo tt az ön tö ttvasak  
alapszövete.

Összefoglalás

A vizsgálati eredm ényeket összefoglalva meg 
á llap íthatjuk , hogy az indukciós kemence b e té t 
jében acélnyersvasat használva, megfelelő m ér 
tékű  tú lhevítés és módosítás m ellett jó minőségű 
lemezgrafitos ön tö ttvas  kapható . A form atöltő  ké 
pesség, a kérgesedési hajlam , a  falvastagság-érzé 
kenység, a m echanikai tualjdonságok és a  szövet 
szem pontjából ugyanolyan minőségű ön tö ttvas  
á llítha tó  elő acélnyersvasat tarta lm azó  betétből, 
m int öntészeti nyers vasból. A m egnövekedett eu- 
tek tikus duzzadás következtében fellépő nagyobb 
porozítási hajlam  a form a szilárdságának növelé 
sével ellensúlyozható.

V izsgálatainkat szovjet nyersvasakkal végez 
tük , ezért a kísérletsorozato t hazai nyersvasakkal 
m egism ételtük, kiegészítve a feszültségi hajlam  
vizsgálatával. Az értékelés jelenleg folyik, ezért az 
eredm ényekről m ost még nem tudunk  beszámolni.

K i kell azonban hangsúlyozni, hogy v izsgálata 
in k a t indukciós kem encében o lvaszto tt ö n tö ttv a 
sakkal végeztük, és az i t t  k ap o tt eredm ények nem 
ü lte the tők  á t  a  kupolókemencében o lvasz to tt ön 
tö ttv a sak ra . K upolókem encében tö rténő  olvasz 
táskor külön vizsgálatokkal kell eldönteni, hogy az 
öntészeti nyersvas milyen m értékben helyettesít 
hető  acélnyersvassal, ha megfelelő m ódosítást a l 
kalm azunk.
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Ö ntöttvasak m inősítése derm edési jellem zőik alapján'
DE.  B A K Ó  K Á E O L Y  oki. kohómérnök, a műsz. tud. kandidátusa—B K U X X К К

Vasipari Kutató Intézet
G É Z A  oki. kohómérnök

D K  6 6 9 .1 1 2 .2 2 1  : 669 .13

A  dermedés során meghatározható hosszváltozás 
és lehűlési görbe együttes értékelésével lehetőség van  
az öntöttvasolvadékok minősítésére, a gyártandó 
öntvény felhasználhatóságának előzetes meghatáro
zására. A  szerzők által kifejlesztett dilatermikus 
ana lízis szükségtelenné teszi a kém iai és a metal
lográfiái vizsgálatok rendszeres elvégzését.

Előzmények

Az ön tö ttvasak  dermedésekor a kristályosodás 
fo lyam atát a prim er fázis, az eutektikum , m ajd  
egyéb fémes és nemfémes fázisok dermedése jel 
lemzi. A g y á rto tt öntvények felhasználhatóságát 
az előzőeket m integy keretbe foglalva

—  az ön tö ttvas  összetétele,
—  az öntési hőmérséklet,
—  a dermedési idő,
—  a lehűlési feltételek és
—  a dermedés során bekövetkező belső áram lások 

határozzák  meg.

Ahhoz, hogy a  közvetlen öntés e lő tt v e tt  ö n tö tt 
vas próbák vizsgálatával a  gyártandó  öntvény mi
nőségére következtethessünk, illetve az ö n tö ttv a 
s a t igényeink szerin t módosíthassuk, a  kristá lyoso 
dási folyam atot, valam int az az t befolyásoló vál 
tozókat egyszerűsítve kell figyelembe vennünk.

Az öntöttvasolvadékok megítélésére és az ol
vasztásvezetés irány ítására  az u tóbbi években erő 
teljesen te rjed  a termikus analízis módszere. A te r 
m ikus analízis során ö n tö ttvas  próbák lehűlési 
görbéiből következte tünk  az olvadék összetételére, 
te lítési szám ára, karbonegyenértékére, illetve szá 
m oljuk az öntvény várható  keménységét, szilárd 
ságát stb . Az 1. ábrán a folyékony állapo tban  tö k é 
letes o ldatban  levő kétalkotós rendszer egyensúlyi 
d iagram ját és a  c összetételű ön tö ttvasolvadék le- 
hűlési görbéjét m u ta tju k  be. Az olvadék hőm ér
séklete a lehűlés során eléri a  T Sj likvidusz-hőmér- 
sékletet, amelyen megindul a  kristályosodás, és *

1. ábra. Kétalkotós rendszer egyensúlyi diagramja és a c 
összetételű ötvözet lehűlési görbéje

* E lh a n g z o t t  a  45 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s o n , 
B u d a p e s te n .

egyidejűleg kristályosodási hő szabadul fel, am ely 
nek ha tása  a  lehűlési görbe meredekségének csök 
kenésében jelentkezik. A T E eutek tikus hőm érsék 
le ten  elméletileg befejeződik a  kristályosodás, a 
felszabaduló hő m egállítja az olvadék hőmérsékle 
tének  gyors csökkenését, m ajd  a  lehűlés fo ly ta tó 
dik. A gyakorla tban  különböző módszerek te rjed 
te k  el a lehűlési görbe m eghatározására. Több 
nyire gyan tabevonatú  héj homokból készült for 
m ákat alkalm aznak, az ebbe ö n tö tt fém lehűlését 
hőelemekkel, kompenzációs készülékekkel h a tá 
rozzák meg [1— 7].

A telítési szám és a karbonegyenérték 
alkalm azásának h a tára i

A term ikus analízis szakirodaim ának értékelése, 
a  sa já t mérések eredm ényeinek feldolgozása —  a 
kristályosodás elméleti a lap jaira  tám aszkodva —■ a 
következő m egállapításokat teszi lehetővé :

1. Közel azonos lehűlési görbéjű ön tö ttvaso lva 
dékokból eltérő  szövetű, repedésre különbözőkép 
pen érzékeny stb . öntvények gyártha tók . A lehű 
lési görbe a csíraállapotban, gáztartalom ban, a 
hőn ta rtási időben bekövetkezett változásokat kel
lőképpen követni nem  tud ja .

2. E ltérő  összetételű ö n tö ttvasak  lehűlési görbéi
ből közel azonos telítési szám és karbonegyenérték 
határozható  meg, így az ezek alap ján  szám íto tt 
további jellemzők nem  adnak m egbízható képet a 
gyártandó  öntvény minőségét illetően (1. táblá
zat). Főleg a szilícium tartalom ban jelentkező elté 
rések okoznak zav a rt : a szilícium tartalom  növelé 
sekor az ön tö ttvas  telítési szám a igen szűk h a tá 
rok között változik, míg a karbon tarta lom  növelé 
se a telítési szám ot erőteljesen m egváltoztatja .

Az 1. táb láza t adata inak  tanulm ányozásakor 
szem betűnően kiemelkedik az eu tektikus duzza 
dás értékének változása. A különböző ön tö ttvasak  
derm edését kísérő hosszváltozás jellemző értékei 
ből az ö n tö ttvas  összetételére, dermedési morfoló 
g iá jára  következte thetünk , am in t erről korábban 
m ár beszám oltunk [8].

A próbarudak  hossz-, illetve térfogatváltozását a 
k é t véglap közötti hosszváltozással m érjük. A nnak 
m egállapítására, hogy a  hosszirányban m ért mé
retváltozás kifejezi-e valójában a próba térfogat- 
változását, néhány próba közepén a hosszirányra 
merőlegesen is végeztünk méréseket. Számos mé
rés á tlaga  az t m u ta tta , hogy a keresztirányú mé
re tváltozás a hosszirányúnak 1/10-ét teszi ki, ami 
0 3 0 x 3 5 0  mm-es rúdnál % -osan kifejezve közel 
azonos szám értéket ad. A mérőrendszerben kez 
detben nyers form ákat, később gyantabevonatú  
héjhomokból készült form ákat használtunk, mi
vel így a  form ából adódó befolyásoló tényezők vál 
tozását m inimálisra tu d tu k  csökkenteni. Mivel a 
kvarcrudak alkalm azásátó l eltekin teni nem  tud-
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tu n k , a módszer üzemi bevezetésére a jelen ta n u l 
m ányban közölt mérőm űszer kia lakításáig  nem 
kerü lhe te tt sor [8, 9].

*

Módszer a folyékony öntöttvas minősítésének 
továbbfejlesztésére.

A dilaterm ikus analízis

I  §
H  +3

A lehűlési (2a ábra) és a  hosszváltozási (2b 
ábra) görbe együttes értékelése, vagyis a dilater
mikus analízis bővebb inform ációkat biztosít. 
M egállapítható, hogy a  duzzadás az eu tektikum  
dermedésének végén fejeződik be, vagyis a  hossz- 
változás-hőm érséklet görbe (2c ábra)  maxim um ig 
terjedő része jellemzi a  dermedés morfológiáját, az 
ö n tö tt á llapotú  szövetet, az ön tö ttvas grafitoso- 
dási hajlam át, a  belső üregképződés m értékét stb .

Endogén típusú  derm edéskor a hosszváltozás- f  
hőm érséklet görbék kezdeti szakasza meredeken 
felfelé ívelő, és finom abb szerkezetű ö n tö ttv asa t 
kapunk  (3. ábra, 1., 3. és 4. görbe). Az ilyen típusú 
dermedés eredm énye a  dendritek  nélküli szövet, 
illetve a dendrites kristályosodásra csupán el
enyésző m értékben kerül sor.

2. ábra. E g y  öntöttvas lehűlési görbéje (a ) , hosszváltozási 
görbéje (b ) és hosszváltozás— hőmérséklet görbéje (c)
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3. ábra. A J} , táblázat szerinti próbák hosszváltozás— hő
mérséklet görbéje

4. ábra. A  hosszváltozás— hőmérséklet görbe szakaszai 
1 — a kristályosodás megindulása, 2 — a kristályosodás folyamata, 

3 — az eutektikum kristályosodása

Exogéü típusú  derm edéskor a  görbék kezdeti 
szakasza laposabb. Ilyenkor dendrites, sugaras 
szövetet kapunk (3. ábra, 2. és 5. görbe). Exogén 
dermedés esetén az ön tö ttvas  melegrepedésre h a j 

lamosabb, a dendrites szerkezet m aradékolva- 
dék-tarta lm a a  repdékenységet fokozhatja. A 3. 
áb ra  görbéihez ta rtozó  tem pervasak  jellemzőit a
2. táblázatban foglaltuk össze. A hosszváltozás-hő- 
m érséklet görbe három  részből épül fel (4. ábra) :

1. A kristályosodás kezdeti szakasza.
2. A teljes szelvény kristá lyosodásának folya 

m ata. A folyékony fázis összetétele egyre inkább 
megközelíti az eu tektikus összetételt.

3. Végül az eu tektikus hőmérsékletközben, meg
közelítően állandó hőmérsékleten kerül sor az eu 
tek tikum  dermedésére.

A kristályosodás kezdeti szakaszát az olvadék 
ban  uralkodó kristályosodási állapot határozza 
meg. H a a  kristályosodás akadály ta lanu l megin 
dul, a  kezdeti szakasz meredeken ível; ehhez k ap 
csolódik a szelvény kristályosodásának folyam ata , 
m ajd  a  függőleges szakasz jelzi az eu tektikum  der 
medését. A m ennyiben a kristályosodás nehezen 
indul meg, a  kezdeti szakasz laposabb, m ajd  a 
meredekebb második szakasz, végül az eu tek tikum  
mennyiségétől függően rövidebb-hosszabb függő 
leges szakasz következik. U gyancsak az eu tek ti 
kum  mennyisége szabja  meg, hogy a függőleges 
szakasz a m axim um  e lő tt (hipoeutektikus és eu 
tek tikus összetételű ön tö ttvasak) vagy u tá n  (tem 
pervasak) jelentkezik.

Az előzőekben vázoltak  alap ján  m egállap íthat 
juk , hogy a  hosszváltozás-hőm érsékíet görbék 
megfelelő mérőrendszer b irtokában  az ö n tö ttv as 
olvadék gyors minősítésére felhasználhatók.

Valamely sorozatban g y á rto tt ön tö ttvasm inő 
ség jellemző hosszváltozás—hőm érséklet görbéjét 
az összes param éter (betétanyagok mennyisége, 
minősége, olvasztás vezetés, csapolási hőmérséklet, 
h őn ta rtás  hőmérséklete és ideje, öntésig elte lt idő, 
kikészítés módja, öntési idő stb .) ism eretében elő
ször meg kell határozni, m ajd  ezt a  standardgörbét 
hasonlítjuk  össze a próbavételeknél k ap o tt görbék 
kel. Nagyszám ú mérés sta tisz tika i feldolgozásával 
b iz tosítani tud juk , hogy a  s tan d ard  görbétől való 
bárm ely  eltérés oka azonnal felismerhető, az ön 
tö ttvaso lvadék  a szükséges módon befolyásolható 
legyen.

K ülönböző tem pervasak jellem zői
2. táblázat

Sor- Ö s s z e té te l , %

s z á m c S i M n S P

1 2 ,75 1 ,44 0 ,3 8 0 ,12 0 ,1 0
2 2 ,78 1,59 0 ,47 0 ,17 0 ,1 0
3 2 ,87 1,36 0 ,47 0,11 0 ,1 2
4 2,81 1,30 0,41 0 ,12 0 ,1 2
5 2 ,90 1,40 0 ,5 4 0 ,15 0 ,1 0
6 2 ,82 1,43 0 ,3 9 0 ,12 0 ,1 0
7 2 ,87 1,26 0 ,4 6 0 ,12 0 ,1 0
8 2 ,79 1,46 0 ,36 0 ,1 2 0 ,1 0

E u te k -

S e C E
t ik u s  

d u z z a 
d á s  (ét) 

m m

G ra f i t

0 ,73 3 ,26 0 ,6 5 2
0 ,76 3 ,3 4 0 ,2 5 6 E 4  f o l to k b a n
0 ,76 3 ,36 0 ,5 5 0 —

0 ,73 3 ,28 0 ,3 3 5 E 4  f o l to k b a n
0 ,77 3 ,40 0 ,4 8 0 —

0 ,75 3 ,33 0 ,703 —

0 ,76 3 ,32 0 ,667 —

0 ,7 4 3,31 0 ,683 —

B r in e l l -
S z ö v e t  k e m é n y s é g ,

H B

40 % P , 50 % L , 10 % К 476, 482
70 % P , 30 % L 270, 284
60 % P , 20 % L , 20 % к 432 , 432
50 % P , 40 % L , 10 % к 440 , 432
50 % P , 50 % L 504, 508
40 % P , 40 % L , 20 % к 498, 486
40 % P , 40 % L , 20 % к 377 , 389
40 % P , 50 % L , 10 % к 440, 440

Megjegyzések:
Az 1. próba az előírt tulajdonságokkal rendelkezik (standard próba), 
endogén jellegű.
A 2. próba kupolóból csapolt exogén jellegű öntöttvas.
A 3. próba kupolóból csapolt endogén jellegű öntöttvas.

A 4. próba indukciós kemencéből 20 percnyi hőntartás után öntve 
(endogén).
Az 5. próba indukciós kemencéből 40 percnyi hőntartás után öntve 
(exogén).
A 6—8. próbák az előírásoknak megfelelnek (endogén).
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Üzemi vizsgálatok

A 3. áb ra  görbeseregének standardgörbéje (5. 
ábra) az előírások m aradék talan  b e ta rtá sa  m ellett 
v e tt  tem pervaspróbákon végzett mérések ered 
ménye.

Érdekes, hogy az azonos be tétből hidegszeles 
kupolóban o lvasztott, és gázfűtésű előgyűjtőbe 
csapolt ön tö ttvas  dermedése a fe lvett hosszválto 
zás—hőm érséklet görbe alap ján  lehet exogén és 
endogén jellegű egyarán t (3. ábra, 2. és 3. görbe). 
A különbség a  be tétanyagokban fellépő változá 
sokra, a vas csíraállapotára, a kristályosodási fel
té telre , a folyékony vas összetételére vezethető  
vissza. A kupolóvas tú lnyom órészt endogén jelleg 
gel derm ed: minél jobban távolodunk azonban 
időben és a  technológiai fo lyam atban  is a  kupoló- 
tól, annál erőteljesebben fokozódik az exogén jel 
leg, és ezt az indukciós kem encében a hőn tartási 
idő növelése tovább  erősíti (3. ábra, 5. görbe).

A kén tarta lom  növekedése hozzájárul az eutek- 
tikus duzzadás növekedéséhez, fokozza az exogén 
jelleget. Ez lehet a m agyarázata  a 2. és 3. próbán 
m ért görbe jellegbeli különbségének: a kénatom ok 
kristályosodási középpontként viselkednek, ezál
ta l elősegítik a dendrites — exogén —  kristályoso 
dást. Az exogén dermedései, nagyobb k én tarta lm ú  
ön tö ttvas  felhasználhatósága, mechanikai tu la j 
donságai rosszabbak, törekedni kell a kén tarta lom  
csökkentésére.

A foszfortartalom  növelése inkább az endogén 
jelleget erősíti.

A tem pervassal végzett kísérletek eredm ényei
nek feldolgozása jól értékelhető  és reprodukálható  
összefüggéseket b iz tosíto tt az ön tö ttv as  kezelése, 
öntési feltételei és dermedésének m ódja  között. 
M egállapítottuk, hogy az endogén jellegű szerke 
zetben a melegrepedékenység irán ti hajlam  kisebb. 
R o n tja  az ön tö ttvas  minőségét a hőn tartási idő 
indokolatlan  növelése, mivel fokozza a melegrepe 
dés veszélyét.

Hasonló v izsgálatokat lem ezgrafitos vasöntvé 
nyeket gyártó  öntödékben is végeztünk.

5. ábra. Standardgörbe és a megengedhető eltérések tart - 
m ánya

------------ Г Г
mm, mV °C, rnZ

6. ábra. A  D I  L  A T  E  R M -mérőműszer és a mérés elve 
1 — az érintésvezetés elektronikus érzékelőfeje, 2  — héjforma, 3  —  

próba, 4 — rögzítőcsavar, 5 — hőelem, 6 — kijelzőkészülék

Javaslat a dilatermikus analízis mérőműszerére

M int m ár az előzőekben em líte ttük , a lehűlési és 
a  hosszváltozási görbe m eghatározásának bonyo 
lu ltsága nem azonos. Míg a  lehűlési görbét hőele 
mekkel, kompenzációs műszer írószerkezetével 
vesszük fel, addig a  hosszváltozás mérése bonyo 
lu lt, k varc rudaka t felhasználó eljárás.

E nnek kiküszöbölésére, a dilaterm ikus analízis 
üzemi felhasználásának bevezetésére a 6. ábrán be 
m u ta to tt  D ILA TER M -m űszert és mérési m ód 
szert javasoljuk.

A műszer lényege az érintésvezetés 1 e lektroni
kus érzékelőfeje, am ely a 2 héjform ába ö n tö tt 
3 p róba duzzadását méri. A próba csupán az érzé 
kelőfej irányában  tu d  táguln i, am iről a 4 rögzítő 
csavar gondoskodik.

A lehűlési fo lyam at m eghatározásához az 5 hő 
elem et használjuk. Az értékek megfelelő mérő 
á ta lak ító  egységeken keresztül a  6 kijelzőkészülé 
ken számszerűen, illetve a m eghatározott hossz 
változás—hőm érséklet görbék képszerűen megje 
lennek.

' A próbavétel, a mérés m enete egyszerű, gyors, a 
mérési eredm ények kiválóan reprodukálhatók.

Összefoglalás

A gyakorlati ö n tö ttvasak  tú lnyom ó része hipo- 
eu tektikus, illetve eu tek tikus összetételű. K ris tá 
lyosodásukat a  prim er austen it és az eu tek tikum  
dermedése jellemzi. A kristályosodás kezdeti —  az 
eu tektikus hőm érséklet-tartom ány végéig te r 
jedő —  szakaszában térfogat-növekedés, duzzadás 
ha tározható  meg, ennek nagysága jellemző az ön 
tö ttv a sak  szerkezetére, összetételére, a  dermedés 
m ódjára.

Az öntö ttvasolvadékokból csapolás e lő tt v e tt 
próbák lehűlési és hosszváltozási értékeinek minő 
sítése —- a  dilaterm ikus analízis — alap ján  lehető 
ség van az ön tést megelőző rövid  időszakban az ön 
tö ttvaso lvadék  szükséges korrekció jának elvégzé
sére. A gyakorlati felhasználásra példaként a  d ila 
te rm ikus analízis öntödei a lkalm azását m u ta t-
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tű k  be. R öviden tá rgya ltuk  a dilaterm ikus analí 
zis elvégzésére kifejlesztett D ILATERM -m érőm ű- 
szert.
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Az ívkem encék alkalm azása a vasöntödében*
v DB.. F A R K A S  X. Z O L T Á N  oki. kohómérnök 

Kohászati Gyárépítő Vállalat
D K  6 2 1 .7 4 5 .3 5

A  szerző áttekinti az ívkemencés vasolvasztás 
metallurgiáját, az ívkemencékre jellemző mutató 
számokat és az ívkemencés vasöntödéi olvasztóművek 
tervezésének jobb szempontjait. E lem zi a költség- 
ráfordítások alakulását, és hangsúlyozza az ív 
kemencék műszaki-gazdasági előnyeit.

Az utóbbi évtized jellemzője, hogy az ívkem en 
cés olvasztás egyre inkább elterjed t a vasöntödéi 
gyakorla tban  is.

Az Egyesült Á llam okban 1970-ben 1 millió t  ön 
tö ttv a s a t g y á rto ttak  ívkemencében, de 1976-ban 
m ár 2,9 millió tonnát. A vonatkozó prognózis sze 
r in t 1981-re m ár 4,3 millió tonnára  nő az ívkem en 
cében g y á rto tt ön tö ttvas  mennyisége.

Olaszországban 1977-ben 12 vasöntödéi ívke 
mence m űködött, 5— 40 t  befogadóképességgel, 
Angliában 21 kemence 1,5—22 t  befogadóképes
séggel, Brazíliában 14 ívkemence 3— 20 t  befogadó- 
képességgel.

Az 1976-ban Koluszkiben megépült lengyel 
szerszám gépöntödében két 20 tonnás ívkemence 
dolgozik ké t 27 tonnás duplex-ívkemencével. 
A skoczówi autógyári vasöntödében két 25 tonnás 
ívkemence duplex rendszerben dolgozik két-két 
13 t-ás indukciós kemencével.

A legnagyobb vasöntödéi ívkemence az Egye 
sü lt Á llam okban a F ord  F la t Rock-i (Mich.) öntö 
déjében üzemel. Befogadóképessége 8 0 1.

Az 1977-ben üzem ben levő vasöntödéi ívkem en 
céknek kb.’ 30% -a duplex rendszerben dolgozott. 
Igen sok ívkemence m űködik a  nagy, iparilag fej 
le t t  országok autó- és trak to rip ari öntödéiben.

H azánkban a KÖVAC vasöntödéje alkalm az 
ívkemencés olvasztást.

Az ívkemence előnyeit a nemzetközi tap asz ta la 
tok  az alábbiakban összegezik :

1. A be té tben  nagy mennyiségű acélhulladék hasz 
nálható.

2. Nem kell a kem encében folyékony vasa t vissza 
hagyni, m in t az indukciós olvasztásban.

3. Nagy az adagolási és olvasztási teljesítm ény.
4. A m etallurgiai m űveletek tek in te tében  nagy a 

rugalm asság.

* E lh a n g z o t t  a  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n ,  K e c s k e m é 
te n .

A vasöntödéi gyakorla tban  savas és bázikus ív 
kem encéket használnak. Mindig bázikus kem encét 
alkalm aznak, ha  kénteleníteni kell. A savas já ra t 
ta l  a foszfortalanítás és kéntelenítés nem  lehetsé- 
ges.

A savas kem encékben egyszerű átolvasztással 
dolgoznak, melynek során a fürdő összetétele alig 
változik. K ívánatos a gyors beolvadás, hogy az 
oxidáló szakasz minél rövidebb legyen. A beolva 
dás u tán  a  szükséges adalékokat beadják, m ajd  a 
fü rdő t az elő írt hőm érsékletre hevítik . E nnek el
érése u tán  csapolnak.

A savas já ra tn á l a  b e té te t annak  figyelembevé
telével á llítják  össze, hogy az összetétel lényegesen 
nem  változik. A b e té t karb o n ta rta lm á t célszerű 
úgy beállítani, hogy az a  csapolási karbonnál 0,1— 
0,2% -kal nagyobb legyen, m ert a fürdő tú lhevíté- 
sekor bizonyos m értékű karbonkiégés követke 
zik be. A b e té t m angán tarta lm át annak figyelem- 
bevételével kell beállítani, hogy a  m angán oxidá 
ciója nagyobb m érvű, de ezt a  dezoxidálásra ada 
golt m angánnal kom penzálják. Más elemek ox idá 
ciójával á lta lában  nem  számolnak.

A savas já ra t  be té tje  rendesen nyersvasból, sa 
já t  visszatérő hulladékból és acélhulladékból áll. 
H asználható  króm - és n ikkeltarta lm ú acélhulla 
dék is. H a  szükséges, a  ferrokróm ot a beolvadás 
u tán , a ferrom angánt pedig kevéssel a csapolás 
é lő tt kell adagolni. A m angán kiégése elérheti a 
30% -ot is.

A savas kem encében óvakodni kell a fürdő tú l 
hevít ésétől , vagy a  fürdő huzam os hőn tartásá tó l 
nagy hőmérsékleten. Az em líte tt esetekben 
ugyanis bekövetkezhet a  szilícium visszareduká- 
lása. A tú lhevítés további karbonkiégést is okoz. 
H a  a technológiai cél m egkívánja az 1500 °C-os 
vagy annál nagyobb fürdőhőm érsékletet, akkor a 
tú lhevítés során a fürdő felületére többször elek 
tródtörm eléket kell adni. Vékony falu  öntvényhez 
a 3,5— 3,7% karbon- és a 2,5— 2,8%  szilícium tar 
ta lom  az optimális,

H a  kéntelenítés is szükséges, akkor az olvasztást 
bázikus kem encében végzik. A kéntelenítés lénye 
ges feltétele a nagy hőm érséklet, a  bázikus salak és 
a redukáló  karbon feleslege. A szovjet gyakorla t a 
3,5% karbon- és 3%  szilícium tartalm ú nagy szi 
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lárdságú ön tö ttvas gyártásában  úgy já r el, hogy a 
bázikus ívkemence betétjében  legalább 50% nyers 
v asa t használ. A fennm aradó hányad sa já t vissza 
térő, ritkábban  acélhulladék. A beolvadás u tán  le- 
salakolnak, és ezzel e ltávolítják  az oxidsalakot.

A redukáló salak képzéséhez a fürdőre koksz - 
vagy elektródtörm elékből, mészből és folypátból 
álló keveréket adnak. A karb idsalak  a  salakképző 
anyagok feladása u tá n  15— 25 perccel képződik. 
H a  a be té t kén tarta lm a  kb. 0,10%  volt, akkor a 
karb idsalak  a la tti 10 perces fövetéssel a  k é n ta r ta 
lom 0,4% -ra, 30 perces fövetéssel 0,01 % -ra vagy ez 
alá csökken. A kéntelenítéshez szükséges fürdőhő 
m érséklet 1440 °C, de nem több, m int 1460 °C.

A külföldi gyakorla tból felhozott példákból k i 
tűn ik , hogy az ön tö ttvas  szükséges karbonizálását 
vagy a  b e té tte l beado tt nyers vassal, vagy — acél- 
hulladékból g y á rto tt szin tetikus vasaknál — kar- 
bonizálószerekkel érik el.

Az ívkemencés szintetikus ön tö ttvasgyártásra  
jó  példa a  Saut-du-Tarn-i (Franciaország) öntöde 
esete. H árom  bázikus ívkemencében végzik az ön 
tö ttv a s  gyártásá t. Az eljárás bevezetésében ko 
moly nehézséget okozott a grafitosodást csökkentő 
elemek jelenléte a  betétben. A 0,5% -nál nagyobb 
króm - és a 0,8% -nál nagyobb m angántartalom , 
vagy a tú l kis karbon- és szilícium tartalom  egy 
a rán t a karbidképződést segítette.

A lemezgrafitos ön tö ttvasak  gyártásához a be 
t é t  50%  acélhulladékból és 50%  visszatérő hulla 
dékból és tö re tbő l állt. A be té t annyi őrölt kok 
szot ta rta lm azo tt, hogy a beolvadási k a rb o n ta rta 
lom a  csapolási karbonnak kb. a fele legyen. 
A gyártás a la tt  kb. 50%-os karbonizálást végeztek.

A göm bgrafitos ön tö ttvasak  gyártásakor vigyáz 
ta k  arra , hogy a  fém betét k róm tarta lm a  0,10%- 
nál, m angán tarta lm a 0,30% -nál kisebb legyen. 
A fém betét 50% -a nagy tisz taságú nyersvasból, 
25% -a nagy karbon tarta lm ú , ötvözetlen acélhul
ladékból és 25% -a visszatérő balladákból állt. A 
karbonizáláshoz 6— 10 mm szemnagyságú a n tra 
c ito t használtak.

A rra törekedtek, hogy gyorsan és lehetőleg kis 
hőm érsékleten olvasszanak. A lemezgrafitos vas 
gyártásakor a  fürdőhőm érséklet nem halad ta  
meg az 1450 °C-ot. Ez a hőm érséklet a karbonizá- 
lástól a  csapolásig fokozatosan csökkent. Igyekez 
tek  elkerülni a S i0 2 és a  MnO redukció ját.

A göm bgrafitos ön tö ttvas  gyártásakor a  csapo 
lási hőm érséklet 1450— 1500 °C volt, és a  kezelést 
üstben, szendvicseljárással végezték 1450 °C-os 
hőm érsékleten.

Nehézségekkel já r t  az optim ális karbonizálási 
m űvelet kikísérletezése. Végül is az IR SID -eljá- 
rással, 20 mm átm érőjű  lándzsán á t  3 kg /t meny- 
nyiségű, max. 4 mm  szemcsenagyságú g ra fito t fú j 
ta k  be száríto tt levegőáram ban. H a  a  beolvadási 
karbon 2,5% volt, akkor 1400 °C-on kb. 70%-os 
karbonizálási hatásfokot, ha  3,5% , akkor 60%-os 
hatásfokot értek  el.

A F ord  Michigan Casting Center vasöntödében a 
bázikus ívkemence fém betétje lem ezgrafitos v a *  
sak  gyártásakor 40%  visszatérő hulladékot, 20% 
acélforgácsot, 10% p ak e ttá lt acélhulladékot, 2% 
ezüstnyersvasat és 28% vásáro lt tö re té t ta r ta lm a 

zo tt. Gömbgrafitos vasak  olvasztásakor a fémbe
té t  40%  visszatérő hulladékból, 40%  p ak e ttá lt 
forgácsból és 20% Sorel-nyersvasból állt. A karbo- 
nizáló koksz a fém betét 3% -a volt. A  redukáló  sa 
lak bázikusságát 1,5— 2-re á llíto tták  be.

M int ismeretes, az ívkemence eredetileg a ne 
m esacélgyártás m etallurg iai eszköze volt. Vasön 
tödéi vonatkozásban ez az t jelenti, hogy a bázikus 
ívkemencében megfelelő foszfortalanítás és kénte- 
lenítés érhető  el. Ez előfeltétele a  göm bgrafitos és 
ö tvözö tt ö n tö ttvasak  gyártásának.

Csehszlovákiában évek ó ta  használnak vasöntö 
dékben ívkem encét olvasztásra, elsősorban a  fer- 
rites-perlites göm bgrafitos ön tö ttvasak  gyártásá 
hoz. A beté tben  mély húzo tt lem ezhulladékot hasz 
ná ltak . A g y á rto tt öntvények fa lvastagsága 20— 
1500 mm, súlya 20— 2500 kg volt. Az ívkemencés 
vasolvasztás gazdaságosságát elsősorban a  koksz 
és a nyersvas drágulása m agyarázza.

Az irodalom  sokszor kiemeli az ívkemence elő 
nyei között az olcsó fém betétet. Ez á lta lában  igaz, 
de az erősen oxidált és olajos forgács növelheti a 
villam osenergia-fogyasztást. A kísérletek szerint a 
10— 30%-os forgácshányad az optim ális. Az olaj 
és a víz disszociálhat, és hidrogénatm oszféra ke le t 
kezhet, am ely jó hővezetésénél fogva h ű ti a  zónát, 
és az ív  egységnyi hosszára eső feszültségesést nö 
veli.

A vasön tödei ívkemencék szokásos és gazdasá 
gos m unkarendje a  következő :

1,5 t  befogadóképességig napi 1— 2 műszak,
6— 8 1 befogadóképesség
m ellett napi 2 műszak,
8 to n n á t meghaladó befogadó-
képességnél napi 3 műszak.

A savas kem encében végzett olvasztás (adag 
gyártás) ideje kb. 30% -kal rövidebb, m int a kénte- 
len ítést végző bázikus kemencében.

Az ívkemence vasöntödéi alkalm azása megkí
v án ja  az olvasztás-form ázás rendszer üzemének 
gondos elemzését. Az ívkemencés olvasztás szaka 
szos jellegű. Ebből következik, hogy az ívke 
mence —  m in t egyedüli olvasztó berendezés, köz 
b e ik ta to tt pufferkapacitás nélkül —  csak szaka 
szosan üzemelő form ázótérrel kapcsolható.

H a  a  form ázótéren folyam atos üzem ű au tom a 
ta so r működik, akkor az ívkemence és a  form ázó 
sor közé egy megfelelő nagyságú, a folyékony v a 
s a t hőn tartó , tároló  és homogenizáló duplex ke 
m encét kell telepíteni. E nnek  befogadóképessége 
m inim um  azonos az ívkemence befogadóképessé 
gével, de annak  1,5— 3-szorosa is lehet.

A hagyom ányos ívkemencék üzemi jellem zőit a 
többi között Kudlinski vizsgálta, aki korrelációs 
kapcsolatot ta lá lt az egyes üzemi param éterek  kö 
zö tt. Ezek az összefüggések, bár acélműi és acél
öntödei ívkem encékre vonatkoznak, használhatók 
a  vasöntödéi kem encékre is. Egyben m egm uta t 
ják  az t a  m ódszert, am elyet a vasöntödéi ívke 
mencés olvasztás param étereinek ku ta tá sáb an  kö 
vetni kell.
I A 80 tonnánál kisebb befogadóképességű ívke 

mence befogadóképessége és a  transzform átorte l 
jesítm ény között az alábbi összefüggés van  :
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P  =  1,4 +  0,250 (kVA), 

ahol G a kemence befogadóképessége, t.

A csapolás u tán i jav ítás, a berakás, frissítés, k i 
készítés ideje szénacélra :

trw=0,G0G°'19 (h).

A teljes adagidő :
t=l,2G °-29 (h).

Az évi teljesítm ény kis és közepes kemencéknél: 

W = 6250ö°'64 (t).

A kem encejárat álta lában  akkor ta r th a tó  norm á 
lisnak, ha  a veszteségidők nagysága a kemence név 
leges időalapjának max. 30% -a.

Az ívkemencés olvasztóm űveket, ideértve a 
duplex olvasztóm űveket is, 3 t  ívkemence-befoga- 
dóképességig 24 méteres, 12 t  befogadóképességig 
30 méteres, ezen felül 36 méteres fesztávolságú 
hajókban telepítik . Az ívkem encét és a duplex ke 
m encét külön hajóban is telepítik . Az építészeti 
megoldás szoros kapcsolatban áll a kemence nagy 
ságával. Mennél nagyobb a  kemence, annál nehe 
zebb daru  szükséges, annál drágább a  csarnok 
szerkezete is.

Az ívkemencés olvasztóm űvekben — a kem en 
cék befogadóképességének függvényében —  az 
alábbi teherbírású villamos d a ru k a t szokásos te r 
vezni :

Kem ence befogadóképes- D aru teherbírása, t
sége, t

3 10
6 15/3, 20/5

12 30/5
25 50/10
50 100/20

Az ívkemence vasöntödéi alkalm azásának gaz 
daságosságát az üzemi és beruházási költségek 
vizsgálatával kell megítélni. Tekin tve, hogy az ív 
kemence az egyetlen villamos olvasztókemence, 
am ely 1,5— 60 t  kapacitáshatárok  között m agyar 
piacról beszerezhető, a  jelenlegi gazdasági helyzet
ben ezért beruházási szem pontból gazdaságos vá l 
to za to t jelent. R ealitásként kell figyelembe venni, 
hogy az ívkemence im porto t m egtakarító , meg
b ízható, csupán fo rin tráford ítást igénylő m etal 
lurgiai eszköz.

Az ívkemencés olvasztóm űvek beruházási kö lt 
ségeit nagyban befolyásolja az is, hogy milyen ol
vasztási-form ázási rendszerben dolgoznak. H a az 
ívkemence folyam atos form ázósora dolgozik, ak 
kor duplex kem encét kell hozzá csatlakoztatni. 
Ez néha lehet egy jól m egválasztott befogadóké
pességű öntőkem ence is. Ez a körülm ény azonban 
d rág ítja  az ívkemencés olvasztóm ű beruházási 
költségeit.

Az üzemi költségek vonatkozásában az ívke 
m encét a hálózati és a  középfrekvenciás indukciós 
tégelvkemencével szokásos összehasonlítani. 
A vizsgálatok szerint elsősorban a tűzállóanyag 
költségek és a porelszívás költségei nagyobbak, 
m int az indukciós kemencénél. Az ívkemencés ol
vasztás külön gyártási költségét képezi az elektród 
ára, ami az indukciós olvasztásnál nem létezik.

V ilágviszonylatban az ívkemencés olvasztás 
költségszerkezetében az anyagköltség 70—90%, 
ami különös jelentőséget tu la jdon ít a betétkö ltsé 
geknek. A fejle tt ipari országokban, elsősorban az 
Egyesült Á llam okban, az esetek többségében ez 
m agyarázza az ívkemencés olvasztás vasöntödéi 
fejlesztését. Az a  körülm ény, hogy egyes gépgyári 
öntödék a fém betétben 70% -ot is meghaladó acél- 
hulladékot, főként forgácsot tu d n ak  hasznosítani, 
kedvezően befolyásolja az anyagköltségeket. 
Az Egyesült Á llam okban létezik olyan vasöntödéi 
ívkemence, melynek fém betétje 100% -ban for
gácsból áll.

A betétköltségek tek in te tében  az sem elhanya 
golható, hogy a közvetlen redukáló  nyersvasgyár- 
tási eljárások term ékét, a vasszivacsot az ívke 
mence betétjében  jól lehet használni.

A korszerű ívkemencés olvasztóm űvekben a  be 
ruházásokkal lé trehozott fajlagos transzform átor 
te ljesítm ény kb. 500— 1000 kVA/t. Ez nagy ol
vasztási te ljesítm ényt és a fix  költségek csökkené
sét b iztosítja .

A korszerű ívkemencékkel elérhető a  4 kg /t 
elektródfogyasztás. A gyakorlati á tlagérték  5— 
7 kg/t. A leégés átlagos értéke 6% .

A jára tos ö n tö tt vasmi nőségek gyártásában  a 
fajlagos energiafelhasználás 480—570 kW h/t. 
Az üzembe helyezési és felfutási szakaszban ez az 
érték  580— 590 kW h/t, de a norm ális üzemelés idő 
szakában 550 kW h/t-nál kisebb.

M ind a savas, m ind a  bázikus kemencével gaz 
daságos ha tárok  közt ta r th a tó  a tűzállóanyag-fel- 
használás. Az angliai Sheepbridge Stokes öntödé 
ben a  10 tonnás savas ívkemencék fa laza tának  és 
fenekének tartóssága m eghaladta a  2000 adagot, a 
szilika boltozaté  az 500 adagot. A bázikus kemence 
fajlagos tűzállóanyag-felhasználása 6— 10 kg/t.

Az ívkemencés olvasztás zajha tása  álta lában  
95— 120 db (A). H a  ezt csökkenteni k ívánják, az 
építési költségek növekednek. A porkibocsátás 
2,5— 8 kg/t.

M agyarországon érdemes az ívkemencék vasön 
tödéi alkalm azásával foglakozni, m ert a dráguló 
betétanyagok és az öntödei koksz h iánya erre ösz
tönöz. Az ívkemence univerzális m etallurg iai be 
rendezés, am elyet a  K ohászati G yárépítő  V állalat 
korszerű kiv itelben gyárt, 1,5—60 t  befogadóké
pesség között. A cég több  m in t 150 kemencéje m ű 
ködik külföldi országokban.
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Szakosztályi h írek
Az OMBKE Csongrád m egyei öntödei helyi 

csoportjának m egalakulása

Ö rö m m e l t a p a s z t a l h a tó ,  h o g y  a z  e g y e s ü le tü n k b e n  
tö m ö r ü lő  ö n tő  s z a k e m b e r e k  s z á m a  e g y e n le te s e n  n ő . 
P é ld a  e r r e ,  h o g y  a  sz e g e d i h e ly i  c s o p o r t  á ts z e rv e z é s é v e l  
1979. o k tó b e r  1 5 -é n  S z e g e d e n  l é t r e j ö t t  a z  O M B K E  
C s o n g rá d  m  e g y  еГ  ö n  tö d é  i h e lv i c s o p ö F tjá , m e ly  a  h ó d 
m e z ő v á s á r h e ly i  M é r le g g y á r  ( M E T R IP O N D ) ,  a z  Ö n tö d e i  
V á l l a la t  S z e g e d i V a s ö n tö d é je ,  a  K á b e lg y á r  K is te le k i  
G y á r a ,  a  M Á V  G é p ja v í tó  Ü z e m e  é s  a z  Ó ra -  é s  É k s z e ré s z  
K ö n n y ű f é m  S z ö v e tk e z e t  s z a k e m b e r e i t  tö m ö r í t i .

A z  a la k u ló  ü lé s t  a z  M T E S Z  C s o n g rá d  m e g y e i  s z e r v e 
z e te  n e v é b e n  Jurátovics A ladár  tá r s e ln ö k  ü d v ö z ö l te .  
B e v e z e tő jé b e n  f e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a r r a ,  h o g y  fo k o z ó d ik  
m ű s z a k i  é r te lm is é g ü n k  s z e re p e  a  s z o c ia l is ta  é p í tő m u n k á 
b a n .  J e l le m e z te  a z  M T E S Z  é s  ta g e g y e s ü le te in e k  s a já to s  
h e ly é t  és  f e l a d a t á t  e s z e re p k ö r  b e tö l té s é b e n ,  k ie m e lv e  a  
S z e rv e z e t  s z a k m a i  v i ta f ó r u m  je l le g é t .

E z t  k ö v e tő e n  dr. Bakó Káro ly, a z  O M B K E  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly á n a k  t i t k á r a  k a p o t t  s z ó t ,  a k i  a z  O M B K E  
t ö r t é n e t é t ,  c é l já t ,  te v é k e n y s é g i  t e r ü l e t e i t  v á z o l ta .  K i 
e m e l te n  f o g la lk o z o t t  b e l-  és  k ü lfö ld i  r e n d e z v é n y e in k k e l ,  
a  S z a k o s z tá ly  m u n k a b iz o t t s á g a in a k  te v é k e n y s é g é v e l  és  
p é n z ü g y i  h e ly z e té v e l .

E z u t á n  Rajczy András, a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  t i t k á r a  
f e lo lv a s ta  dr. P ilissy  Lajos  , ,A  h a z a i  n y o m á s o s ' ö n té s z e t  
h e ly z e te  é s  fe j lő d é s e ”  c. e lő a d á s á t ,  a m e ly b ő l  k i t ű n t ,  
h o g y  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  f e j lő d é s e  h a z á n k b a n  n é h á n y  
s ú ly o s  e l le n tm o n d á s s a l  t e r h e s :  s z é tf o r g á c s o l t ,  e l a p r ó 
z o t t ,  é s  r e n g e te g  g é p t íp u s b ó l  á lló  te le p í té s  je lle m z i, a  
g é p e k  tö b b s é g é h e z  n e m  t a r t o z ik  a u to m a t ik u s  f é m a d a 
g o ló , ö n tv é n y k iv e v ő  é s  m á s  f o n to s  b e re n d e z é s  (p l. sz e r-  
s z á m h ő m é rs é k le t - s z a b á ly z ó ) .  A z  e lő a d ó  v é g ü l r e m é n y é t  
f e je z te  k i ,  h o g y  a  h e ly z e t  v a la m e ly e s t  j a v u ln i  fo g  a  
M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö s z t  a jk a i ,  3 000  t / é v  k a p a 
c i t á s ú  n y o m á s o s  ö n tö d é jé n e k  b e lé p é s é v e l.

A  v e z e tő s é g  n é v s o r á t  Habozy László, a  je lö lő  b iz o t t s á g  
e ln ö k e  t e r j e s z t e t t e  e lő , a k i  j a v a s o l t a ,  h o g y  a  tö m ö r ü lé s 
b e n  r é s z t  v e v ő  ö n tö d é k  m in d e g y ik é b ő l  k e r ü l jö n  k i  
le g a lá b b  e g y  v e z e tő s é g i  ta g .  A  j a v a s l a t o t  a z  ü lé s  r é s z t 
v e v ő i  e g y h a n g ú la g  e l fo g a d tá k .

A z  O M B K E  C s o n g rá d  m e g y e i  ö n tö d e i  h e ly i  c s o p o r t 
j á n a k  v e z e tő s é g e :

E ln ö k :  F ö ld e s i  G y u la  ( M E T R IP O N D ) .
T i t k á r :  B a k a  E r n ő  (Ö . V . S z e g e d i V a s ö n tö d e ) .
T a g o k :  F ó n a y  T ib o r  ( M E T R IP O N D ) ,

G a z d a g  A n d rá s  ( K á b e lg y á r  K is te le k i  
G y á ra ) ,

Á r v a y  L á s z ló  (Ö . V . S z e g e d i V a s ö n tö d e ) ,  
T a k á c s  J ó z s e f  (M Á V  G é p ia v í tó  Ü z e m ), 
Á g o s to n  L á s z ló  (Ó rá s  és  É k s z e ré s z  

K ö n n y ű fé m  S z ö v .) .

A z  ú j  h e ly i  c s o p o r t  1980. é v i  m u n k a te r v ó t  Baka Ernő  
t i t k á r  v á z o l ta .  K ie m e l te  a  b e l-  é s  k ü lfö ld i  t a p a s z t a l a t -  
c s e r é k e t  é s  a  C s o n g rá d  m e g y e i m ű s z a k i  h ó n a p  r e n d e z 
v é n y e in  v a ló  r é s z v é te l t .

E lőkészületben az OMBKE egri öntödei csoportjának  
m egalak ítása

H e ly i  c s o p o r t  m e g a la k í tá s á n a k  e lő k é s z í té s é re  g y ű l te k  
ö ssze  E g e r b e n  a z  Ö n tö d e i  V á l l a la t  E g r i  V a s ö n tö d é jé n e k  
s z a k e m b e re i .  A z  1979. o k tó b e r  2 6 -á n  m e g t a r t o t t  m e g 
b e s z é lé s e n  a  m in t e g y  30 e g r i  k o l lé g á n  k ív ü l  r é s z t  v e t t  
Farkas János, a z  M T E S Z  H e v e s  m e g y e i s z e rv e z e té n e k  
a le ln ö k e , T ú ri Jenő, a z  M S Z M P  m e g y e i b iz o t t s á g á n a k  
p o l i t ik a i  m u n k a tá r s a ,  dr. N ándori Gyula  t a n s z é k v e z e tő  
e g y e te m i t a n á r ,  t o v á b b á  dr. Bakó Káro ly  é s  Ládái B a 
lázs a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k  k é p v is e le té b e n  (  1. 
ábra).

A  k ö z v e t le n  h a n g u l a tú  r e n d e z v é n y e n  e lő sz ö r  dr. Bakó  
Káro ly, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  t i t k á r a  v á z o l t a  a z  
E g y e s ü le t  é s  a  S z a k o s z tá ly  t ö r t é n e t é t ,  s z e rv e z e t i  f e l 
é p í té s é t ,  h a z a i  é s  k ü lfö ld i  k a p c s o la ta i t ,  p é n z ü g y i  h e ly 
z e té t .  K ü lö n  f o g la lk o z o t t  a  S z a k o s z tá ly n a k  a z  ö n tő ip a r 
b a n  b e t ö l t ö t t  s z e re p é v e l  é s  a  j ö v ő t  i l le tő  c é l ja iv a l .

A z  ü lé s n e k  s z a k m a i  je l le g e t  dr. N ándori Gyula e lő 
a d á s a  k ö lc s ö n z ö t t .  A z ö n tö d e i  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  f e j 
lő d é s é n e k  i s m e r te té s e  k a p c s á n  a  p ro fe s s z o r  m ó d o t  t a l á l t  
ö n té s z e tü n k  h e ly z e té n e k  je lle m z é s é re  is . H a n g s ú ly o z ta ,

1. ábra. Az egri ülés elnöksége. Balról: Túri Jenő az MSZMP megyei 
bizottságának politikai munkatársa, Farkas János az MTESZ Heves 
megyei szervezetének alelnöke és dr. Nándori Qyula tanszékvezető egyetemi 

tanár
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h o g y  B o rs o d  és  H e v e s  m e g y e  ö n tő ip a r a  m in t  h á t t é r i p a r  
a  g é p g y á r tá s  ig é n y e ih e z  k é p e s t  m e n n y is é g b e n  é s  m in ő 
s é g b e n  is  e lm a r a d t .  A  f e j lő d é s  t a l á n  a  u tó b b i  k é t - h á r o m  
é v b e n  g y o r s u l t  fe l, i ly e n  s z e m p o n tb ó l  a z  E g r i  V a s ö n tö d e  
t ip ik u s n a k  m o n d h a tó .

A z  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  h e ly z e té r e  á t t é r v e  a z  e lő a d ó  
s o r r a  v e t t e  a z o k a t  a  t é n y e z ő k e t ,  a m e ly e k  a  v il la m o s  
o lv a s z tá s  e l te r je d é s é t  e g y re  s z ü k s é g s z e rű b b é  te s z ik .  
K ö r n y e z e tv é d e lm i  p r o b lé m á k  is s ü r g e tő v é  te s z ik  a  
k u p o ló k e m e n c é s  o lv a s z tá s  r é s z a r á n y á n a k  c s ö k k e n té s é t  
o lv a s z tó m ű v e in k b e n .  A z  e lő a d ó  r ö v id e n  é r in t e t t e  a z

in d u k c ió s  k e m e n c é n e k  a z  o lc só b b  fé m e s  b e t é ta n y a g  
f e lh a s z n á lá s á b a n  r e j lő  e lő n y e it .  B e fe je z é s ü l a z  ú n . 
ö n tv é n y k e m é n y e d é s  p r o b lé m á já v a l  f o g la lk o z o t t :  ez  a  
p e r l i t s ta b i l iz á ló  n y o m e le m e k  d ú s u lá s a  k ö v e tk e z té b e n  
k ü lö n ö s e n  k u p o ló s  o lv a s z tá s  e s e té n  o k o z  n e m  k ív á n t  
h a t á s o k a t .

A  h e ly i c s o p o r t  m e g a la k u lá s á t  e lő k é s z í tő  ü lé s  b a r á t i  
b e s z é lg e té s s e l é r t  v é g e t ,  m e ly e n  dr. Horváth Ferenc, a z  
Ö n tö d e i  V á l l a la t  v e z é r ig a z g a tó ja ,  é s  dr. Kovács Dezső, 
a  v á l l a l a t  m ű s z a k i  v e z é r ig a z g a tó -h e ly e t te s e  is  r é s z t  
v e t t .  L . B .

M egalakult a Vajdasági Öntők-Szövetsége
H í r t  k a p t u n k  a r r ó l ,  h o g y  1979. jú n iu s  3 0 -á n  Ú j 

v id é k e n  m e g a la k u l t  a  V a jd a s á g i  Ö n tő k  S z ö v e tsé g e . 
A  v a jd a s á g i  ö n tő k  47 k ü ld ö t t e  m e l le t t  a  k ö z g y ű lé s e n  
r é s z t  v e t t e k  Bankó Sotra, a  J u g o s z lá v  Ö n tő e g y e s ü le te k  
S z ö v e ts é g é n e k  a le ln ö k e , a  v a jd a s á g i  ö n tö d é k  ig a z g a tó i  
és  k ü lö n fé le  tá r s a d a lm i- p o l i t i k a i  s z e rv e z e te k  k é p v ise lő i.

A  k e z d e m é n y e z ő  b iz o t t s á g  m u n k á já r ó l  Kerekes István , 
a z  ú jv id é k i  M ű sz a k i F ő is k o la  t a n á r a  s z á m o l t  b e . 
A  V a jd a s á g i  Ö n tő k  S z ö v e ts é g é n e k  m u n k a p r o g r a m já t  
Branko Kolarié  i s m e r te t t e ,  m a jd  b e s z á m o lt  a  v a jd a s á g i  
ö n té s z e t  f e jlő d é s é rő l.  E z u t á n  h o z z á s z ó lá s o k  k ö v e tk e z 
t e k ,  m a jd  a  k ö z g y ű lé s  e l f o g a d ta  a  S z ö v e ts é g  a l a p s z a b á ly 
z a t á t .  M e g v á la s z to t tá k  a  v é g r e h a j tó  b iz o t t s á g  t a g j a i t  
é s  a  S z ö v e ts é g  k ü ld ö t t e i t .

A  V a jd a s á g i  Ö n tő k  S z ö v e ts é g e  v é g r e h a j tó  b i z o t t s á g á 
n a k  t a g j a i :

E ln ö k :  K e r e k e s  I s tv á n .
A le ln ö k ö k :  K r iz s á n  V in c e ,

M ila d in o v ié ,  R a d m ilo .
T i t k á r :  ö r e tn i k ,  O lg a .
P é n z t á r o s :  P a s k o , V la d im ir .
T a g o k :  H a jn a l  P iro s k a ,

M a tiő , L u k a  
H o d a k ,  J o s ip  
P o p e s k o v ,  S v e to z a r  
M e d je d o v ic ,  S a v k a  
G ré iö , M a r in k o .

K ü ld ö t t e k  a  S z e rb  S z ö v e ts é g i  K ö z tá r s a s á g  Ö n tő 
s z ö v e ts é g é n e k  e ln ö k s é g é b e n  :

K e r e k e s  I s t v á n  
S eS un, M irk o ,
K o s ta d in o v ,  R i s t a .  L . B .

K önyvism ertetés
Bodonyi Ferenc: K é m ia i  ö ssz e fo g la ló . H a r m a d ik ,  j a v í 
t o t t  k ia d á s .  K i a d t a  a  M ű s z a k i K ö n y v k ia d ó  1 9 7 9 -b e n  
B u d a p e s te n ,  371 o ld a lo n , 140 á b r á v a l ,  24  t á b l á z a t t a l .  
Á r a  2 4 ,—  F t .

E z  a  k ö n y v  k iv á ló a n  a lk a lm a s  a z  i s m e r e te k  f e l f r is s í té 
s é re , v iz s g á k r a  v a ló  f e lk é s z ü lé s re  és  á l t a l á b a n  a  te rm é s z e t-  
tu d o m á n y o s  i s m e r e te k  sz e rz é sé re .

A  k é m ia i  ö ssz e fo g la ló  —  p é ld á k  k ís é re té b e n  —  a l a p 
fo k o n  t á r g y a l j a  a z  á l t a l á n o s ,  s z e r v e t le n  és  s z e rv e s  k é m ia  
e g é s z é t  :

E lő sz ó
I .  Á l ta lá n o s  k é m ia

1. A la p fo g a lm a k ,  a l a p tö r v é n y e k
2. A z  a n y a g  s z e rk e z e te
3. H a lm a z o k ,  h o m o g é n  és  h e te r o g é n  r e n d s z e r e k
4. E le k t r o l i to s  d is s z o c iá c ió
5. L e g f o n to s a b b  s z e r v e t l e n '^ e g y ü le tc s o p o r to k
6. K é m ia i  r e a k c ió k
7. K é m ia i  e g y e n s ú ly o k
8. R e d o x i f o ly a m a to k

I I .  S z e r v e t le n  k é m ia
1. A z  e le m e k  (és  v e g y ü le te k )  c s o p o r to s í tá s a  és  

tá r g y a lá s i  s o r r e n d je
2. E le m e k  és s z e r v e t l e n  v e g y ü le te k

I I I .  S z é n v e g y ü le te k
1. A  s z é n h id ro g é n e k
2. A ro m á s  h e te r o c ik l ik u s  a l a p v e g y ü le te k
3. E g y fé le  fu n k c ió s  c s o p o r to t  t a r t a lm a z ó  s z é n v e g y ü 

le te k
4. T ö b b fé le  fu n k c ió s  c s o p o r to t  t a r t a lm a z ó  s z é n v e 

g y ü le te k
5. M ű a n y a g o k

IV . K é m ia i  k ís é r le te k
1. L a b o r a tó r iu m i  e s z k ö z ö k
2. Á l ta lá n o s  k ís é r le t(e z é s ) i  s z a b á ly o k
3. M u n k a m ó d s z e re k ,  k ís é r le t i  b e r e n d e z é s e k  és  k í 

s é r le te k
I ro d a lo m
N é v -  és  t á r g y m u ta tó

A z u tó b b i  lé n y e g e s e n  m e g k ö n n y í t i  a  m ű  h a s z n á l a t á t .
P y

Az 1979. évi nívódíjas cikkek
A  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  a z  Ö n tö d é b e n  1 979 -ben  m e g 
j e le n t  c ik k e k  k ö z ü l a z  a lá b b ia k a t  ju ta lm a z ta  n ív ó d í j 
j a l :
Dr. Bakó Káro ly— Rácz Ottó: A  h o m o k  m in ő s é g é v e l 

k a p c s o la to s  ig é n y e k  é s  h a z a i  ö n tö d e i  h o m o k ja in k . 
1978. 11. sz.

Brunner Géza—Sim on Zo ltánné: A  f o rm á z ó h o m o k  m e 
le g v iz s g á la ta .  1979. 4. sz .

Koltai Gyula: M in ő sé g i k ö v e te lm é n y e k  é s  ö n tv é n y h á -  
b á k  a z  a lu m ín iu m  d u g a t ty ú k  g y á r tá s á b a n .  1979.1 . sz.

Dr. M acher Frigyes— Bognár Gáborné: K ís é r le te k  a  
f e k e te  tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  te m p e r á lh a tó s á g á n a k  
m e g h a tá ro z á s á r a .  I I I .  ré sz . 1978. 12. sz.

Dr. Nándori G yu la—Jónás Pál—Dúl Jenő: A  r i tk a -  
fö ld fé m e k  h a t á s a  a z  ö n tö t tv a s  s z ö v e ts z e rk e z e té r e  é s  
s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g a ir a .  1978. 12. sz .

Dr. Pusztai István  a z  ö n té sz e tá  s z a k n y e lv  k é rd é s é v e l  
fo g la lk o z ó  ír á s á é r t ,

Krétai József p e d ig  a z  ü z e m i h ír e k  r e n d s z e re s  sz o l 
g á l t a t á s á é r t  r é s z e s ü l t  ju ta lo m b a n .
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N em zetközi öntőkongresszus

A z  Ö n té s te e h n ik a i  E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i  S z ö v e t 
s é g é n e k  (C IA T F )  f e lk é ré s é re  a  46 . n e m z e tk ö z i  ö n tő 
k o n g r e s s z u s t  a  S p a n y o l  Ö n tő k  E g y e s ü le te  ( A T E F )  
s z e rv e z te  M a d r id b a n .  A  P a la c io  d e  C o n g re s o s  y  E x -  
p o s ic io n e s  (1. ábra) n a g y  e lő a d ó te rm é b e n  a kongresszus 
megnyitására  1979. o k tó b e r  1 -én  9 ó r a k o r  k e r ü l t  so r . 
A  35 o rs z á g b ó l é r k e z e t t  m in te g y  9 0 0  s z a k e m b e r t  é s  
k ís é r ő t  e l s ő k é n t  Antonio Glavería Pastor, a  s z e rv e z ő  
b iz o t t s á g  f ő t i t k á r a  ü d v ö z ö l te .  A  C I A T F  31 t a g o r s z á g á 
n a k  e g y -e g y  h iv a ta lo s  k ü ld ö t t e  a z  e ln ö k s é g  m ö g ö t t ,  
n e m z e tü k  z á s z la ja  e l ő t t  f o g la l t  h e ly e t .

A z  ü n n e p é ly e s  m e g n y itó  to v á b b i  s z ó n o k a i  —  M ar 
ciano Tovar Garda, a z  A T E F  e ln ö k e , m a jd  M a d r id  
f ő p o lg á r m e s te r é n e k  k é p v is e lő je  —  a z  ö n té s z e t  f e j le s z 
t é s é n e k  f o n to s s á g á t ,  a  k o n g re s s z u s  m o t t ó j á n a k  m e g 
fe le lő e n  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g g a l  k a p c s o la to s  f e la d a 
t o k a t  h a n g s ú ly o z tá k .

A  m e g n y i tó ü n n e p s é g  m á s o d ik  r é s z é b e n  a  r é s z tv e v ő k  
f ú v ó s -ü tő h a n g s z e r e s  s p a n y o l  z e n é t ,  m a jd  a  p a m p lo n a i  
k ó r u s  e lő a d á s á b a n  p re k la s s z ik u s  é s  m o d e rn  m ű v e k e t  
h a l l h a t t a k .

A  m e g n y i tó  u t á n  a u tó b u s z o s  városnézés k ö v e tk e z e t t  
(2. ábra), m ik ö z b e n  a  h iv a ta lo s  k ü ld ö t t e k  a  m a d r id i  
f ő p o lg á rm e s te r r e l  ta lá lk o z ta k .  A  k ö lc sö n ö s  ü d v ö z lé s e k e t  
k ö v e tő e n  b a r á t i  h a n g u la tú  b e s z é lg e té s e n  n é h á n y  a d a t o t  
k a p t u n k  M a d r id  i p a r á t  i l le tő e n .

D é lu t á n  m e g k e z d ő d ö t t  a  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k , a m e ly  
k é t  t e r e m b e n  f o ly t .  E s t e  a  m e g n y i tó ü n n e p s é g  s z ín h e 
ly é n  n a g y z e n e k a r i  k o n c e r te t  a d t a k  a  r é s z tv e v ő k  t i s z t e 
le té r e ,  a m e ly e n  s p a n y o l  s z e rz ő k  m ű v e i t  m u t a t t á k  b e .

O k tó b e r  2 -á n  d é l e lő t t  a  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k k a l  
p á r h u z a m o s a n  le h e tő s é g  n y í lo t t  ö n tö d é k ,  in té z e te k  
m e g lá to g a tá s á r a .

A  Chrysler Espana, S . A .  ö n tö d é jé t  1 9 5 6 -b a n  a l a p í 
t o t t á k .  A  d o lg o z ó k  s z á m a  4 5 0  fő . A z  18 00 0  t / é v  k a p a c i 
t á s ú  ö n tö d e  j á r m ű ip a r i  s z ü rk e  v a s  ö n tv é n y e k e t  á l l í t  e lő  
k b .  60  000  m 2 b e é p í t e t t  t e r ü le te n .  A  k é t  7 ,5  t / h  t e l j e s í t 
m é n y ű  k u p o ló  k é t  e lő g y ű j tő n  k e r e s z tü l  j u t t a t j a  a  fo ly é 
k o n y  v a s a t  a  7 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e . A  fo rm á z á s  
h á r o m  s o ro n  b e n to n i tk ö té s ű  h o m o k b a n  tö r t é n ik .  A z  
ö n tö d é t  k o r s z e rű  t i s z t í tó m ű h e ly ,  k é m ia i  és  h o m o k -  
la b o r  e g é s z ít i  k i.

A  Centro Nációná l de Investigaciones M etalúrgicas a  
m a g y a r o r s z á g i  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e th e z  h a s o n ló  
je lle g ű , s z e r v e z e tű  k u t a tó in t é z e t ,  a m e ly  60 % -ban  k ö z 
p o n t i  m e g b íz á s o k  a l a p já n  v é g e z  k u ta tó - f e j le s z tő  m u n 
k á t .  A  v a s k o h á s z a t i ,  a c é lg y á r tó ,  ö n tö d e i  r é s z le g e t 
k o r ró z ió s  l a b o r a tó r iu m ,  g é p m ű h e ly ,  v e g y é s z e t i  o s z tá ly  
e g é s z ít i  k i. K ö n y v tá r á b a n  m e g ta l á lh a tó  a  v i lá g  s z á m o s  
k o h á s z a t i ,  ö n té s z e t i  f o ly ó i r a ta ,  e z e k  c ik k e i t  s z á m í tó g é p  
f e lh a s z n á lá s á v a l  r e f e r á l j á k ,  és  íg y  b iz to s í t j á k  a z  in f o r m á 
c i ó k a t  a  m u n k a tá r s a ik  ré s z é re .

O k tó b e r  2 -á n  15 ó r a k o r  t a r t o t t a  a  C I A T F  éves köz
gyűlését. E l s ő k é n t  J .  Courquin  e ln ö k  e lő te r je s z té s é re  a  
k ü ld ö t t e k k  e g y h a n g ú la g  e l fo g a d tá k  a  b u d a p e s t i  45  n e m 
z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s  k ö z g y ű lé s é n e k  je g y z ő k ö n y v é t ,  
é s  m e le g  s z a v a k k a l  g r a t u l á l t a k  a  k o n g re s s z u s  s ik e ré h e z . 
A  k ö l ts é g v e té s i  b e s z á m o ló t  a  k ü ld ö t t e k  e l fo g a d tá k .

A  k ö z g y ű lé s  p r o g r a m já n  s z e r e p e l t  a  b r a z i l  é s  a  dé l- 
a f r ik a i  ö n tő e g y e s ü le t  (A s so c ia ç a o  B r a s i le i r a  d e  F u n -  
d iç â o , i l l e tv e  S o u th  A f r ic a n  I n s t i t u t e  o f  F o u n d ry m e n )  
fe lv é te l i  k é re lm e . A  k ö z g y ű lé s  h a t á r o z a t a  a l a p já n  a  
b ra z i l  e g y e s ü le t  e g y h a n g ú la g ,  a  d é l -a f r ik a i  20 s z a v a z a t t a l  
a  C I A T F  t a g j á v á  v á l t ,  íg y  a  ta g e g y e s ü le te k  s z á m a  3 3 - ra  
e m e lk e d e t t .

A  k ö z g y ű lé s  r ö g z í t e t t e  a  k ö v e tk e z ő  ö t  é v  k o n g re sz -  
s z u s a in a k  s z ín h e ly é t :

1980  J e ru z s á le m ,
1981 V á r n a ,
1982 C h ic a g o ,
1983 K a iró ,
1984  L is s z a b o n .

A  tá v o la b b i  jö v ő b e n  C s e h s z lo v á k ia ,  I n d ia ,  J a p á n ,  
L e n g y e lo r s z á g , a z  N S Z K  és  a  S z o v je tu n ió  k ív á n  k o n g 
r e s s z u s t  s z e rv e z n i.

A  k ö z g y ű lé s  m e g v á la s z to t t a  a z  1980. é v i e ln ö k s é g e t.  
E ln ö k :  T . R .  W ilts e  (U S A )
A le ln ö k :  G . O h ir a  (J )
K in c s t á r n o k :  F .  S ig u t  (A )
A  v o l t  e ln ö k ö k  t a n á c s á n a k  t a g j a i :

W . S a k w a  (P L )
H .  M o rro g h  (G B )
J .  C o u rq u in  (F )

A  ta g e g y e s ü le te k  k é p v is e lő i :
W . A . M a te jk a  (C H )
H . G o d fro id  (B )
N . N . A le k s z a n d ro v  (SU )

J .  G e r s te r t  (C H ) m e g e r ő s í te t té k  f ő t i t k á r i  p o s z t já n .
A  k ö z g y ű lé s t  k ö v e tő e n  a  M eliá  C a s t i l la  S z á l lo d á b a n  

t a r t o t t á k  a  k o n g re s s z u s  b a n k e t t j é t .

1. ábra. A  Palacio de Congresos, a kongresszus színhelye

2. ábra. M adrid, Calle de A lcalá
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3. ábra. A  C I A T F  1.6 „Formázókeverékek karbontartalmú adalékanyagai” munkabizottságának ülése 
Balról: G. Novélli elnök ( I ) ,  A . Kolorz (D ) , G. Levelink ( N L ) ,  P . Jasson ( F ) ,  Y u .Z h e n  Zong (C N ),
J .  Pascual ( E ) ,  Bakó K . (PL), L . N . Kozlov (S U )

O k tó b e r  3 -á n  d é le lő t t  b e f e je z ő d ö t t  a  tu d o m á n y o s  
ü lé s s z a k , é s  a  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  f ő t i t k á r a ,  m a jd  a z  
A T E F  e ln ö k e  u t á n  T . B. Wiltse m o n d o t t  b ú c s ú t  a  
k o n g re s s z u s  r é s z tv e v ő in e k .

A  k o n g re s s z u s  m e g n y i tá s á t  m e g e lő z ő  n a p o n ,  s z e p te m 
b e r  3 0 -á n  m u n k a b iz o t t s á g i  ü lé s re  is  s o r  k e r ü l t .  A z 1.6 . 
„ F o r m á z ó k e v e ré k e k  k a r b o n ta r t a lm ú  a d a lé k a n y a g a i”  
m u n k a b iz o t t s á g  dr. Novelli e ln ö k le té v e l  m e g tá r g y a l t a  a  
z á r ó je le n té s  a n y a g á t ,  a m e ly e t  e l j u t t a t n a k  a  t a g e g y e s ü 
le te k h e z  (3. ábra).

A  k o n g re s s z u s o 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 ta k  
el.

1. őzikéi, J .  (A ) : A  formatérfogat mérlege m int az öntvény 
gyártás és a költségszámítás alapja

A z ö n tv é n y e k e t  a  f o r m a  p o n to s a n  m e g h a tá r o z h a tó  
té r f o g a t r é s z é b e n  a l a k í t j á k  k i. A  f o r m a té r f o g a t  m é rle g e  
o ly a n  e g y e n le te k e t  a d ,  a m e ly e k  s e g íts é g é v e l le h e tő v é  
v á l ik  a z  o lv a s z tá s ,  a  fo rm a k é s z í té s  é s  a z  ü r í t é s  f a j la g o s  
k ö lts é g é n e k  m e g h a tá ro z á s a .  A z e g y e n le te k  a  f o ly é k o n y  
fé m , a  v is s z a já ró  h u l la d é k  és  a  m a ra d ó k  t é r f o g a t  (h o m o k ) 
m e l le t t  f ig y e le m b e  v e s z ik  a z  ö n tv é n y k ih o z a ta l t ,  a  m a r a 
d é k  é s  a  f é m té r f o g a t  k ö z ö t t i  v is z o n y t .  A  m é rle g  m a t e 
m a t ik a i  m o d e l l jé t  m e g o ld v a  té rb e l i  á b r á t  k a p u n k .  A z 
e lő a d á s  e g y  a c é lö n tő d é  p é ld á já n  v iz s g á l ta  a  m o d e ll  h a s z 
n á lh a tó s á g á t .  A  k ih o z a ta l  é s  a z  o lv a s z tá s i  k ö l t s é g h á 
n y a d  h ip e rb o l ik u s  ö s s z e fü g g é s t m u t a t ,  m íg  a  m a r a d é k  és  
a  f é m té r f o g a t  h á n y a d o s a  l in e á r is a n  b e f o ly á s o l ja  a  f o r 
m á z á s  k ö l t s é g h á n y a d á t .  A z  e g y e n le te k  f e lh a s z n á lá s á v a l  
le h e tő v é  v á l ik  a z  o lv a s z tá s  é s  a  f o r m a k é s z í té s  f a j la g o s  
g y á r tá s i  k ö l ts é g e in e k  m e g h a tá ro z á s a .  2

2. Lietaert, F . (B ) :  N éhány elméleti megfontolás metallog
ráfiá i mérések a lapján a gömb grafit csíraképződésével 
kapcsolatban

A  k ís é r le te k  c é l ja  a z  v o l t ,  h o g y  m e g h a tá r o z z á k  a z  
ö n tv é n y e k  tö m e g e , a z  ö n té s i  h ő m é rs é k le t ,  a  k a r b o n -  
e g y e n é r té k  é s  a  s e g é d ö tv ö z e t  m e n n y is é g é n e k  h a t á s á t  a  
g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  g r a f i t j á n a k  k ia la k u lá s á r a .  6, 12, 
18 é s  24  m m  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tö t t v a s  l a p o k a t  ö n tö t t e k  
b e n to n i tk ö té s ű  f o rm á k b a .  A  s z ö v e te t  a  té r f o g a te g y s é g re  
j u t ó  g r a f i tg ö m b ö k  s z á m á v a l ,  a  g r a f i t  a l a k j á n a k  v á l to z á 
s á v a l  é s  e g y s z e rű  m e ta l lo g rá f iá i  m é ré s e k k e l  é r té k e l t é k .  
A z e r e d m é n y e k  m e g fe le ln e k  L u x  c s íra k é p z ő d é s i  e lm é le 

t é n e k ,  a m e ly n e k  é r te lm é b e n  a  g r a f i t  e u t e k t ik u s  k r i s t á 
ly o s o d á s á t  a  s ó s z e rű  k a r b id o k  h a t é k o n y  c s í r a k é n t  s e g ítik  
e lő . A z  o p t im á l i s  s ó s z e rű  c s íra k é p z ő d é s h e z  k a lc iu m ra ,  
s t r o n c iu m r a ,  b á r iu m r a ,  l a n t á n r a  é s  m á s  h a s o n ló  a k t ív  
e le m e k re  v a n  sz ü k sé g . A z  a d a g o la n d ó  m e n n y is é g e t  a  
k é m ia i  ö s s z e té te l  é s  a  le h ű lé s i  s e b e s s é g  s z a b ja  m e g . 
A  g ö m b ö s í tő a d a lé k  m e n n y is é g e  fü g g  a z  ö n tö t t v a s  
ö s s z e té te lé tő l ,  a z  ö n tv é n y e k  tö m e g é tő l  é s  a  v a s  h ő m é r 
s é k le té tő l .  C s u p á n  a  k ís é r le t i le g  m e g h a tá r o z o t t ,  k e d v e z ő  
m in ő s é g ű  f e r ro s z i l íc iu m o t s z a b a d  f e lh a s z n á ln i ,  e n n e k  
v is z o n y la g  k ic s i  a z  a k t ív e l e m - ta r t a lm a ,  é s  a lu m ín iu m 
t a r t a l m a  se m  h a l a d j a  m e g  a z  5 % -ot.

3. Arszov, J . B . (B G ) : Különböző ötvözetek öntési tu laj
donságainak kísérleti és matematikai elemzése

A z o n o s  f e l t é te le k  m e l le t t  v iz s g á l tá k  a  s z ü rk e  ö n t ö t t 
v a s , a z  ö tv ö z e t l e n  é s  a z  ö tv ö z ö t t  a c é l ,  a  b ro n z  é s  az  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  ö n té s i  t u l a jd o n s á g a i t :  a z  ö n th e tő -  
s é g e t ,  a  g á z h ó ly a g o k  é s  a  r e p e d é s e k  k e le tk e z é s é t ,  v a l a 
m in t  a  v e g y i  ö s s z e té te lb e l i  e g y e n lő t le n s é g e k e t .  O ly a n  
m a te m a t i k a i  ö s s z e fü g g é s e k e t  h a t á r o z t a k  m e g , a m e ly e k  
k ie lé g í tő  p o n to s s á g g a l  le h e tő v é  te s z ik  n é h á n y  ö n té s i  
tu la jd o n s á g  e lő re  tö r t é n ő  m e g h a tá r o z á s á t .  A  g y a k o r l a t 
b a n  n a g y  je le n tő s é g e  v a n  a z  ö n té s i  tu la jd o n s á g o k  b e c s 
lé s é n e k , m iv e l  a  tö m e g e s  ö n tv é n y g y á r t á s t  n e m  k e ll 
m e g e lő z n ie  k ís é r le te k n e k .

4. M arincek, B . (C H ) : A  szürkevasolvadékok minőség 
ellenőrzésének a lapjai és módszerei

A z ö n tv é n y g y á r t á s b a n  je le n tk e z ő  p r o b lé m á k  t ö b b 
n y ir e  a z  e u t e k t ik u s  g r a f i t  k iv á lá s á n a k  —  n e h e z e n  e l le n 
ő r iz h e tő ,  d e  d ö n tő  je le n tő s é g ű  —  f o ly a m a tá v a l  fü g g n e k  
ö ssze . E z  a  f o ly a m a t  a  tu la jd o n s á g o k  e g é sz  s o r á t  b e f o 
ly á s o l ja :  a  s z i lá rd s á g o t ,  a  k e m é n y s é g e t ,  a  m e g m u n k á l -  
h a tó s á g o t ,  a  c s í r a k é p z ő d é s t ,  a  p o ró z u s  h e ly e k e t ,  a  g áz - 
h ó ly a g o s s á g o t .  F e l té te le z h e tő ,  h o g y  e z e k  a  je l le m z ő k  
m á r  a z  ö n te n d ő  v a s o lv a d ó k b a n  is  m e g h a tá r o z h a tó k ,  
íg y  a  m e g o ld á s  a z  o lv a d é k  v iz s g á l a tá b a n  re j l ik .  A z  o l 
v a d t  á l l a p o tb a n  t ö r t é n ő  m in ő s é g e lle n ő rz é s  s o r á n  a  t e r 
m e lé s  e g y e n s ú ly i  f e l té te le ib ő l  k e l l  k i in d u ln i ,  f ig y e le m b e  
v é v e  a  t ú lh ű l é s t ,  a z  a u s t e n i t  k a r b o n b a n  v a ló  t ú l t e l í t e t t 
s é g é t ,  a  d e rm e d é s  s o r á n  b e k ö v e tk e z ő  t é r f o g a tv á l t o z á s t ,  
a z  e u t e k t ik u s  g r a f i tk é p z ő d é s t ,  a  f e h é re d é s i  h a j la m o t ,
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a  d ú s u lá s o k a t  s tb .  A z e lő a d á s  b e m u t a t t a  a  le g ú ja b b  
o lv a d é k e lle n ő rz é s i  m ó d s z e re k e t ,  v é g ü l  a  s z i irk e v a s -  
o lv a d é k o k  á t fo g ó  m in ő s é g e lle n ő rz é s é t  v á z o l ta .

6. Yaohe, Z . (C N ): A  szigetelő tápfejek tanulm ányozása
H á r o m  h ő s z ig e te lő  a n y a g  (p e r l i t ,  h a b o s í t o t t  m ű a n y a g  

és  k e r á m ia  s z á la k )  te rm o f iz ik a i  t u la jd o n s á g a i t  h a t á r o z 
t á k  m e g . A  b e n to n i tk ö té s ű  h o m o k f o r m á k b a  ö n t ö t t  
ö tv ö z e te k  d e rm e d é s i  tu la jd o n s á g a i  a l a p já n  d o lg o z tá k  
k i  a  s z ig e te l t  t á p f e j e k  s z á m í tá s i  e lv é t .  A lu m ín iu m b ó l 
n é g y z e te s  h a s á b  a l a k ú  ö n tv é n y e k e t  ö n tv e  e l le n ő r iz té k  a  
te rm o f iz ik a i  tu la jd o n s á g o k a t .  A  k ís é r l e t i  e r e d m é n y e k  
m e g fe le l te k  a  s z á m í tá s  ú t j á n  m e g h a tá r o z o t t  é r té k e k n e k .  
A m e n n y ib e n  p e r l i t t e l  v a g y  h a b o s í t o t t  m ű a n y a g g a l  s z i 
g e t e l t  t á p f e j e t  a lk a lm a z n a k ,  a k k o r  h e te d é re ,  h a  k e r á m ia  
s z á la k k a l  s z ig e te l t  t á p f e j e t  a l a k í t a n a k  k i, ú g y  n y o lc a 
d á r a  c s ö k k e n th e tő  a  t á p f é je k  m é re te .  S z ig e te l t  t á p f e j e k 
k e l  a z  ö n tv é n y g y á r t á s  te rm e lé k e n y s é g e  lé n y e g e s e n  n ö 
v e lh e tő ,  k e v e s e b b  f é m e t  k e l l  m e g o lv a s z ta n i  é s  a  t i s z t í 
t á s i  m u n k a  is e g y s z e rű s ö d ik .

6. Shaom in, S .— Y ifei, Z . (C N ): Új emelőmágnes és 
önműködő mérőberendezés vasöntödében

A z e lő a d á s  a  k u p o ló k  m á g n e s d a r u v a l  tö r t é n ő  a d a g o 
l á s á n a k  a z  a l a p ja i t ,  a  f e lh a s z n á lh a tó  b e r e n d e z é s e k e t  is 
m e r t e t t e .  O ly a n  b e r e n d e z é s t  á l l í t o t t a k  ö ssze , a m e ly  
e m e lő m á g n e s b ő l ,  é r z é k e lő -s z a b á ly o z ó  r e n d s z e rb ő l  és  
m é r le g b ő l  á ll. A z  a d a g o lá s  p o n to s s á g a  é s  a  m u n k a  ü te m e  
tö k é le te s e n  m e g fe le l  a z  o lv a s z tá s i  te c h n o ló g ia  k ö v e t e l 
m é n y e in e k .  E z  a  b e re n d e z é s  n e m  c s u p á n  k u p o ló k h o z ,  
h a n e m  m á s  v a s o lv a s z tó  k e m e n c é k h e z  is a lk a lm a z h a tó .  
T ö b b  i ly e n  b e re n d e z é s  n é h á n y  k ín a i  ö n tö d é b e n  m á r  
n é h á n y  é v e  m ű k ö d ik .

7. Yieheng, Z . é s  t á r s a i  (C N ): H ipoid kúp- és tányér- 
fogaskerekek előállítása bainites gömbgrafitos öntöttvasból, 
héjformázott fogakkal

A  já r m ű v e k  h á t s ó  te n g e ly e i  s z á m á r a  k é s z ü lő , b a in i te s  
g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s b ó l  g y á r t o t t  k ú p f o g a s k e re k e k  
f o g a i t  k ö z v e t le n ü l  ö n t ik ,  m a jd  a  f o g a s k e re k e t  iz o te r m i 
k u s a n  e d z ik . A  f e lh a s z n á lá s i  tu la jd o n s á g o k  b iz to s í t á s a  
é r d e k é b e n  a  k is  m a n g á n -  é s  n a g y  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  
ö n t ö t t v a s a t  r é z z e l é s  m o lib d é n n e l  k e l l  ö tv ö z n i  é s  m e g 
fe le lő  s e g é d ö tv ö z e t t e l  b iz to s í t a n i  k e l l  a  g r a f i tg ö m b ö k  
e g y e n le te s  e lo s z lá s á t .  K i  k e l l  d o lg o z n i a z  iz o te r m á s  ed z é s i 
f o ly a m a to t ,  a m e ly n e k  s o r á n  a lsó  b a in i te s  s z ö v e t  k e l e t 
k e z ik .  M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a z  ö n t ö t t  f o g a s k e re k e k  
g a z d a s á g o s a n  g y á r th a tó k ,  k o p á s á l ló s á g u k  m e g fe le lő . 
A z  e l j á r á s t  tö b b  ö n tö d é b e n  a lk a lm a z z á k .

8. H usin, K .— Fia la, A .— M acásek, I .  (C S ): A  Syncor- 
és a Delta-eljárás kötőanyagának összehasonlítása, a 
különbségek feltárása

A  D e l ta -  és  a  S y n c o r -e l já rá s  k ö z ö s  tu la jd o n s á g a ,  h o g y  
a  k ö té s  s z a b á ly o z o t t  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  m e g y  v é g b e . 
M in d k é t  e l j á r á s b a n  a  s p e c iá lis  k ö tő a n y a g o t  s ű r í t e t t  
le v e g ő  á t á r a m o l t a t á s á v a l  k ö t ik  m e g . A  D e l ta - e l j á r á s n á l  
n a g y o b b  h ő m é rs é k le te n ,  a  S y n c o r -e lj  á r á s n á l  s z o b a -  
h ő m é rs é k le te n  t ö r t é n i k  a  k ö té s .  A  k ö té s i  id ő  m e g fe le l 
a  v íz ü v e g e s  e l j á r á s b a n  s z o k o t tn a k .  A z  o p t im á l i s  lev eg ő - 
s e b e s s é g  m e g h a tá r o z á s á r a  á l t a l á n o s  e g y e n le te k e t  á l l í t o t 
t a k  fe l. M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a  k ö té s i  s e b e s s é g e t  n e m  
a n n y i r a  a  le v e g ő  h ő m é rs é k le te ,  h a n e m  a  le v e g ő b e n  le v ő  
n e d v e s s é g ta r ta lo m  b e fo ly á s o lja .  O ly a n  d ia g r a m o k a t  
s z e r k e s z te t te k ,  a m e ly e k  s e g íts é g é v e l  a  k ö té s  f o ly a m a ta  
k ü lö n b ö z ő  s z e lv é n y e k b e n  is  f ig y e le m m e l k ís é rh e tő .  A z 
e lő a d á s  ö s s z e h a s o n l í to t ta  a  v íz ü v e g e s ,  a  k ü lö n b ö z ő  
c o ld -b o x , a  D e l ta -  é s  a  S y n c o r -e l já r á s  k ö l ts é g e i t ,  e g y  
15 E  t / é v  te l je s í tm é n y ű  s z ü rk e v a s ö n tö d é t  a l a p u l  v é v e . 
A  te c h n o ló g iá tó l  fü g g ő e n  16— 50 %-os m e g ta k a r í t á s  
é r h e tő  el.

9. B urian , A .— K rístek J .  (C S ): A  vizüveg ú j felhaszná 
lása m űszaki és gazdasági előnyöket biztosít

Ат. u tó b b i  é v e k b e n  s z e r te  a  v i lá g o n  m e g n ő t t  a z  é r d e k 
lő d é s  a  v íz ü v e g  m in t  ö n tö d e i  k ö tő a n y a g  i r á n t .  A  n a 
g y o b b  m é r e tű  e l te r je d é s  e l le n  a  n a g y  v is s z a m a ra d ó  
s z i lá rd s á g  s z ó lt .  E z é r t  a  k u t a t ó k n a k  k é t  f e l a d a to t  k e ll 
m e g o ld a n iu k :  ö n té s  e l ő t t  m e g fe le lő  s z i lá rd s á g o t  k e l l  a  
k e v e r é k b e n  b iz to s í t a n i ,  ö n té s t  k ö v e tő e n  a z o n b a n  a  
v is s z a m a r a d ó  s z i lá rd s á g  le h e tő le g  m in é l  k is e b b  le g y e n .

A  k ís é r l e t i  e r e d m é n y e k  a l a p já n  le h e tő s é g  n y í l ik  ö n tö d e i  
c é lo k r a  h a s z n á lh a tó  ú j f a j t a  v íz ü v e g e k  g y á r t á s á r a .  A  v íz 
ü v e g  m e n n y is é g e  ú g y  c s ö k k e n th e tő  a  k e v e r é k b e n ,  h o g y  
a  v íz ü v e g b e  b e v i t t  l a z í tó a n y a g  m e n n y is é g e  m e g fe le l az  
ö n tö d e i  k ö v e te lm é n y e k n e k .

10. Steinbauer, О.— Orths K .  (D ) :  A  teljesítmény meg
határozása egy öntöde összekapcsolt rendszerében

A z ö s s z e k a p c s o l t  r e n d s z e r e k b e n  m in d e n  t a g n a k  a  
k ö v e tk e z ő h ö z  k e l l  ig a z o d n ia .  A z  o lv a s z tó m ű  é s  a  fo rm a -  
k é s z í tő  m ű h e ly  k ö z ö t t i  k a p c s o la t  k ia la k í t á s a  é rd e k é b e n  
o ly a n  g r a f ik u s  m ó d s z e r e k e t  d o lg o z ta k  k i,  a m e ly e k  
e r e d m é n y e s s é g é t  a z  ö n tö d e i  g y a k o r la t  b iz o n y í to t t a .  
A  s z e rz ő k  f ig y e le m b e  v e t t é k  a  fo rm á z ó g é p e k  ü te m id e jé t ,  
a  f o rm á z ó s o ro k  te rh e lh e tő s é g é t ,  a z  e g y e s  f o rm á k  f é m 
ig é n y é t ,  a  f o rm á z ó s o ro k  ó r á n k é n t i  f é m f e lh a s z n á lá s á t .  
A  f o ly é k o n y f é m -e l lá tá s  b iz to s í t á s á r a  m e g h a tá r o z tá k  az  
ö n tö d é n  b e lü li  s z á l l í tó r e n d s z e r  te l je s í té s i  h a t á r a i t .  M ive l 
k ik ü s z ö b ö lh e te t l e n  á l lá s id ő k  a z  ö n tö d é k b e n  n a g y  v a ló 
s z ín ű sé g g e l e lő f o r d u lh a tn a k ,  a  k id o lg o z o t t  m ó d s z e r  a  
te rr ijie lé k e n y sé g  n ö v e lé s e  é r d e k é b e n  ig e n  h a t é k o n y a n  
a lk a lm a z h a tó .

11. M eister, F . ( D D R ) :  A z energetikai hatásfok növelése 
öntöttvas kupolában történő olvasztásakor

A z e g é sz  v i lá g o n  m e g f ig y e lh e tő  ö n tö d e i  k o k s z h iá n y  
a r r a  k é n y s z e r í t i  a z  ö n tő ip a r t ,  h o g y  a  k u p o ló k  á r a m lá s i  
é s  é g é s i f o ly a m a ta in a k  e lm é le t i  é s  k ís é r le t i  v iz s g á la ta  
a l a p já n  o ly a n  ö s s z e fü g g é s t  h a t á r o z z a n a k  m e g  a z  e lé g e tő  
z ó n a  h e ly z e te ,  a  p r im e r  s a la k  k é p z ő d é s e  é s  a  tű z á l ló  
b é lé s  e lh a s z n á ló d á s a  k ö z ö t t ,  a m e ly  a z  e n e r g e t ik a i  h a t á s 
f o k  j a v í t á s a  s z e m p o n t já b ó l  d ö n tő  je le n tő s é g ű .  A z  o l 
v a s z tá s  m ó d já tó l  f ü g g e t le n ü l  a  p r im e r  s a la k  ö s s z e té te le  
á l t a l á b a n  v á l to z a t l a n ,  v a s - o x id - ta r t a lm a  4 0 — 50 %. 
E n n e k  a  s a la k n a k  a  m e g o s z lá s a  b e f o ly á s o l ja  a  tű z á l ló  
b é lé s  k o p á s á n a k  se b e s s é g é t .  A  tö rv é n y s z e r ű s é g e k  k i 
h a s z n á lá s á v a l  e l é rh e tő ,  h o g y  a z  ég é s i f o ly a m a to t  p o n 
t o s a n  i r á n y í t s u k ,  a  k u p o lá b a  b e v i t t  f é m  m e n n y is é g é t  
c s ö k k e n ts ü k .  A z  e lő a d á s b a n  b e m u t a t o t t  m ó d s z e r re l  
a  k u p o ló k  e n e r g e t ik a i  h a t á s f o k a  n ö v e k s z ik ,  a z o n o s  
m e n n y is é g ű  k o k s z o t  f e l té te le z v e  n ö v e lh e tő  a z  o lv a s z 
t á s i  t e l j e s í tm é n y  é s  a  c s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t .

12. Fernandez, S .  ( E ) :  Vastag fa lú  acélöntvények hőkeze
lése

S z á m o s  v iz s g á la t  a l a p já n  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  az  
ö tv ö z e t l e n  é s  a  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lb ó l  ö n t ö t t ,  n a 
g y o b b  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k e t  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  
h ő m é rs é k le te n  k e l l  n o r m a l iz á ln i ,  m in t  a m ily e n  h ő m é r 
s é k le t e k e t  a  s z a b v á n y  t a r t a l m a z  (100— 150 °C -k a l a z  
A c  p o n t  f ö lö t t ) .  A m e n n y ib e n  a  f e l f ű té s i  s e b e s s é g e t 
m e g fe le lő e n  v á l a s z t j á k  m e g , a  h ő k e z e l t  • ö n tv é n y e k  
s z ö v e te  a z  e lő í r tn a k  m e g fe le lő e n  a l a k í t h a tó  k i. A  h ő 
k e z e l t  s z ö v e t  m in ő s é g é n e k  e l le n ő rz é s é re  u l t r a h a n g o s  
v iz s g á l a to t  a lk a lm a z ta k ,  íg y  f o ly a m a to s a n  n y o m o n  
k ö v e t h e t t é k  a  h ő k e z e lé s  e g y e s  lé p é s e it .  A  g y a k o r la tb a n  
is b e v e z e te t t  m ó d s z e r r e l  je le n tő s  e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  
é r t e k  e l, c s ö k k e n t  a  h ő k e z e lé s  id ő t a r t a m a .

13. Calmari, E . ( E ) :  Korszerű olvasztástechnológia az 
energia jobb hasznosítására

A z e lő a d á s  a z o k a t  a  le g fo n to s a b b  té n y e z ő k e t  v iz s 
g á l ta ,  a m e ly e k  a l a p já n  a z  ö n tö d e  c s ö k k e n th e t i  e n e rg ia -  
ig é n y é t ,  é s  é s s z e rű e n  a l k a lm a z h a t j a  a  f e j l e t t  te c h n o ló g iá 
k a t .  A  h á ló z a t i  é s  a  k ö z é p f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k b e n  a z  o lv a s z tá s v e z e té s  m in d  te c h n o ló g ia i ,  m in d  
m e ta l lu r g ia i  é s  g a z d a s á g i  s z e m p o n tb ó l  j a v í t h a tó .  A  n a g y  
b e r u h á z á s i  k ö l ts é g ü k  m i a t t  a  k e m e n c é k e t  g o n d o s a n  
k e l l  k iv á la s z ta n i  a  r e n d e lk e z é s re  á lló  b e t é ta n y a g o k  é s  a z  
o lv a s z ta n d ó  f é m  f a j t á j á t ó l ,  m in ő s é g é tő l  fü g g ő e n .

14. López Vázquez, L . B .  (E )  : A z öntvények mechanikai 
tulajdonságainak meghatározása ultrahanggal

A  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  f o ly a m a to s  e l le n ő rz é 
s é re  a z  u l t r a h a n g o s  v iz s g á l a to t  a lk a lm a z z á k ,  a m e ly  a  
s z ö v e t  h o m o g e n i tá s á n a k  e l le n ő rz é s é t  is  le h e tő v é  te s z i ,  
é s  a m e lly e l  m e g fe le lő e n  e l le n ő r iz h e tő  a  v a s ö n tv é n y e k  
n é h á n y  je lle m z ő  tu la jd o n s á g a .  A  m ó d s z e r  e g y s z e rű ,  
n e m  c s u p á n  la b o r a tó r iu m b a n  a lk a lm a z h a tó ,  h a n e m  
ü z e m i k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  is  b e v e z e th e tő .
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15. Taha, M . А .— E l-M aha llawy, N . A .  ( E T ) :  A  részben 
megdermedt ötvözetek keverésének hatása szövetükre és 
tulajdonságaikra

A  rheocasting o ly a n  ö n té s i  e l j á r á s t  je le n t ,  a m e ly b e n  a  
ré s z b e n  m e g d e r m e d t  ö tv ö z e te t  ö n t ik  a  f o rm á b a .  A  d e r 
m e d é s  s o r á n  lé t r e h o z o t t  e rő te l je s  k e v e ré s  e r e d m é n y e 
k é p p e n  v is z k ó z u s ,  h o m o g é n , fo ly é k o n y  m a s s z á t  k a p n a k ,  
a m e ly  a  f o r m á k b a  k ö z v e t le n ü l  ö n th e tő .  A z  e lő a d á s b a n  
i s m e r t e t e t t  k ís é r l e te k  a c é l, ó lo m - , ó n - , a lu m ín iu m -  és 
r é z ö tv ö z e te k  ö n té s é r e  i r á n y u l ta k .  A z  a c é l  ö n té s e k o r  
in d u k c ió s  v á k u u m k e m e n c é t  a lk a lm a z ta k ,  a m e ly re  m e g 
fe le lő  k e v e r ő b e r o n d e z é s t  s z e re l te k .  A z  e l já r á s s a l  ö n t ö t t  
ö n tv é n y e k  f e lü le te  jó  v o l t ,  a  s z ö v e t  h o m o g e n i tá s a  m e g 
h a l a d t a  a  h a g y o m á n y o s  ú to n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k é t .  
M ik ro d ú s u lá s o k  n e m  v o l ta k  k im u t a th a tó k .  A  s z ö v e t  
h o m o g e n i tá s a  k ö v e tk e z té b e n  a  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á 
g o k  is k e d v e z ő b b e k .  Ú g y  t a l á l t á k ,  h o g y  a z  e lő á l l í to t t  
ö n tv é n y e k  n y o m ó s z i lá rd s á g a  is  k e d v e z ő b b  a  h a g y o m á 
n y o s  e l já r á s s a l  e lő á l l í to t t a k é n á l .

16. Poyet, P .— Chevriot, II. ( F ) :  A  regenerált acélöntödei 
kvarchomokban jelen levő kromit hatása

A  r e g e n e r á l t  f u r á n h o m o k o t  n a g y  m e n n y is é g b e n  t a r 
t a lm a z ó  a c é lö n tö d e i  m in ta h o m o k  h a s z n á la ta k o r  s z á m o s  
ö n tv é n y h ib a  je le n tk e z ik .  A z  ü z e m i m e g f ig y e lé s e k  fel- 
h a s z n á lá s á v a l  t a n u lm á n y o z tá k  a  h ib á k  te r m é s z e té t ,  
s z i s z te m a t ik u s a n  ö s s z e v e te t té k  a z  ú j  é s  a  r e g e n e r á l t  
h o m o k o k  f iz ik a i  és  k é m ia i  t u la jd o n s á g a i t .  Gerstmann- 
fé le  v iz s g á l a t ta l  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  0,1 %-os k é n 
t a r t a l o m  e lh a n y a g o lh a tó  s z e r e p e t  j á t s z ik  a  f e lü le t i  h ib á k  
k ia la k u lá s á b a n ,  d e  a  k r o m i t  h a t á s a  je le n tő s .  A  p á s z tá z ó  
e le k tr o n m ik r o s z k ó p o s  é s  m ik r o s z o n d á s  v iz s g á la to k  r á 
v i l á g í t o t t a k  a r r a ,  h o g y  a  k r o m i th o m o k  o x id á ló  a tm o s z 
f é r á b a n  e lő s e g í ti  a  f é m  b e h a to lá s á t  a  p ó r u s o k b a ,  v a l a 
m in t  h o g y  a  k v a r c h o m o k -k r o m ith o m o k  k e v e r é k  k e d v e 
z ő t le n ü l  b e f o ly á s o l ja  a z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g é t .

17. Fennel, A . G. (G B ): Hidegen kötő magkötőanyag- 
rendszerek a brit öntödékben

N a g y - B r i t a n n ia  le g tö b b  ö n tö d é jé b e n  a  m a g o k  g y á r 
t á s á r a  e g y  v a g y  tö b b  h id e g e n  k ö tő  k ö tő a n y a g - r e n d s z e r t  
h a s z n á ln a k .  Á l ta lá b a n  o ly a n  e l j á r á s o k a t  a lk a lm a z n a k ,  
a m e ly e k  a z  ö n tö d e  k ö r ü lm é n y e i  k ö z ö t t  a  le g g a z d a s á g o 
s a b b a k .  N a g y - B r i t a n n iá b a n  s z á m o s  h id e g e n  k ö tő  k ö tő 
a n y a g - r e n d s z e r  á ll r e n d e lk e z é s re ,  e z e k  k ö tő a n y a g á t  h á 
ro m  c s o p o r tb a  s o r o lh a t ju k :  v íz ü v e g e k , s z e rv e s  é s  s z e r 
v e t le n  g y a n tá k .  A  k ö tő a n y a g o k  k a t a l i z á to r o k ,  g á z  v a g y  
g ő z  h a t á s á r a  k ö tn e k  m e g . A z  e l já r á s o k  l e g tö b b jé t  m in d  
a z  e g y e d i,  m in d  a  n a g y  s o r o z a tú  g y á r t á s b a n  fe l le h e t  
h a s z n á ln i .  A  k ö tő a n y a g - re n d s z e r  m e g v á la s z tá s a  g y a k o r 
la t i la g  f ü g g e t le n  a z  ö n tv é n y e k  a n y a g á tó l .  A z  e lő a d á s  
r é s z le t e s e n 1 t á r g y a l t a  a  N a g y - B r i t a n n iá b a n  h a s z n á l t  
e l já r á s o k  e lő n y e i t  é s  h á t r á n y a i t .

18. Macher F .— Fuchs E .— Gergely M .  ( H ) :  A fekete 
temperöntvény temperálhatóságának szisztematikus ellen
őrzésével nyert üzem i tapasztalatok

A  f e k e te  t e m p e r ö n tv é n y  g r a f i to s í tó  h ő k e z e lé s e  k é t  
lé p c s ő b ő l á ll. A z  e lső  lé p c s ő b e n  a z  iz o te r m á s ,  8 5 0 —  
1050 °C k ö z ö t t i  iz z í tá s  s o r á n  a z  e u t e k t i k u s  k a r b id o k  
e lb o m la n a k ,  a  m á s o d ik  lé p c ső  f e la d a ta ,  h o g y  s z e k u n d e r  
g r a f i t  é s  f e r r i t  k e le tk e z z e n . A z e lő a d á s  a z  Ö n tö d e i  
V á l l a la t  S o p ro n i  V a s ö n tö d é jé b e n  k i a l a k í t o t t  e l le n ő rz ő  
r e n d s z e r t  m u t a t t a  b e , a m e ly n e k  s e g íts é g é v e l  a  h ő k e z e lé s  
n y o m o n  k ö v e th e tő ,  é s  g a r a n t á l t a n  s ik e re s  lá g y í tá s  b iz 
t o s í th a tó .

19. Horváth Cs.— Rajczy A . ( H ) :  öntészeti a lum ín ium 
ötvözetek felhasználása kevesebb olvasztási energiával

A z e lő a d á s  s z ö v e g é t  a z  Ö n tö d e  k ö v e tk e z ő  s z á m á b a n  
k ö z ö l jü k .

20. Santafe, G. é s  t á r s a i  ( I ) :  A z  A S T M  A  217 CA-15  
jelű acél módosítása a minőségi öntvények gyártásában, a 
metallurgiai szempontok és a gyártási problémák

B á r  a z  A S T M  A  217  CA-15  ( T E R N I  F M 1 M ) a c é ln a k  
ö n tö d e i  s z e m p o n tb ó l  s z á m o s  h á t r á n y o s  tu la jd o n s á g a  
v a n ,  a  ro z s d a m e n te s  a c é lo k  k ö z ö t t  e lő k e lő  h e ly e t  fo g la l  el. 
E z  a z  a n y a g  t a r t a lm a z z a  a  le g k e v e s e b b  ö tv ö z ő e le m e t,  e n 
n é l fo g v a  a  le g o lc s ó b b . A z  e lő a d á s  a z  a to m e r ő m ű v e k  s z á 

m á r a  k é s z ü lő  g ő z tu r b in a h á z a k  a c é lö n tv é n y e in e k  g y á r 
t á s t e c h n o ló g iá já t  m u t a t t a  b e . M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a  
k r ó m e g y e n é r té k b e n  k if e je z e t t  k é m ia i  ö s s z e té te l  h a t á s 
s a l  v a n  a  f e r r i t  m e n n y is é g é re  é s  m e g o s z lá s á ra ,  íg y  az  
a n y a g  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i  s z a b á ly o z h a tó k .  A z 
e lő a d á s  g y a k o r la t i  p é ld a k é n t  e g y  80 to n n á s  t u r b in a h á z  
g y á r t á s á t ,  e l le n ő rz é s é t  m u t a t t a  b e .

21. Yanagisawa, O.— M aiuyam a, M .  ( J ) :  A z  öntöttvas 
szilícium m a l való beoltásának mechanizmusa

A  s z i líc iu m m a l v a ló  b e o l tá s  m e c h a n iz m u s á n a k  t a n u l 
m á n y o z á s a k o r  a  s z il íc iu m  é s  a z  o x ig é n , v a l a m in t  a  
s z il íc iu m  é s  a  k a r b o n  k ö z ö t t i  r e a k c ió k a t  v iz s g á l tá k .  
M é r té k  a  le h ű lé s  s o r á n  és  a  b e o l t á s t  k ö v e tő e n  a z  o ld o t t  
o x ig é n ta r t a lm a t .  M e g fig y e lté k ,  h o g y  n a g y o b b  h ő m é r 
s é k le te k e n  a z  o ld o t t  o x ig é n  m e n n y is é g e  a z  e g y e n s ú ly i  
é r té k n é l  n a g y o b b .  A  s z il íc iu m m a l tö r t é n ő  b e o l t á s t  k ö 
v e tő e n  a z  ö n tö t t v a s o lv a d é k b a n  g y o r s a n  c s ö k k e n  a z  
o x ig é n ta r ta lo m  é s  á l la n d ó  é r té k r e  á ll b e . E z  a z t  je le n t i ,  
h o g y  a  s z i l íc iu m m a l v a ló  b e o l tá s  g y a k o r la t i la g  a  v a s 
o lv a d é k  d e z o x id á c ió já t  id é z i e lő . Ö s s z e h a s o n l í to t tá k  a  
d if fú z ió  ú t j á t  a  n a g y  é s  a  k is  k a r b o n -  és  s z i l íc iu m ta r 
t a lm ú  ö tv ö z e te k b e n .  M e g h a tá r o z tá k  a  h e te r o g é n  c s í r a 
k é p z ő d é s  f e l t é te le i t  is .

22. N ish i, S .  ( J ) :  A  gömbgrafitos öntöttvas törési tulajdon 
ságai

B iz to n s á g i  o k o k b ó l  s z ü k s é g e s n e k  m u t a t k o z o t t  a  
g ö m b g ra f i to s  v a s ö n tv é n y e k  tö r é s i  m e c h a n iz m u s á n a k  
k u t a t á s a .  Ú g y  t a l á l t á k ,  h o g y  a  s t a t i k u s  te rh e lé s i  k í s é r 
l e te k k e l  a  tö r é s i  m e c h a n iz m u s  a lá b e c s ü lh e tő .  A  d in a m i 
k u s  ü tő m u n k a  G harpy  - u tó v iz s g á i a f t  a  I m é rh e tő ,  a z o n 
b a n  e b b e n  a z  e s e tb e n  n e m  b e c s ü lh e tő  a  K ^i  é r té k e .  
K ív á n a to s ,  h o g y  m e g h a tá r o z z á k  a  tö r é s ig  te r j e d ő  id ő t .  
A z  e lő a d á s b a n  b e m u t a t o t t  m ó d s z e r re l  m e g h a tá r o z h a tó  
a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  ü tő m u n k á ja ,  és  e n n e k  
s e g íts é g é v e l a  f e lh a s z n á lá s i  tu la jd o n s á g o k r a  le h e t  k ö 
v e tk e z te tn i .

23. Young, S .  ( K R ) :  A z  a lum ín ium  hatása az öntöttvas
ban

A z a lu m ín iu m  b e f o ly á s o l ja  a z  ö n t ö t t v a s  s z i lá rd s á g i  
tu la jd o n s á g a i t .  M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  k b . 0 ,6  % a l u 
m ín iu m  g y a k o r o l j a  a  le g n a g y o b b  h a t á s t  a  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g ra ,  a m e ly  0 ,85 -os k a r b o n e g y e n é r té k  m e l le t t  
e lé r i  a  330  N /m m '- t ;  ez  a z  a lu m ín iu m o t  n e m  t a r t a lm a z ó  
p r ó b á k  s z a k í tó s z i l á r d s á g á n á l  15 % -kal n a g y o b b .  A  h i- 
p e r e u te k t ik u s  ö s s z e té te lű  ö n tö t t v a s a k b a n  a  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g  n ö v e k e d é s e  n a g y o b b  m é r t é k ű  v o l t .  A  g ö m b 
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  a z  a lu m ín iu m  
h a t á s á r a  c s ö k k e n t .  A z  a lu m ín iu m  a  g ö m b g r a f i t  a l a k j á t  
h á t r á n y o s a n  b e fo ly á s o lja .

24. Herrera, A .— Kondic, V. (M E X )  : A zsugorodása 
üregek és a formázás hatása egy alumíniumötvözet mecha
n ika i tulajdonságaira

M e g h a tá r o z tá k  a  b r i t  s z a b v á n y  s z e r in t i  L M - 13 
a lu m ín iu m ö tv ö z e tn é l  a  f o rm á z á s ,  a  z s u g o ro d á s i  ü r e g e k  
é s  a z  ö n tv é n y  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g a i  k ö z ö t t i  ö s s z e 
fü g g é s e k e t .  Á  v iz s g á la to k  s o r á n  m é r t é k  a z  ü tő m u n k a  
v á l to z á s á t ,  é s  a  g á z h ó ly a g o k , a  z s u g o ro d á s i  ü r e g e k  e l 
r e n d e z é s é t  is  f ig y e le m m e l k ís é r t é k .  M e g á l l a p í to t tá k ,  
h o g y  a  k o k i l l á b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  ü t ő m u n k á ja  jo b b ,  
m in t  a  h o m o k f o r m á k b a  ö n tö t t e k é .

25. Levelink, H . G.— Julien , E . P . M . A .— De M an, 
H . C. J .  (N L ) : A  formákból és magokból fejlődő gáz 
okozta öntvényhibák

A  fé m m e l k ö r ü lv e t t  f o r m á b a n  é s  m a g b a n  a z  ö n té s  
s o r á n  g á z  f e j lő d ik .  A z  e lső  m a x im u m  a z  e lg ő z ö lg é s  és  a 
s z e rv e s  a lk o tó k  b o m lá s a  k ö v e tk e z té b e n  je le n tk e z ik ,  
m íg  a  m á s ik  m a x im u m , m e ly  h o s s z a b b  id e ig  t a r t ,  a  
k o n d e n z á tu m o k  g á z n e m ű v é  v á l á s a  m i a t t  lé p  fe l. 
A  g á z h ó ly a g o k  k e le tk e z é s é n e k  v e s z é ly e  e b b e n  a  fá z is b a n  
a  le g n a g y o b b , m iv e l  e k k o r  in d u l  m e g  a  k é re g  d e rm e d é s e ,  
íg y  a  g á z h ó ly a g o k  a z  ö n tv é n y b ő l  m á r  n e m  t u d n a k  t á 
v o z n i .  A  g á z n y o m á s  v á l to z á s a  s z a b á ly o z h a tó .  A  k e l e t 
k e z ő  g á z o k , v a l a m in t  a  f o rm a -  és  m a g b e v o n a to k  k ö z ö t t  
ö s sz e fü g g é s  á l l í th a tó  fe l.
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26. Bazenga, E .  ( F ) :  Temperöntvény öntése függőleges 
osztású formákba

A z e lő a d á s  á t t e k i n t e t t e  a  fü g g ő le g e s  o s z tá s ú  f o r 
m á k b a  ö n t ö t t  m in ő s é g i  te m p e r ö n tv é n y e k  g y á r tá s -  
t e c h n o ló g iá já t .  B e m u t a t t a  a  b e ö m lő re n d s z e r  s z á m í tá s á 
n a k  m ó d já t ,  a m e ly  d ia g r a m o k k a l  k ie g é s z í tv e  k iv á ló a n  
f e lh a s z n á lh a tó  a  te m p e r ö n tv é n y e k  g y á r tá s te c h n o ló g i á 
j á n a k  k id o lg o z á s á b a n .  A z e r e d m é n y e k e t  a  g y a k o r la tb a n  
a  p o r tu g á l  ö n tö d é k  a lk a lm a z z á k .

27. K han, M . H . ( P Á K ) :  N éhány tip ikus ipari öntött 
ötvözet dermedési sebességének hatása a szövetszerkezeti 
jellemzőkre

I r á n y í t o t t  d e r m e d é s  s o r á n  m e g h a tá r o z tá k  20  k ü lö n 
b ö z ő  ip a r i  ö tv ö z e t  d e r m e d é s i  je l le m z ő i t .  A z e r e d m é n y e k  
a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  v iz s g á l t  ö tv ö z e te k  k r is tá ly o s o d á s i  
s e b e s s é g e  é s  a z  ö n tv é n y e k  s z ö v e te  k ö z ö t t  s z o ro s  ö s s z e 
f ü g g é s  h a t á r o z h a tó  m e g . A  k r i s tá ly o s o d s i  s e b e s s é g  
k ö z v e t le n  ö s s z e fü g g é s b e n  v a n  a  k r i s t á ly  n ö v e k e d é s i  
m o r fo ló g iá já v a l .  M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a  d e r m e d é s t  
le g jo b b a n  a  n ö v e k e d é s i  s e b e s s é g  b e fo ly á s o lja ,  s e n n e k  
a  k r is tá ly n ö v e k e d é s  m o r fo ló g iá já v a l  és  a  t á p lá l á s i  k in e 
t i k á v a l  v a ló  k a p c s o la ta  m e g m a g y a r á z h a t j a  a  s z ö v e t-  
s z e r k e z e t i  je l le m z ő k e t ,  és  r á v i l á g í t h a t  a z  ö tv ö z e te k  
t á p l á l á s á b a n  m é g  f e n n á l ló  h iá n y o s s á g o k r a .

28. K han, M . H . ( P Á K )  : A  táplálás mechanizmusának  
és a szabályozható változóknak a hatása az öntvények 
dermedésére

A z  5 x 5 x 1 0  c m  m é r e tű  ö n tv é n y e k e t  20  k ü lö n b ö z ő  
ö tv ö z e tb ő l  ö n t ö t t é k  ú g y ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  fe lső  r é s z é t  
e l e k tr o m o s a n  h e v í t e t t é k ,  m íg  a z  a lsó  r é s z t  e rő s e n  h ű tö t -  
té k .  A  d e r m e d é s  s o r á n  m e g h a tá r o z tá k  a  k r i s tá ly o s o d á s i  
s e b e s s é g e t ,  é s  e z t  a  p o r o z i t á s s a l  h o z t á k  ö s sz e fü g g é sb e . 
A z  e r e d m é n y e k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  ö s s z e té te lé tő l  
f ü g g e t le n ü l  m in d e n  ö n tv é n y  e rő s  k é re g k é p z ő d é s s e l  d e r 
m e d t  a z  a lsó  ré s z é n . A m e n n y ib e n  c s ö k k e n t  a  k r i s t á ly o 
s o d á s i  s e b e ssé g , a  p o r o z i t á s  m é r t é k e  n ö v e k e d e t t .  A z 
ö tv ö z e te k e t  a  t á p l á l á s  m e c h a n iz m u s a  s z e r in t  ö t  c s o 
p o r t b a  o s z to t t á k .

29. Habibullah, P . ( P Á K ) :  N éhány vizsgálat a nyers 
formában dermedő folyékony acélban keletkező gáizhólya- 
. gok képződésével, növekedésével kapcsolatban

A z e lő a d á s  a  b u k a r e s t i  T C PT SC  in té z e tb e n  e lv é g z e t t  
k u t a t á s i  m u n k a  e r e d m é n y e i t  fo g la l ja  ö ssze . A k ró m m a l ,  
n ik k e lle l  ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y e k  g á z p o r o z i tá s á n a k  le g 
n a g y o b b  ré sz e  a  f o rm á z ó k e v e r é k  v íz ta r t a lm á b ó l  s z á r 
m a z ik .  A  v a s ,  k ró m , n ik k e l ,  s z il íc iu m , m a n g á n  és  k a r b o n  
n a g y o b b  h ő m é rs é k le te n  a  v íz g ő z re  ig e n  é rz é k e n y . 
A k r ó m  a  v íz g ő z z e l 1850 °C f ö lö t t  lé p  r e a k c ió b a .  A  v a s  
és  a  n ik k e l  is  r e a g á l  a  v íz g ő z z e l, é s  g á z h ó ly a g o k  k e l e t 
k e z n e k . N a g y o b b  h ő m é rs é k le te n  a  s z é n -m o n o x id  a  n i t 
ro g é n n e l  lé p  r e a k c ió b a ,  n i t r o g é n - k a r b id  é s  n i tr o g é n -  
o x id  k é p z ő d ik .  A  h ő m é rs é k le t  c s ö k k e n é s e k o r  ú j r a  szén - 
m o n o x id  k e le tk e z ik ,  é s  a  k ia la k u ló  g á z h ó ly a g o k b a  
h id r o g é n  á r a m l ik  b e .

30. Jura , S .—  Pore1', К .— Sakw a, J .  ( P L ) :  A z öntöttvas 
dermedési folyam atának differenciáltermoanalízise

A z e lő a d á s  a  k r i s tá ly o s o d á s i  f o ly a m a t  k in e t i k á j a  és  a  
d if fe r e n c iá lg ö rb e  k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s e k e t  é r té k e l t e .  F e l 
t é te l e z té k ,  h o g y  a z  a d o t t  id ő b e n  k iv á ló  k r is tá ly o s o d á s i  
h ő , v a l a m in t  a  k r i s tá ly c s í r a -k é p z ő d é s  és  a  k r is tá ly o s o d á s i  
s e b e s s é g  k ö z ö t t  k ö z v e t le n  ö s sz e fü g g é s  h a t á r o z h a tó  m e g . 
A b e m u t a t o t t  m ó d s z e r r e l  le h e tő v é  v á l ik  a  d e rm e d é s i  
f o ly a m a t  k ö z b e n  a  f á z is á t a la k u lá s  f iz ik a i  k ö v e té s e .

31 . Paton, В . E . é s  t á r s a i  (S U ): A z  elektrosalakos öntés 
alapvető tudományos jellemzői és gyakorlati alkalmazása

A z e l e k tr o s a la k o s  ö n té s s e l  a  k o v á c s o lá s s a l  ős a  f o r 
g á c s o ló  m e g m u n k á lá s s a l  k é s z í t e t th e z  h a s o n ló  tu l a jd o n 
s á g ú  k é s z te r m é k  á l l í th a tó  e lő . A z e le k tr o s a la k o s  ö n té s 
s e l a z  a la p a n y a g o k  h u l la d é k  n é lk ü l  h a s z n á lh a tó k  fel. 
A  k o v á c s o l t  d a r a b o k k a l  s z e m b e n  a z  e l e k tr o s a la k o s  
ö n té s s e l  e l ő á l l í to t t  t e r m é k e k  s z ö v e té n e k  h o m o g e n i tá s a  
k e d v e z ő b b ,  k é m ia i  é s  f iz ik a i  t u la jd o n s á g a i  jo b b a k .  A z 
e lő a d á s  b e m u t a t t a  a z  e le k tr o s a la k o s  ö n té s  h ő te c h n ik a i  
je l le m z ő i t ,  é s  r é s z le te s e n  t á r g v a l t a  e r ín e k  a z  ú j  e l j á r á s 
n a k  a  m ű s z a k i -g a z d a s á g i  h a t é k o n y s á g á t .

32 . Hudokormov, D. N .  (S U ) : A z ötvözés hatása az öntött
vas tulajdonságaira

A z  ö n tő f o r m á k  s z ű k  ü r e g e ib e n  a  f o ly é k o n y  fé m  p u l-  
z á ló  m o z g á s t  v é g e z . A z  e lő a d á s  o ly a n  m o d e l l t  t á r g y a l t ,  
a m e ly n e k  s e g íts é g é v e l a  f o r m a tö l t é s  c ik l ik u s  r e n d s z e r 
re l v a ló s í th a tó  m e g . A  m o d e lle l  a z  ö tv ö z ő e le m e k  h a t á s á t  
v iz s g á l tá k  a  f o ly é k o n y s á g r a .  A  t i t á n  é s  a  v a n á d iu m  
c s ö k k e n t ik  a  v a s - k a r b o n  ö tv ö z e te k  f o ly é k o n y s á g á t .  
A rg o n b a n  o lv a s z tv a ,  a  f o ly é k o n y s á g  n e m  v á l to z ik .  
A  fo s z fo r  0 ,3  % -ig n ö v e l i  a  f o ly é k o n y s á g o t ,  b á r  a  lik -  
v id u s z - h ő m é r s é k le te t  n é h á n y  f o k k a l  c s ö k k e n t i .  A  fo s z 
f o r  o ld é k o n y s á g á t  c s ö k k e n tő  a d a lé k o k  p o z i t ív  i r á n y b a n  
b e f o ly á s o l já k  a  fo s z fo r  h a t á s á t .

33 . Poliscsuk, V . P.-—Pügorszkij, V . K .  (SU ) : Magneto- 
dinam ikus öntés öntvények sorozatgyártásához

A  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á b a n  je le n tő s  s z e r e p e t  k a p  a  
m a g n e to d in a m ik u s  ö n té s .  A z  e lő a d á s  a z  e lső  k ís é r le t i  
b e re n d e z é s  k ia la k í t á s á v a l ,  t e l je s í tm é n y é v e l  é s  m ű k ö d é s i  
e lv é v e l f o g la lk o z o t t .  M iv e l a z  ö n tő e g y s é g  a  fo ly é k o n y  
f é m e t  m e le g e n  t a r t j a ,  l e h e tő v é  v á l ik  a z  ö n té s  k ö r ü l 
m é n y e in e k  á l la n d ó s í tá s a .  A z  e lő a d ó k  k id o lg o z tá k  az  
a d a g o lá s  p o n to s  m ó d s z e r é t ,  a m e ly e t  d ia g r a m b a n  fo g 
l a l t a k  ö ssz e . A  m a g n e to d in a m ik u s  ö n tő e g y s é g e k e t  6 
t o n n a  k a p a c i tá s ig  k é s z í t ik .  A  b e re n d e z é s e k  s z e rk e z e te  
e g y s z e rű ,  m e g b íz h a tó a n  m ű k ö d n e k ,  k a r b a n t a r t á s u k  
n e m  ig é n y e l  k ü lö n ö s e b b  e rő fe s z í té s e k e t ,  íg y  a z  ip a r b a n  
sz é le s  k ö r ű e n  a lk a lm a z h a tó k .  E g y  t r a k t o r g y á r  ö n tö d é 
j é b e n  5— 10 i ly e n  b e re n d e z é s  m ű k ö d ik .

34 . O ljinszkij, V. S .— N ikifforov, I .  A .  (S U ): A  grafit- 
csírák képződésének és növekedésének vizsgálata a temper- 
öntvényekhez használt módosítóanyag összetételének op 
timálására

A z  o lv a d é k b a n  a  m e ta l lu r g i a i  r e a k c ió k  s o r á n  k é p z ő d ő  
n a g y  o lv a d á s p o n tú  n e m fé m e s  v e g y ü le te k  k ü lö n b ö z ő  
h a t á r f e lü l e t i  e n e r g iá v a l  r e n d e lk e z n e k ,  íg y  a  h e te r o g é n  
f á z is ú  g r a f i tk é p z ő d é s  le h e tő s é g e i  n e m  a z o n o s a k . A  le g 
k e d v e z ő b b  z á r v á n y o k  a  t i t á n - n i t r i d  é s  -k a r b id ,  v a l a 
m in t  a  c i r k ó n iu m - n i t r id .  A z  a lu m ín iu m -  és  s z ilíc iu m -o x i-  
d o n , a z  a lu m ín iu m - n i t r id e n  a  n a g y  h a t á r f e lü le t i  e n e rg ia  
k ö v e tk e z té b e n  a  g r a f i t  k é p z ő d é s e  n e h e z e n  m e g y  v é g b e . 
A z  a h im ín iu m  és  a  b ó r  e lő s e g í ti  a z  o lv a d é k  g á z t a r t a l m á 
n a k  c s ö k k e n é s é t ,  é s  a  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s a  s z e m p o n t 
j á b ó l  n a g y  o lv a d á s p o n tú  v e g y ü le te k e t  k é p e z n e k .  A  m ó 
d o s í tó a d a lé k o k  h a t é k o n y s á g á n a k  n ö v e lé s é re  á l t a l á b a n  
c é ls z e rű  a z  ö tv ö z e te k b e n  a  t i t á n  és  a  c i rk ó n iu m  je le n lé te .  
A  k a r b o n d if f ú z ió  s e b e s s é g é n e k  n ö v e lé s e  é rd e k é b e n  a  
m ó d o s í tó a n y a g b a  c é ls z e rű  r e z e t  é s  m á s  o ly a n  e le m e t 
b e v in n i ,  a m e ly  a  k r i s t á ly r á c s o t  ro n c s o l ja  é s  a  k r i s t á ly o 
k o n  h ib a h e ly e k e t  id é z  elő .

35 . Loper, G. R . é s  t á r s a i  (U S A ): Összefüggés a vermi- 
kuláris grafitú öntöttvasak mikroszövete és mechanikai 
tulajdonságai között

6 ,4  é s  127 m m  k ö z ö t t i  f a lv a s ta g s á g ú  k ís é r le t i  ö n tv é 
n y e k e t  g y á r t o t t a k ,  e z e k  d e rm e d é s i  id e je  s z é le s  t a r t o 
m á n y b a n  m o z g o t t .  V iz s g á l tá k  a  s z ö v e te t  é s  a  k e m é n y 
s é g e t .  A  s z a k í tó s z i l á r d s á g o t ,  a z  ü t ő m u n k á t  é s  a z  e g y é b  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k a t  k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b á k o n  
m é r t é k .  A  v e r m ik u lá r i s  g r a f i tú  ö n t ö t t v a s  m a g n é z iu m -  
t a r t a l m a  0 ,0 1 3 — 0 ,0 2 3  %, m íg  a  t i t á n t a r t a l m a  k b . 0 ,1 0  % 
v o l t .  N é h á n y  ö n tv é n y b e n  a  s z o k v á n y o s ,  0 ,1 0  %-os 
r é z t a r t a l m a t  0 ,6 7  % -ra n ö v e l té k .  A v e r m ik u lá r is  g r a f i tú  
ö n t ö t t v a s  s z ö v e te  és  a n y a g tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t  a  g ö m b 
g r a f i to s  ö n tö t t v a s é h o z  h a s o n ló  ö s sz e fü g g é se k  h a t á r o z 
h a t ó k  m e g .

36 . Katavié, I .  ( Y U ) :  A karbidos öntöttvasak viselkedése 
különböző koptatóhatások esetén

A  v a s -k a rb o n - k r ó m -m o lib d é n ,  v a s -k a rb o n - k r ó m -n ik -  
k e l é s  v a s - k a r b o n - v a n á d iu m - k r ó m  t í p u s ú  k a r b id o s  
ö n t ö t t v a s a k  á s v á n y i  s z e m c s é k k e l  s z e m b e n  t a n ú s í t o t t  
k o p á s i  e l le n á l lá s a  a z  ö n tv é n y e k  k e m é n y s é g é n e k  n ö v e 
k e d é s é v e l  n ö v e k s z ik .  A z  a u s te n i te s - k a r b id o s  ö n t ö t t 
v a s a k  k o p á s á l ló s á g a  a  s z ö v e tb e n  le v ő  k a r b id  m e n n y is é 
g é tő l l in e á r i s a n  fü g g . A  n e m  s z i lá rd a n  b e á g y a z o t t  á s 
v á n y i  s z e m c s é k k e l s z e m b e n  a  le g n a g y o b b  k o p á s á l ló s á 
g o t  a  n a g y  k a r b i d t a r t a l m ú  a u s te n i s te s - k a r b id o s  ö n t ö t t 
v a s  m u t a t t a .  A  le v e g ő v e l á r a m ló  á s v á n y i  s z e m c s é k k e l
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s z e m b e n i  k o p á s á l ló s á g  —  k is  r á f ú v á s i  sz ö g  e s e té n  —  az  
ö n tv é n y e k  k e m é n y s é g é tő l  és  a la p s z ö v e té tő l  fü g g . E z  az  
ö ssz e fü g g é s  a k k o r  is  é r v é n y e s ,  h a  a  r á f ú v á s  sz ö g e  90° 
é s  a z  á s v á y i  s z e m c s é k  e lé g g é  s a rk o s a k .

37 . Stefanescu, D. M .  é s  t á r s a i  (R )  : Vermi/culáris gra
fitú  öntöttvas előállítása a grajit a lakjának ellenőrzése 
és hatásos módosítása mellett

A z e lő a d á s  a  v e r m ik u lá r i s  g r a f i t ú  ö n t ö t t v a s  ú js z e r ű  
g y á r t á s i  m ó d s z e ré rő l  s z á m o l t  b e ,  a m e ly  le h e tő v é  te s z i  a  
g r a f i t  a l a k já n a k  e l le n ő rz é s é t  és  m ó d o s í tá s á t  a  f o ly é k o n y  
ö n tö t t v a s b a n .  A z  e l já r á s  e r e d m é n y e k é n t  a  g r a f i t  j e le n 
tő s  h á n y a d a  v e r m ik u lá r i s  a l a k b a n  je le n ik  m e g  a k k o r  is, 
h o g y  h a  a  k e z e lé s  n e m  k if o g á s ta la n .  A  g r a f i t  a l a k já n a k  
m ó d o s í tá s a  m in d k é t  i r á n y b a n  le h e ts é g e s ,  v a g y is  a  le 
m e z - és  a  g ö m b g r a f i t  k ö z ö t t  b á r m e ly  g r a f i t a l a k  b iz to 
s í t h a tó .  M e g fe le lő  ö tv ö z e t t e l  tö r t é n ő  m ó d o s í tá s s a l  a  
v e r m ik u lá r is  g r a f i t  m e g je le n é s i  f o r m á ja  sz é le s  k ö r b e n  
v á l t o z t a th a tó .

38 . Ripoçan, I . — Sofroni, I . — Ghisamera, M . (R )  : 
A  verm ikuláris grafitú öntöttvas oxidációval és hősokkal 
szembeni tulajdonságainak vizsgálata

A  h ő s o k k a l  s z e m b e n i  e l le n á l lá s  a  g r a f i t  t íp u s á tó l  
fü g g . A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s b a n  a  g r a f i t  k ö rü l  
s u g á r i r á n y b a n  k e le tk e z n e k  a  r e p e d é s e k  (1— 5 m ik ro -  
r e p e d é s  g ö m b ö n k é n t ,  m é r e tü k  0 ,0 1 — 0,1  m m ). V e rm i 
k u lá r i s  é s  le m e z g ra f i t  e s e té n  a  g r a f i t  c s ú c s a in  je le n n e k  
m e g  a  r e p e d é s e k .  A m e n n y ib e n  a  v e r m ik u lá r is  g r a f i t  
k o m p a k ta b b ,  s u g á r i r á n y b a n  is  m e g f ig y e lh e tő k  m ik ro -  
r e p e d é s e k . A z  o x id á c ió  a  m ik ro re p e d é s e k  k ia la k u lá s á t  
a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a k b a n  e rő te l je s e b b e n ,  a  le m e z 
e s  v e r m ik u lá r is  g r a f i tú  ö n t ö t t v a s a k b a n  k is e b b  m é r t é k 
b e n  s e g ít i  e lő .

39. Franco, J .  ( E ) :  Hulladékfa- és fűrészporfűtésű fém 
olvasztó tégelykemence

A  f a h u l la d é k  ip a r i  h a s z n o s í t á s á r a  té g e ly e s  k e m e n c é t  
f e j l e s z te t te k  k i, a m e ly b e n  a lu m ín iu m  és  b r o n z  o lv a s z t 
h a tó .  A z  e lé r h e tő  h ő m é rs é k le t  1400  °C. A  tü z e lő a n y a g o t  
é s  a  s z a b á ly o z o t t  m e n n y is é g ű  le v e g ő t  n a g y n y o m á s ú  
v e n t i l l á to r  j u t t a t j a  a  g y o r s í tó c ik lo n b a ,  a m e ly  h o m o 
g e n iz á l ja  a  le v e g ő - tü z e lő a n y a g  k e v e r é k e t ,  s  ez  a z tá n  
ta n g e n c iá l i s a n  j u t  a  k e m e n c e  e lé g e tő k a m r á já b a ,  a h o l 
a  t é g e ly t  s p ir á l  a l a k b a n  á r a m o l ja  k ö rü l .  A  b e re n d e z é s  
e g y s z e rű ,  g a z d a s á g o s ,  ig e n  o lc só n  ü z e m e l te th e tő  é s  
n e m  s z e n n y e z i  a  k ö r n y e z e te t .

40 . M uralidhar, K .— Srinivasan, M . N .— Seshadri, M . R. 
( IN D )  : Bevonatos és bevonat nélküli kokillákba öntött 
alumíniumötvözetek dermedése

A  v iz s g á la to k  s o r á n  o ly a n  k ís é r le t i  é s  e lm é le t i  f e l a d a 
t o k a t  o ld o t t a k  m e g , a m e ly e k  a z  ö n tv é n y e k  m o d u lu s a ,  a  
k ü lö n b ö z ő  b e v o n a to k  é s  a  k o k i l la  t e r m ik u s  v is e lk e d é s e  
k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s e k re  k í v á n t a k  f é n y t  d e r í te n i .  A z  
ö tv ö z e te k  d e r m e d é s é n e k  v iz s g á l a tá r a  m o d e l l t  d o lg o z ta k  
k i. K ís é r le t i  ú to n  m e g h a tá r o z tá k  a  k o k i l lá k  f e lü le t i  h ő 
m é rs é k le te  és  a z  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t i  ösz- 
s z e fü g g é s e k e t .  M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  
tö m e g e  és  k r i s tá ly o s o d á s i  je lle m z ő i k ö z ö t t  e lm é le t i  
ö s sz e fü g g é s  á l l í th a tó  fe l.

41 . K um ar , В .— Sharan, R . (T N D ): Kiváló tulajdonságú  
tíj bronz hajócsavarhoz

A  v iz s g á la to k  s o r á n  a r r a  k í v á n t a k  v á l a s z t  kap rn ’j  
h o g y  a  82 % re z e t ,  4 % v a s a t ,  9 % a lu m ín iu m o t ,  4  % 
n ik k e l t  é s  1 % m a n g á n t  t a r t a lm a z ó  b r o n z  m e g m u n k á l-  
h a tó s á g a ,  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g a i  é s  k o r ró z ió v a l  
s z e m b e n i  e l le n á lló k é p e s s é g e  j a v í th a tó - e  m is c h m e ta l l  
a d a g o lá s á v a l .  A  0 ,2 5  % m is c h m e ta l l - la l  k e z e l t  b ro n z  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i  m e g h a la d tá k  a  k e z e le t le n  
a n y a g b ó l  ö n t ö t t  ö n tv é n y e k é t .  0 ,3  % c é r iu m  é s  0 ,1  % 
l a n t á n  e le g e n d ő  v o l t  a h h o z , h o g y  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g ,  a 
n y ú lá s  é r té k e  k e d v e z ő e n  v á l to z z o n .  A l a n t á n  h a t á s á r a  
a  k é p lé k e n v s ó g  m in d  s z o b a - ,  m in d  n a g y o b b  h ő m é rs é k 
l e te n  n ö v e k e d e t t ,  m íg  a  c é r iu m  ily e n  h a t á s á r ó l  n in c s  
é r té k e lh e tő  a d a t .

Kongresszus u tán i tanu lm ányút
A  k o n g r e s s z u s t  k ö v e tő e n  le h e tő s é g  v o l t  n é h á n y  s p a 

n y o l  ö n tö d e  é s  a  b i lb a ó i  ö n té s z e t i  k iá l l í t á s  m e g te k in té 
s é re .

A z Astilleros Espanoles, S . A .  a c é lö n tő d é t  1 9 6 4 -b e n  
a l a p í t o t t á k  A s ú á b a n ,  és  a z  a z ó ta  e l t e l t  15 é v  a l a t t  n a 
g y o n  k e v é s  b e r u h á z á s  t ö r t é n t .  E r e d e t i le g  e g y  h id e g 
s z e le s  k u p o ló n  a la p u ló  v a s ö n tö d e  é s  e g y  a c é lö n tö d e  
ü z e m e l t  e z e n  a  h e ly e n . A  k é t  ö n tö d é t  1 9 7 0 -b e n  e g y e s í 
t e t t é k ,  a  k u p o ló t  l e b o n to t t á k ,  és  a z ó ta  e ls ő s o rb a n  a c é l 
ö n tv é n y e k e t  á l l í t a n a k  e lő . A  te l je s  b e é p í t e t t  t e r ü l e t  
140 00 0  m 2. A je le n le g i te rm e lé s i  v o lu m e n  5 0 0 0  t / é v  
(a  k a p a c i t á s  8500  t / é v ) ,  e n n e k  a n y a g m in ő s é g  s z e r in t i  
m e g o s z lá s a  a  k ö v e tk e z ő :  k a r b o n a c é l  70 %, m a n g á n -  
a c é l (1 2 — 14 % M n) 20 %, g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é l 5 %, 
le m ez - és  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  5 %. K is  m e n n y is é g 
b e n  e s e te n k é n t  h ő á l ló , h id e g á lló  é s  r o z s d a m e n te s  a c é l 
ö n tv é n y e k e t  is  e lő á l l í ta n a k .  A z  ö n tv é n y e k  30  % -a h a j ó 
t e s t -  é s  h a jó m o to r ö n tv é n y  a z  E u s k a l d u n a  S h ip y a r d  Со. 
h a jó é p í tő  tá r s a s á g  r é s z é re ,  50  % -a b e lfö ld i  p ia c r a  k e rü lő  
k e re s k e d e lm i ö n tv é n y ,  20 % -á t p e d ig  e x p o r tá l já k .  A z 
ö n tv é n y e k  s ú ly a  500  k g  é s  12 t  k ö z ö t t  v a n .  A  k e r e s k e 
d e lm i ö n tv é n y e k  m o to r -  és  t u r b in a a lk a t r é s z e k ,  e rő m ű i 
ö n tv é n y e k ,  v a s ú t i  é s  e g y é b  k ö z le k e d é s i  e s z k ö z ö k h ö z  
sz ü k s é g e s  ö n tv é n y e k ,  to v á b b i  ig e n  n a g y  f e lh a s z n á ló ju k  
a  v e g y i  é s  p e t r o lk é m ia i  ip a r .

A  f o rm á z á s  e g y s é g e s  f u r á n g y a n tá s  m in ta h o m o k k a l ,  
k é z z e l és  e g y  15 t / b  t e l j e s í tm é n y ű  F o r d a t h  h o m o k 
r ö p í tő v e i  tö r t é n ik .  A lk o h o l  és  v íz  a la p ú ,  c i rk o n o s  fe k e - 
c s e t  h a s z n á ln a k .  A  n a g y  m a n g á n ta r t a lm ú  a c é lö n tv é 
n y e k e t  ( v a s ú t i  v á l tó k )  o l iv in h o m o k b ó l k é s z ü l t  f o r m á k 
b a n  á l l í t j á k  e lő . A z  o lv a s z tó m ű  k é t  9 to n n á s  ív k e m e n c é 
b ő l á ll. A z  a d a g v e z e té s t  A R L  s p e k t r o m é te r r e l  é s  g á z 
e le m z é ss e l e l le n ő rz ik .

A z  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á r a  e g y  16 M P a  n y o m á s ú  v íz 
s u g a ra s  t i s z t í tó  é s  k é t  s z e m e s e fú v ó  b e re n d e z é s  (a z  e g y ik  
2, a  m á s ik  20 t  ö n tv é n y s ú ly ig )  á ll r e n d e lk e z é s re .  A  h ő 
k e z e lé s t  k é t  o la j tü z e lé s ű  ( e g y e n k é n t  7 X 4  X 2  m  m é re tű ) ,  
e g y  4  x 2  X 1,2 m  és  k é t  5 ,5  X 0,7  X 0 ,9  m  m é r e tű  v i l la m o s  
k e m e n c é b e n  v é g z ik .

A  b e é rk e z ő  a n y a g o k  m in ő s é g é n e k  v iz s g á la tá r a ,  a  
g y á r tá s k ö z i  és  a  v é g e lle n ő rz é s h e z  s a j á t  h o m o k - ,  v e g y i ,  
a n y a g v iz s g á ló  é s  m e ta l lo g rá f iá i  la b o r a tó r iu m  á ll r e n d e l 
k e z é s re . A z  ö n tv é n y e k  é p s é g é t  m á g n e s e s  r e p e d é s v iz s 
g á ló v a l ,  u l t r a h a n g g a l  és  a u to r a d io g r á f iá s  m ó d s z e r re l  
e l le n ő rz ik .  T ö b b  ö n tv é n y t  (p l. a  v a s ú t i  v á l tó k a t )  m e g 
m u n k á lv a ,  d e  a  tö b b s é g e t  e lő n a g y o lv a  s z á l l í t já k .

A z  S . A  Fundiciones de Calidad— M etacal v a s ö n tö d é t  
1 9 5 3 -b a n  h e ly e z té k  ü z e m b e  E c h e v a r r ib a n  j á r m ű ip a r i  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a .  1 9 6 5 -b e n  e x p o r t r a  k e z d e t t  d o l 
g o z n i (H o l la n d ia ,  B e lg iu m  é s  a z  E u r ó p a i  K ö z ö s  P ia c  
e g y é b  o rs z á g a i) ,  1 9 7 2 - tő l a m e r ik a i  e x p o r t r a  is  d o lg o z ik , 
és  m a  S p a n y o lo r s z á g  le g n a g y o b b  ö n tv é n y e x p o r tő r e .  
A  te l je s  s p a n y o l  ö n tv é n y e x p o r t  34  % -á t a  M e ta c a l  r e a l i 
z á l ja .  J e le n le g i  te rm e lé s i  v o lu m e n e  32 0 0 0  t / é v  (e b b ő l 
24 00 0  t / é v  e x p o r t )  é s  912  f ő t  f o g la lk o z ta t ,  ö n tv é n y e i  
m e g ta l á lh a tó k  k ü lö n b ö z ő  m á r k á jú  t r a k t o r o k b a n ,  t e h e r 
a u tó k b a n ,  s z e m é ly g é p k o c s ik b a n . A  fő  g y á r tá s i  p ro f i l  : 
h e n g e r fe je k  (4 és  6 h e n g e re s  m o to r o k h o z  k b . 58  k g  
s ú ly ig ) , f o r g a t ty ú h á z a k  (105 , 130  k g  ö n tv é n y s ú ly ) ,  
s e b e s s é g v á l tó h á z a k  (88 , 135 k g ) , h á t s ó te n g e ly h á z a k
(83  k g ) , f é k d o b o k ,  c s a p á g y h á z a k ,  f e d e le k  s tb .  (4 . ábra).

A z ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  p e r l i te s ,  k r ó m m a l ,  m o lib d é n -  
n e l ö tv ö z ö t t  le m e z g ra f i to s  é s  a  M e e h a n ite - l ic e n c  s z e 
r in t i  le m e z g ra f i to s  ö n tö t t v a s .  A  d if f e r e n c iá lm ű h á z a t  p l. 
e g y e t le n  d a r a b b ó l ,  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  ö n t ik  (sz i 
l á r d s á g a  2 7 0  N / m m 2).

A  f o rm á z á s  k é t  n a g y n y o m á s ú  fo rm á z ó s o ro n  (M alc u s)  
tö r t é n ik .  A z  e g y ik  s o r  te l je s í tm é n y e  40 , a  m á s ik é  
100 f o rm a /ó r a .  A  h e n g e r f e je k e t  m a g b a  fo rm á z z á k .  
A  m a g o k  tö b b s é g e  c o ld -b o x  (A s h la n d - )  e l já r á s s a l  k é 
sz ü l.

A  v a s a t  k é t  ( e g y e n k é n t  15 t / h  te l je s í tm é n y ű )  h id e g 
s z e le s  k u p o ló b a n  o lv a s z t já k .  A  k u p o ló k h o z  e r e d e t i le g  
40 to n n á s  v i l la m o s  f ű té s ű  tá ro ló k e m e n c e  t a r t o z o t t ,  ez 
a z o n b a n  je le n le g  ü z e m e n  k ív ü l  v a n .  A  b e t é t  ö s s z e té te le :  
30  % n y e r s v a s ,  40  % a c é lh u l la d é k ,  30  % ö n tv é n y h u l la 
d é k . A z  a d a g k o k s z  m e n n y is é g e  20  %. A z  o lv a d é k o t  a  
h ő m é rs é k le t  é s  a  C E E  m é ré s é v e l  e l le n ő rz ik .

A z  ö n tv é n y e k  e lő t i s z t í t á s a  f o ly a m a to s  so ro n , a  f in o m 
t i s z t í t á s  P a n g b o r n  sz e m c se s z ó ró  b e r e n d e z é s b e n  t ö r t é 
n ik . A  d u r v a t i s z t í t ó  m u n k a h e ly e k  e ls z ív á s a  é s  m e g v i lá 
g í t á s a  jó  (5. ábra).
r  E m l í té s r e  m é ltó  a z  e g y é n i  v é d ő fe ls z e re lé s  á l ta l á n o s  
h a s z n á la ta  ( s is a k , s z e m ü v e g , k e s z ty ű ,  k ö té n y ,  lá b s z á r -
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i .  ábra. A  tíe tacn l öntöde gyárt
m ányai (hathengeres motorblokk, 
hátsó tengelyház, sebességváltó
ház )

v é d ő , b a k a n c s ,  s ő t  a  f o rm á z ó s o ro n , a z  ö s s z e ra k á s k o r ,  
ü r í té s k o r  é s  t i s z t í t á s k o r  a  r e s p i r á to r  is) .

A  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  f e lü le te  n a g y o n  sz é p , m in ő s é g e  
jó .  A  n a g y  te rm e lé k e n y s é g  és  a z  a r á n y la g  k is  tő k e -  
b e f e k te té s  m i a t t  a z  ö n tv é n y e k  g y á r t á s i  ö n k ö lts é g e  k ic s i.

A z  a b a d ia n ó i  Inyectametal, S . A .  n y o m á s o s  k ö n n y ű 
f é m ö n tö d é t  1 9 5 8 -b a n  a l a p í t o t t á k  a lu m ín iu m  é s  c in k 
ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á r a .  É v i  te rm e lé s e  3 000  t ,  e b b ő l 
1600  t  a lu m ín iu m  é s  1400  t  c in k ö n tv é n y .  A z  ö n tv é n y e k  
50 % -a j á r m ű ip a r i  ö n tv é n y  ( R e n a u l t ,  C i tro ë n ,  C h ry s le r  
és  s p a n y o l  g é p k o c s ik h o z ) ,  a  m á s ik  50 % g é p ip a r i  ö n t 
v é n y ,  e l s ő s o rb a n  h á z t a r t á s i  g é p e k ,  p l .  m o s ó g é p a lk a t 
r é s z e k  (6 . ábra). Ат. ö n tö d é b e n  k ile n c  50— 150 k N -o s  
m e le g k a m r á s  és  18 d b  0 ,6 — 7 M N -o s  n y o m á s o s  ö n tő g é p  
v a n .  A  v i l la m o s  o lv a s z tó -  é s  h ő n t a r t ó  k e m e n c é k  s z á m a  
29 , a  f o ly é k o n y f é m -k a p a c i tá s  6 0 — 120 k g /h .  M in d  a  
c in k - ,  m in d  a z  a lu m ín iu m ö n tö d é b e n  tö b b  a u t o m a t a  
B ü h le r -  és  S p a n y o lo r s z á g b a n  k é s z ü l t  I D R A -g é p  ü z e 
m e l. E ls ő s o r b a n  a  f é m a d a g o lá s  a u to m a t ik u s .  A z  ö n t 
v é n y  e lv é te lé t  t ö b b n y i r e  a  m u n k á s o k  v é g z ik ,  a k ik  a  
b e ö m lő t  is a z o n n a l  le tö r ik  és  v i s s z a j u t t a t j á k  a z  o lv a s z tó -  
té g e ly b e .  A z  ö n tő g é p tő l  c s a k  a z  ö n tv é n y  k e r ü l  to v á b b ,  
a  h u l l a d é k o t  a z o n n a l  v i s s z a j á r a t j á k .  A  fé m  m in ő s é g é t  
k a lo r im e t r ik u s  m ó d s z e r r e l  e l le n ő rz ik ,  r e n d s z e re s e n  v iz s 
g á l j á k  a z  A l, Z n , F e ,  C u , S i m e n n y is é g é t .

A z  ö n tö d é t  k o r s z e r ű  t i s z t í tó - ,  m é re te l le n ő rz ő ,  f e lü le t 
k ik é s z í tő  m ű h e ly  e g é s z í t i  k i. A  f o g l a l k o z t a to t t a k  össz- 
l é t s z á m a  165 , e b b ő l  a z  ö n tö d é k b e n  140 , a  f e lü le tb e v o n ó  
m ű h e ly b e n  25 fő  d o lg o z ik .

A  h a s z n á l t  k e n ő -  é s  b e v o n ó a n y a g o k  k ö z ö t t  a z  á l t a l á 
n o s a n  i s m e r t  K lü b e r  é s  A c h e s o n  m e l le t t  m e g  k e l l  e m lí 
t e n i  a  s p a n y o l  g y á r t m á n y ú  K r a f f t - a n y a g o k a t .

A  Fundiciones Vda. de Ansola, S . A .  n y o m á s o s  
a lu m ín iu m ö n tö d é t  1 9 5 6 -b a n  l é t e s í t e t t é k  S a n  A n d ré s  d e  
E c h e v a r r í á b a n .  K a p a c i t á s a  1800  t / é v .  G y á r tm á n y a i  
e l s ő s o rb a n  h á z t a r t á s i  b e re n d e z é s e k  (v a s a ló , k á v é fő z ő , 
g r i l l s ü tő k  s tb . ) ,  j á r m ű ip a r i  ö n tv é n y e k ,  h a d i ip a r i  ö n t 
v é n y e k  s tb .  A z  ö n tö d é b e n  12 (1— 5 M N  z á ró e re jű )  
n y o m á s o s  ö n tő g é p  ü z e m e l,  e z e k h e z  k é t  o lv a s z tó k e m e n c e  
(5 0 0 — 600  t )  és  14 h ő n ta r t ó  k e m e n c e  (1 5 0 — 300 kg ) 
t a r t o z ik .  A z  o lv a d ó k  m in ő s é g é t  a n g o l ( B a i rd  A u to m a t ic  
S C E  14) s p e k t r o m é te r r e l  e l le n ő rz ik ,  r e n d s z e re s e n  v iz s 
g á l j á k  a  F e ,  S i, Z n , A l, C u , M g, M n , N i, P b  m e n n y is é g é t .  
A z  ö n tv é n y e k e t  n e m c s a k  t i s z t í t v a ,  d e  tö b b s é g ü k e t  m e g 
m u n k á lv a  s z á l l í t já k .

A  T R A S M E T  ’79 n e m z e tk ö z i  k i á l l í t á s t  1979. o k tó 
b e r  1— 6. k ö z ö t t  r e n d e z té k  B i lb a ó b a n ,  e z  v o l t  s o r r e n d 
b e n  a  n e g y e d ik  s p a n y o l  ö n té s z e t i  k iá l l í t á s .  A z  ö n té s z e t  
m e l le t t  a z o n b a n  a  k o v á c s o lá s ,  a  h e n g e r lé s ,  a  f e lü le t 
k e z e lé s  é s  a  h e g e s z té s  t e r ü l e té n  e l é r t  ú j e r e d m é n y e k e t  és 
a  b e r e n d e z é s e k e t  is b e m u ta t t á k .

A  k i á l l í t o t t  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  k ö z ü l  a z  a lá b b ia k  
v o l t a k  f ig y e le m re  m é l tó a k  :

A z  A Z L O  c é g  k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  é s  k iv i t e lű  ü r í t ő r á 
c s a i ,  r á z ó ro s tá i ,  h o m o k s z á l l í tó  s z a la g a i  és  k e v e rő i.

A  L o ra m e n d i  c é g  m a g k é s z í tő  g é p e i (o la jo s , v íz ü v e g e s , 
c o ld -  é s  h o t - b o x  e l já r á s o k h o z ) ,  k ü lö n b ö z ő  m e g o ld á s ú  
fo rm á z ó s o ra i ,  n y o m á s o s  ö n tő g é p e i ,  h o m o k re g e n e rá ló  
b e re n d e z é s e i .

5. ábra. Folyamatos durvatisztító sor a Metacal öntödében

6. ábra. A z  Inyectametal, S . A . öntvényei
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A z A ljú  G ra r ta l la d o ra s  c é g  s z e m c s e fú v ó  b e re n d e z é s e i .
A  S o lid s  S y s te m - te c h n ik  p n e u m a t ik u s  s z á l l í tó b e r e n 

d ez é se i.
A z  e n e r g ia ta k a r é k o s  N a b e r - H y g a s s a  la b o r a tó r iu m i  és 

ü z e m i iz z í tó k e m e n c é k , in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é k .
A  S p a n y o lo r s z á g b a n  g y á r t o t t  I D R Ä  n y o m á s o s  ö n tő 

g é p e k , a u t o m a t a  f é m a d a g o lá s s a l .
A z  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  k ö z ö t t  is k ie m e lk e d ő  h e ly e t  

f o g la l t  e l a  M e b u s a  c é g  k iá l l í t á s a ,  a m e ly  e l e k t r o h id r a u 
l ik u s  ö n tv é n y t i s z t í tó  b e r e n d e z é s e k e t  m u t a t o t t  b e .

N a g y o n  s o k  s p a n y o l  ö n tö d e  (59 k iá l l í tó )  ö n tv é n y e k 
k e l  és  ö n té s te c h n o ló g iá k k a l  s z e re p e lt ,  k ie m e lk e d ő e k  
v o l t a k  a z  a l á b b ia k :
—  a  G re y c o  S o c ie d a d  A n o n im a  cég  n a g y o n  sz é p  ö n t ö t t 

v a s  k o k i l l a ö n tv é n y e i  ( fé k h e n g e re k , k ie g y e n lí tő ,  n y o 
m á s s z a b á ly o z ó  s z e le p e k  és  e g y é b  j á r m ű ip a r i  ö n tv é 
n y e k ,  h ű tő s z e k r é n y - k o m p r e s s z o r h o z  f ő te n g e ly e k ,  
o la jé g ő k h ö z  s z iv a t ty ú a lk a t r é s z e k ,  k ü lö n b ö z ő  h id 
r a u l ik a e le m e k  s tb .) ;

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Хаваши, Л .: Применение низкокремнистых чугу- 
нов для изготовления чугуна с пластинчатым  
графитом для отливок .......................................... С 25

О пы ты  з а м е щ е н и я  л и т е й н о го  дом ен н о го  ч у г у н а  
в ш и хте и н д у к ц и о н н о й  т и г е л ь н о й  печи  в к о л и 
честве 50— 100% п ер е д е л ь н ы м  ч у г у н о м  с н и зк и м  
с о д е р ж а н и е м  к р е м н и я . Н а  осн ов е д а н н ы х  и с с л е 
д о в а н и й , п р и  с о о т в ет ст в у ю щ и х  п е р е гр е в е  и м о 
д и ф и ц и р о в а н и и , п р и м ен ен и е  п ер е д е л ь н о го  ч у 
г у н а  вм есто  л и т е й н о го  д о м ен н о го  ч у г у н а , не 
в л и я е т  о т р и ц а т е л ь н о  н а  м е х а н и ч е с к и е  и  т е х н о 
л о г и ч е с к и е  с в о й с тв а  ч у г у н а , и сс л е д о в а н н о го  к а 
чества .

Бако, Я .— Бруннер, Г .:  Характеристика чугуна  
для отливок на основе показателей затвердева 
ния ...............................................................................  С 32

Н а  осн ов е к р и в ы х  л и н е й н о й  у с а д к и  и о х л а ж д е 
н и я  в  п р о ц ессе  з а т в е р д е в а н и я  м о ж н о  о ц е н и в а ть  
к а ч е с т в о  ч у г у н н о г о  р а с п л а в а  и з а р а н н е е  о х а р а к 
т е р и з о в а т ь  о ж и д а е м ы е  св о й с т в а  о т л и в о к . С п о 
м ощ ью  д и л а т е р м и ч е с к о г о  а н а л и з а , в ы р а б о т а н 
ного  а в т о р а м и , м о ж н о  о т к а з а т ь с я  от р е г у л я р 
н ого  х и м и ч ес к о го  а н а л и з а  и от м е т а л л о г р а ф и 
ч е ск о го  и с с л е д о в а н и я .

Фаркаиг, И. 3 .:  Дуговые печи в литейных цехах С 36

А в тором  п ер е см о тр е н ы  в о п р о с ы  м е т а л л у р г и и  
п л а в к и  ч у г у н а  д л я  о т л и в о к  в д у г о в ы х  п еч ах , 
п о к а з а т е л и  р аб о ты  т а к и х  п ечей  и н аи б о л ее  в а ж 
ны е т о ч к и  з р е н и я  с о с т а в л е н и я  п л а н а  т а к и х  п л а 
в и л ь н ы х  ц ех о в . П р о в о д и т с я  а н а л и з  р а с х о д о в  и 
в ы д в и н у ты  те х н и к о -э к о н о м и ч е с к и е  п р е и м у щ е 
ст в а  д у г о в ы х  печей .

I N H A L T

H avasi, L .: D ie V erwendung E insatzm aterialien  
niedrigen Silizium gehaltes zur H erstellung von  
Gusseisen m it L a m ellen g ra p h it ...........................  S 25

I m  B e s c h ic k u n g s g u t  v o n  I n d u k t io n s ö f e n  w u rd e  
d a s  G ie ß e re iro h e is e n  b is  z u  50, b z w . 100 % d u r c h  
S ta h lr o h e is e n  e r s e tz t .  D ie  E rg e b n is s e  d e r  U n t e r 
s u c h u n g e n  b e s tä t ig e n ,  d a ß  —  fa lls  d ie  Ü b e r h i t 
z u n g  a u s re ic h e n d  u n d  d a s  I m p f e n  w irk s a m  w a r  —  
d ie  A n w e n d u n g  v o n  S ta h lr o h e is e n  d ie  m e c h a n i 
s c h e n  u n d  G ie ß e ig e n s c h a f te n  d e s  G u ß e is e n s  m i t  
L a m e l le n g r a p h i t  n ic h t  b e e in g lu ß t .

Bakó, К .— Brunner, G.: D ie O ualifizierung ver 
schiedener G usseisensorten auf Grund ihrer Er
starrungskennw erte ................................................ S 32

D u r c h  d ie  g e m e in s a m e  A u s w e r tu n g  d e r  V e r ä n 
d e r u n g  d e r  A u s m a ß e  w ä h r e n d  d e r  E r s t a r r u n g  
u n d  d e r  A b k ü h lu n g s k u r v e n  i s t  d ie  M ö g lic h k e it

—  a z  A lfa  c é g  le g k ü lö n b ö z ő b b  t íp u s ú ,  0 ,1 — 20 k g -o s  
ö n tv é n y e i  le m e z g ra f i to s ,  ö tv ö z ö t t  és  g ö m b g r a f i to s  
ö n tö t t v a s b ó l  ( v a r ró g é p ,  o rv o s i  m ű s z e r ,  fe g y v e r ,  
p r o té z is  s tb . ,  r é s z b e n  p re c íz ió s  ö n té s s e l) ;

—  a  F u o is a  c é g  le m e z -  é s  g ö m b g r a f i to s ,  v a l a m in t  k ü 
lö n le g e s  ö tv ö z ö t t  ö n tö t t v a s b ó l  g y á r t o t t  h a jó - ,  j á r m ű - ,  
p a p í r - ,  t e x t i l -  é s  v e g y ip a r i  g é p ö n tv é n y e i ;

—  a  F u n c o r  cég  v i l la m o s m o to r - ,  s z iv a t ty ú - ,  k o m p re s z -  
s z o r-  és  j á r m ű ip a r i  v a s ö n tv é n y e i .

S o k  cég  m u t a t o t t  b e  ö n tö d e i  s e g é d a n y a g o k a t .  K ö z ü 
lü k  a z  ö tv ö z ö k  és  m o d if ik á to r o k  é r d e m e ln e k  e m lí té s t ,  
e z e k e t  a  g y á r tó k  k ö n n y e n  tö r h e tő ,  a d a g o lh a tó  a p ró  
tu s k ó k ,  b r ik e t t e k  v a g y  t a b l e t t á k  a l a k já b a n ,  á l t a l á b a n  
c s o m a g o lv a  s z á l l í t já k .  M in d e z  a  s e g é d ö tv ö z e t - g y á r tá s  
s z ín v o n a lá n a k  u g r á s s z e r ű  n ö v e k e d é s é t  m u t a t j a ,  és  a  
h a z a i  g y á r t á s  f e j le s z té s e  s z e m p o n t já b ó l  is  f ig y e lm e t 
é rd e m e l.

B K — Vné

g e g e b e n  G u ß e is e n s c h m e lz e n  z u  q u a l i f iz ie r e n  u m  
d ie  B r a u c h b a r k e i t  d e r  h e r z u s te l le n d e n  G u ß s tü c k e  
im  v o r a u s  z u  b e s t im m e n .  D ie  re g e lm ä ß ig e  D u r c h 
f ü h r u n g  c h e m is c h e n  u n d  m e ta l lo g r a p h is c h e n  U n 
t e r s u c h u n g e n  e r ü b r ig t  s ic h  d a n k  d e r  d i la to th e r -  
m is c h e n  M e ß m e th o d e ,  d ie  v o n  d e n  A u to r e n  e n t 
w ic k e l t  w u rd e .

Farkas, I .  Z.: D ie V erwendung L ichtbogenöfen in  
der E isen g iesser e i....................................................... S 36

D e r  A u to r  g ib t  e in e n  Ü b e r b l ic k  d e r  M e ta l lu rg ie  
d e s  S c h m e lz e n s  d e s  G u ß e is e n s  in  L ic h tb o g e n 
ö fe n , m a c h t  d ie  K e n n w e r te ,  d ie  f ü r  d ie  L ic h tb o 
g e n ö fe n  c h a r a k te r i s t i s c h  s in d  u n d  d ie  w ic h t ig s te n  
G e s ic h ts p u n k te  d e r  P r o j e k t i e r u n g  d e r  S c h m e lz 
w e rk e  m i t  L ic h tb o g e n ö f e n  f ü r  E is e n g ie ß e re ie n  
b e k a n n t .  D ie  G e s t a l t u n g  d e s  K o s te n a u f w a n d e s  
w ird  a n a ly s i e r t  u n d  d ie  te c h n is c h - ö k o n o m is c h e n  
V o r te i le  d e r  L ic h tb o g e n ö f e n  w e rd e n  h e r v o r g e h o 
b e n .
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Havasi, L .: The use of charge m aterials w ith  low  
silicon content to m anufacture gray cast iron P 25

I n  t h e  c h a rg e  m a te r i a l  o f  in d u c t io n  m e l t in g  
f u rn a c e s  50 %, r e s p e c t iv e ly  100  % o f  t h e  f o u n d r y  
p ig  i r o n  w a s  r e p la c e d  b y  w h i te  p ig  i ro n .  I n  a c c o r 
d a n c e  w i th  t h e  r e s u l t s  o f  t h e  te s ts -—in  c a s e  o f  
s a t i s f a c to r y  s u p e r h e a t in g  a n d  e f f ic ie n t  in o c u la 
t i o n — t h e  u s e  o f  w h i te  p ig  i r o n  d o e s n ’t  h a v e  a n  
in f lu e n c e  o n  t h e  m e c h a n ic a l  p r o p e r t ie s  a n d  
c a s t a b i l i t y  o f  g r a y  c a s t  i r o n .

Bakó, К .— Brunner, G.: The qualification  of gray  
iron on the basis of its solid ification  character 
istics .............................................................................  P  32

B y  t h e  j o in t  e v a lu a t io n  o f  t h e  c h a n g e  o f  t h e  d i 
m e n s io n s  d u r in g  t h e  s o l id i f ic a t io n  a n d  o f  t h e  c o o l 
in g  c u r v e  th e r e  is  a  p o s s ib i l i ty  t o  d e te r m in e  in  
a d v a n c e  t h e  u s a b i l i t y  o f  t h e  c a s t in g s  to  b e  p r o 
d u c e d .  T h e  d i l a to th e r m a l  a n a ly s is  w h ic h  w a s  
d e v e lo p e d  b y  t h e  a u th o r s  m a k e s  t h e  r e g u la r  
c a r r y in g  o u t  o f  c h e m ic a l  a n d  m e ta l lo g ra p h ic  
e x a m in a t io n s  s u p e r f lu o u s .

Farkas, I .  Z .: The use of electric arc furnaces in 
iron foundries ......................................................... P 36

T h e  a u t h o r s  o f fe rs  a  s u r v e y  o f  t h e  m e ta l lu r g y  o f  
t h e  m e l t in g  o f  i r o n  in  a r c  f u rn a c e s ,  o f  t h e  c h a r a c 
t e r i s t i c  v a lu e s  o f  t h e  a r c  f u rn a c e s  a n d  o f  t h e  m a in  
p o in t s  o f  v ie w  o f  t h e  d e s ig n  o f  m e l t in g  p la n t s  
f i t  o u t  w i th  a r c  f u rn a c e s .  T h e  s h a p in g  o f  t h e  c o s ts  
is  a n a ly s e d  a n d  t h e  t e c h n ic a l  a n d  e c o n o m ic  a d 
v a n t a g e s  o f  a r c  f u rn a c e s  a r e  u n d e r l in e d .
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Статья, исходя из данных по советскому произ
водству прокатных изделий за  последние годы, 
определяет, что годовое производство, по объему 
свыше 100 млн тонн, проходит широкий диапа 
зон и в настоящее время изготавливают уж е  
3730 типовых размеров. Она останавливается 
на результатах прокатки, происходящ ей в от
рицательном поле допуска, и на многонаправ 
ленных намерениях развития структуры изде 
лий. Занимается с планируемым дальнейшим  
увеличением скорости прокатки и развитием  
технологии прокатки. П одробно излогает планы  
относительно увеличения объема производства 
плоских изделий и введения новых, современ 
ных продуктов.

Вере, Й. : Н аучная и развывающаяся промыш
ленность деятельность Антала Керпели ___  С 63

После шести лет заводской работы в 1868 г. его 
назначили заведующ им кафедрой металлургии, 
возникшей в г. Ш елмецбаня по его инициативе. 
Лекции он читал вместо немецкого на венгер 
ском язы ке, и написал на венгерском языке 
учебник по металлургии. Еж егодно в течение 
30 лет он в одном немецком издании передавал  
существенные данные развития черной метал
лургии. Он посетил почти все значительные ев
ропейские металлургические заводы. Сопоста
вив это с венгерскими заводами он повторно 
выразил свое мнение о том, что последние уста 
рели и работают неэкономично; заодно сделал  
предлож ения и разработал планы с целью улуч 
шения ж алкого полож ения. За 2 десятилетия  
с 1881 г. он и осуществил эти планы польностью  
в роли руководителя центральной дирекции ка- 
значеских заводов по черной металлургии; с 
помощью целесообразны х инвестиций увеличил  
производственную мощность фабрик, начал про
изводство новых изделий. Он создал новый мет
завод в г. В айдахуняд. Таким образом он спас 
венгерскую  черную металлургию от гибели.

Чвани, А .:  А нализ стоимости при подготовке к 
инвестиции дробильного цеха ............................. С 60

\в тор  покаж ет способ, который с точки зрения  
летодики мож но обобщать, и который был при

менен при планировании с анализом стоимости 
инвестиции в сплавном заводе г. Ш алготарян.

М олнар, Й. : Основные проблемы развития оте
чественного производства стальной трубы . . .  С 68

Статъя занимается с ожидаемым складыванием  
отечественной потребности в бесшовной трубе. 
Отсюда происходит необходимость развития  
отечественного трубного производства. Статъя 
коротко излогает разработанные до сих пор оп 
тимальные планы развития.

(алмар, Э.: Определение содерж ания алюминия 
в стали с применением спектрометра . . .  ; . . .  С 73

В статъе автор излогает влияние способа связи  
алюминия в связи с определением содерж ания  
алюминия. Устанавливает, что для того, чтобы 
получить спектрометровые результаты под
ходящ ей точности надо знать и связь алюминия, 
находящ егося в эталонах. С нуж ной установкой  
условий возбуж дения такж е мож но увеличить  
точность.

Бело*, А . Ф.: Развитие литейной технологии алю 
мосплавов ..................................................................  С 81

Растущ ие потребности по качеству потребуют  
изготовление более чистых, однородных слиток  
и продуктов. Автор излогает способы фильтра
ции и очистки металлов. Привлекает внимание 
ко значению эффективного смешивания сплавов, 
например с помощью электромагнетических на
сосов. Оценивает значительными способы непре
рывной сплавки и литья. Анализирует влияние 
озвучания на качество продукции.

Budep, Н .:  Изготовление концентрата сернистой  
меди гидрометаллургическим путем ................ С 85

Автор коротко излогает проблемы, трудности  
изготовления меди. П одробно опишет основы и 
экспериментальные результаты своего собствен 
ного метода.
Считает возможным, что при наличии опреде 
ленного количества пирита у ж е  из руды с 0,4%  
медистостью, в случае любой породы, можно  
извлечь медь и редкие металли экономично.
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Levencev, V. О.: The production of rolled stock  in  
tho U SSlt and the perspectives of its develop 
m ent .............................................................................  F 49

B egin n in g  w ith  th e  d a ta  representing  th e  rolled  
stock  p rod uction  a ch ieved  in  th e  la st years i t  is 
sta ted  th a t  th is  p rod uction  am oun ting  m ore, 
than  100 m illion  ton s y ea r ly , is  very  varied  and  
m ore th an  3730 ty p ic a l d im ensions being pro 
duced  a t  p resen t. T he resu lts o f rolling w ith  n e 
g a tiv e  to lerances and th e  various o b jects  o f  d e 
velop in g  p rod ucts are th en  d iscussed . T he further  
increase o f  rolling speed  and th e  im provem en t  
o f th e  rolling tech n o lo g y  are d ea lt w ith . T he  
plans re la tive  to  broadening th e  assortm en t of 
fla t  p rod ucts and to  th e  in trod u ction  o f m odern  
new  p rod ucts are d iscussed  in  p articu lar a t  la st.

Verő, J .:  A . v. K erpely’s activ ities as scien tist anil 
as reorganiser of the H ungarian ferrous m etal
lurgy ......................................................................... P 53

A fter  s ix  years serv ice  in  iron w ork s h e  w a s  a p 
p o in ted  to  th e  f ir s t  professor o f m eta llu rgy  a t  
Selm ecbán ya  in 1868. H e  began  to  hold  h is le c 
tures in  H ungarian  and w rote a  tex tb o o k  a lso  in  
th is  language. B y  su ccessfu l researches h e  w as  
able to  im prove th e  q u a lity  o f  stee l products, 
ch ie fly  th e  life tim e o f  rails. F rom  1866 to  1896 he  
prepared y ear ly  a  report on  th e  progress o f tec h 
n iques in  ironm aking. B ased  on  w h at h e saw  on  
his frequent v is its  to  th e  m ost m odern ironw orks 
in  E urope and  com paring h is exp eriences w ith  
th e  H ungarian  w orks h e rep eated ly  expressed  
his op in ion  th a t th e  la tter  on es are ou td ated  and  
do n o t produce econ om ica lly . A t th e  sam e tim e  
h e m ade p rop ositions and p lan s h ow  to  im prove  
th is  undesirable con d ition . T hese p lans h e reali 
sed  as th e  ch ief o f  th e  central d irection  o f s ta te -  
ow ned ironw orks w ith in  tw o  d ecad es, a fter  1881. 
H ereb y  th e  p rod uction  w as con sid erab ly  raised  
and turned  also m ore econom ical.

Ivány i, A .:  The use of data analysing  at the prepara
tion  of an  Investition  of a breaking plant . . . .  P  60

A  procedure is described w hich  in  m eth od ica l a s 
p ect can  be generalised  and w as first ad opted  in  
p lann ing b y  d a ta  an a lysis a  p la n t producing  
ferroalloys in Salgótarján  in  th e  near p ast.



M olnár, J .:  F undam ental problem s of developing  
the H ungarian production of steel t u b e s ..............P 68

F i r s t  t h e  f u tu r e  n e e d s  o f  s e a m le s s  s te e l  tu b e s  a re  
d is c u s s e d . H e r e f r o m  th e  n e c e s s i ty  o f  d e v e lo p in g  
th e  h o m e  p r o d u c t io n  o f  tu b e s  is  c o n c lu d e d . F i 
n a l ly  th e  o p t im u m  p la n s  o f  d e v e lo p m e n t  p r e p a re d  
u p  to  n o w  a re  o u t l in e d .

Ka lmár, E .: D eterm ination of the alum inium  con 
tent in  steels ............................................................... P 73

T h e  a u t h o r  f i r s t  d isc u sse s  th e  e f f e c t  o f  th e  m o d e  
o f  b o n d  o f  a lu m in iu m  o n  th e  d e t e r m in a t io n  o f  
th e  a lu m in iu m  c o n te n t .  I t  is  e x p la in e d  t h a t  i t  is 
n e c e s s a ry  t o  k n o w  th e  b o n d  o f  a lu m in iu m  p r e s e n t  
in  t h e  é ta lo n s  in  o r d e r  to  o b ta in  a  s u f f ic ie n t ly  
a c c u r a t e  r e s u l t .  B y  a  c o n v e n ie n t  a d j u s tm e n t  o f 
t h e  s p a r k  p r o d u c in g  a s s e m b ly  t h e  a c c u r a c y  o f  
o f  th e  d e t e r m in a t io n  c a n  b e  im p ro v e d .

Belov, A . F .:  D evelopm ent in the casting technology  
of the alum inium  a l lo y s ........................................... P 81

T h e  in c re a s in g  r e q u i r e m e n ts  r e la te d  t o  th e  
q u a l i ty  d e m a n d  t h a t  in g o ts  a n d  p r o d u c ts  b e  
m a d e  w i th  h ig h e r  p u r i t y  a n d  h o m o g e n i ty .  M e 
th o d s  f o r  f i l t r a t io n  a n d  r e f in in g  o f  fu s e d  m e ta ls  
a r e  re v ie w e d . T h e  im p o r ta n c e  o f  a n  e f f e c tu a l  
m ix in g  a t  t h e  t r e a t i n g  a l lo y s  is  e m p h a s iz e d .
T h e  s ig n if ic a n c e  o f  th e  c o n t in u o u s  m e l t in g - c a s t 
in g  p ro c e sse s  is  s t r e s s e d .  T h e  in f lu e n c e  o f  th e  
s u p e r s o u n d - t r e a t in g  o n  th e  q u a l i ty  o f  th e  p r o 
d u c t  w a s  in v e s t ig a te d .

Wieder, N .:  H ydrom etallurgical production of 
cupric sulfide c o n c e n tr a te .......................................P 86

T h e  p a p e r  b r ie f ly  s u m m a r iz e s  t h e  p ro b le m s  a n d  
d if f ic u l t ie s  a t  t h e  p r o d u c t io n  o f  c o p p e r .  T h e  
a u t h o r  d e s c r ib e s  t h e  f u n d a m e n ta l s  o f  h is  o w n  
m e th o d  a n d  g iv e s  a c c o u n t  o f  h is  e x p e r im e n ta l  
r e s u l t s .  H e  is  o f  th e  o p in io n , t h a t  e v e n  th e  p r o 
c e s s in g  o f  p o o r  o re s  w i th  o n ly  0 .4  % C u  c o n te n t  
c a n  b e  e c o n o m ic a l , if  t h e  r e q u i r e d  q u a n t i t y  o f 
p y r i t  is  a v a i la b le .  T h e  a d o p t io n  o f  t h e  m e th o d  
h a s  n o th in g  to  d o  w i th  th e  c h e m ic a l  c o m p o s it io n  
o f  t h e  r e fu s e .  T h e  m e th o d  a lso  r e n d e r s  p o s s ib le  
t h e  s im u l ta n e o u s  r e c o v e r y  o f  t h e  r a r e  m e ta ls .
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Az öntvény gyártás fejlesztésének gazdasági hatása a gépipar 
term elési szerkezetének korszerűsítésére

DR. P E T Ő  M Á R T O N  oki. közgazdász 
Öntödei Vállalat

A  tanu lm ány első része bemutatja a kooperáció, 
a háttéripar és ezen bélül az öntészet szerepét a gép
ipar termelési szerkezetének korszerűsítésében. Fog 
lalkozik az öntvények anyagminőségi választékával 
és az élő gyártm ány ok forgácsolási szükségletével. 
A  második rész részletes számítások a lapján elemzi 
a kohászati elő gyártmányok öntvénnyel történő 
kiváltása és az öntvények forgácsolási szükségletének 
csökkentése révén elérhető gazdasági hatást. Végül 
foglalkozik a megtakarításhoz szükséges öntödei 
beruházásokkal és ezek hatékonyságával, s javasla 
tokat tesz az öntészet fejlesztésére.

A gazdálkodás m inden szintjén állandóan nap i 
renden szereplő kérdés a  termelési Szerkezet korsze 
rűsítése. A K özponti B izottság 1977. október 20-i 
ülésén m egtárgyalta  és jóváhagyta  a  hosszútávú 
külgazdasági politika és a  termelési szerkezet fej 
lesztésének irányelveit. A h a tároza t hangsúlyozta, 
hogy „népgazdaságunk csak úgy tu d  megfelelni 
az új és m agasabb követelm ényeknek, ha  meg 
gyorsítjuk a gazdaság in tenzív  fejlesztését, a te r 
melési szerkezetet a  belső és külső követelm ények 
nek megfelelően á ta lak ítju k “ . E lőrehaladásunk 
nak  te h á t alapvető  követelm énye a  termelési szer
kezet olyan változ ta tása , am ely számol a hazai 
adottságokkal, de jobban igazodik a nemzetközi 
élvonal mércéjéhez, és végső soron növeli a tá rsa 
dalm i m unka hatékonyságát.

Az öntvénygyártás színvonala és a gépipar 
termelési szerkezete

A K B  határoza ta  m ind a kohászatra, m ind a 
gépiparra vonatkozóan konkrét feladatokat, irány 
elveket is ta rta lm az, am elyek az öntészetben dol
gozókat külön is érin tik . Az előgyártm ányok, így 
az öntvények jelentőségét is a  ha tároza t a követke 
zőkben hangsúlyozza: „A gépipar fejlesztésének 
kulcskérdése a kifogástalan minőségű és széles 
körben felhasználható előgyártm ányok, alkatré-
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szék és részegységek hazai gyártásának  és külke 
reskedelmi forgalm ának növelése.”

A vállalatok közötti kooperáció néhány problémája

A gépiparban a term elési szerkezet korszerűsí 
tését, a több  piacon értékesíthető  term ékek gyár 
tá sá t az egyéb tényezők m ellett döntően az a lk a t 
részek, a részegységek, az előgyártm ányok, a 
„ h á tté rip a r“ alacsony szervezettsége, műszaki 
színvonala korlátozza. A gépipar világpiaci ver 
senyképességének jav ítása  az előgyártm ányok és 
főleg az öntvények fejlesztése nélkül nem képzel
hető  el.

A gépipar évente  160— 180 ezer tonna  vas- és 
acélöntvényt használ fel. Az öntvény jelentőségét 
azonban nem  a  költségaránya jellemzi —  a  gép 
ipar összes anyagköltségének az öntvény értéke 
csupán 5—6% -a — , hanem  az, hogy mennyisége 
és minősége döntő  hatással van  a  gépipar technoló 
giá jára, a g y á rto tt gépek és berendezések műszaki 
színvonalára, végső soron a  gépipar term elésszer 
kezetének á ta lak ítására , világpiaci versenyképes 
ségének növelésére.

A vállalatok  közötti kooperációs kapcsolat jav í 
tá sának  is egyik feltétele az öntvénygyártás fej
lesztése. A vállalatok  kooperációs kapcsolatában 
(pl. alkatrészek, részegységek szállítása) ugyanis 
az öntvény az első láncszem.

Az ipari gazdálkodó egységek egyik lényeges 
együttm űködési form ája  — és ez elsősorban a  gép 
iparra  jellemző — a  term elés specializálására való 
törekvés, a  m unkamegosztás. A K SH  ad ata i sze 
r in t a  szocialista iparban  1977-ben az összes é rté 
kesítés 27,7% -a kerü lt továbbfelhasználásra, 0,7 szá 
zalékpontta l kevesebb, m int 1970-ben. A kohászati 
term ékeknél a  közvetlenül felhasználásra tö rténő  
értékesítés arányának  csökkenéséhez egyrészt az 
export növekedése, m ásrészt a készletező vállalatok

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam  1980. 3—4. szám 49



szerepének növekedése já ru lt hozzá. A gépiparon 
belül a továbbfeldolgozásra tö rténő  értékesítés 
aránya  ágazatonként eltérő, azonban jellemző, 
hogy a különböző kiem elt fejlesztési program ok 
(pl. közúti gépjárm ű gyártása, híradástechnika) 
megvalósításának hatására  ezen ágazatokban 
1970— 77-ben n ő tt az ágazat értékesítéséből az 
iparon belüli továbbfelhasználás aránya [1].

A term elési szerkezet alakításához célszerű 
ism erni az t is, hogy az egyes ágazatokban milyen 
m értékű az igénybevett kooperáció aránya, illetve 
az a  term ékek hány % -ához szükséges. Az MTA 
Ipargazdaságtani K uta tócsoportja  1974. évi rep 
rezen tatív  felmérésének adata i szerint a  gépipar 
ban  a  vállalatok 94% -a vesz igénybe kooperációt, 
és az a termelési érték  17% -ának felel meg (a köz 
lekedési eszközök gyártásában ez 29%). A koope
ráció igénybevételével e lőállíto tt te rm ékfa jták  
aránya  a gépipar egyes ágazataiban  59— 84% 
közö tt ingadozik, az átlag 73% [2].

Az iparon belüli továbbfeldolgozásra szolgáló 
értékesítés aránya, valam int az igénybe v e tt 
kooperáció értéke a  termelési értékhez viszonyítva 
—  m in t lá ttu k  —  viszonylag nem jelentős.

Az ön tvénygyártásunkra a nagyfokú széttagolt
ság, a koncentráció és a szakosítás h iánya a jel
lemző. A kereken 400 ezer tonna  ön tvény t m integy 
200 öntöde á llítja  elő. V asöntvényt 51 vállalat 
gyárt, ezekből 42 a  kohászaton kívüli ágazatokba 
tartozik . A termelésből az értékesítés aránya  1977- 
ben a  kohászati vállalatoknál 53,0% , a kohászaton 
kívüli vállalatokhoz tartozó  öntödéknél pedig 
46,0% volt [1] (1. táblázat).

Az öntészet term elésének egyébként kereken 
70% -a a  gépiparban továbbfeldolgozás u tán , m int 
alkatrész kerül felhasználásra. Az öntészet azon 
ban  nem képes a  jelentkező hazai mennyiségi és 
minőségi igényeket kielégíteni, öntvény hiányában 
jelenleg is számos vállalat kénytelen a szükséges 
gépalkatrészeket nem  egyszer jóval drágább anyag 
ból és igen jelentős megm unkálással legyártani. 
Szinte fel sem becsülhető az a  veszteség, am ely a 
különböző karban tartó , de nem  egyszer a p roduk 
tív  üzem ekben is em ia tt felmerül.

Az öntvény h iányának vagy késői beérkezésének 
kedvezőtlen ha tása  ugyanis végig gyűrűződik a 
felhasználás további fázisaiban, és sokszor okoz 
súlyos kooperációs problém ákat.

Az öntészet fejlesztésének a felhasználó ágaza 
tokhoz — főleg a  gépiparhoz —• való e lm arado ttsá 
gá t m u ta tja  az is, hogy például a  szocialista gép 
ipar gépberuházása egy év a la tt  több  m int kétszer 
annyi volt, m in t az öntészet összes beruházása az 
egész IV. ötéves tervidőszakban.

Az öntészet jelenlegi elm aradottságához döntően 
hozzájárult az, hogy 1960— 1975-ban az öntészet 
beruházási terveinek csak m integy 60— 70% -a 
valósult meg. A beruházási te rv tő l való lem aradás 
a I I . ötéves tervidőszakban 60% , a I I I .  ötéves 
tervidőszakban 15%, a IV. ötéves tervidőszakban 
kereken 30%  volt, ami folyóáron összesen közel 
2 M rd F t, 1979. évi áron pedig —  figyelembe véve 
a  beruházási eszközök árem elkedését — több m int 
5 Mrd F t  lem aradást jelent.

A fejlesztések elm aradása m ia tt az öntödék 
összes állóeszközének b ru ttó  értéke még 1976. 
december 31-én is csak 5,1 M rd F t  volt, amiből 
a  gépek és berendezések értéke csak 2,7 Mrd F t  
(2. táblázat).

Az öntvénygyártás jelenlegi helyzete, az öntvé 
nyek nem kielégítő anyagminőségi választéka és 
m éretpontossága kedvezőtlen hatással van a gép 
ipar fejlődésére, termelési szerkezetének korszerű 
sítésére.

Az öntvények anyagminőségének választéka

Az öntvények szilárdságának növelésével csök 
kenthető  a  készterm ék súlya, fokozható üzembiz 
tonsága. A korszerű gépek á lta lában  kevesebb 
anyagból készülnek és súlyuk is kisebb. A hazai 
gépek és berendezések világpiacon elfoglalt kedve 
zőtlen helyzetének sok esetben éppen az az oka, 
hogy súlyuk a  teljesítm ényükhöz képest nagy.

. 2. táb lázat1
Az öntödék összes állóeszközének  bruttó értéke 

1976. dec. 31-én

M e g n e v e z é s

Ö ssz . 
á l ló 

e s z k ö z  
M  F t

E b b ő l  g é p  és 
b e re n d e z é s

M  F t  %

V a s ö n tö d é k 2430 1250 51,4
A c é lö n tö d é k 1740 930 53 ,4
K ö n n y ű f é m ö n tö d é k 680 390 57,4
N  e h é z f  é m ö n tö d é k 220 110 50 ,0

Ö ssz e se n 507 0 2680 52,9

A z 1977. évi öntvényterinelés és -értékesítés
1. táblázat

A  g y á r tó  v á l la la to k  
s z á m a

A  k o h á s z a to n

A z é r té k e s í té s  a r á 
n y a  a  te rm e lé s b ő l

Ö n tv é n y

ö ssz ese n
a  k o h á s z a to n  

k ív ü l i
á g a z a to k b a n

Ö sszes  t e r m e  
lés,
E  t  .

k ív ü l i  v a l la  
l a to k  te rm e  

lé s é n e k  
a r á n y a ,  %

a  k o h á -
- a  k o h á s z a t i  s z a to n  

k ív ü li

v á l la la to k n á l ,  %

V a s ö n t  v é n y 51 42 281 49 53 46
A c é lö n tv é n y 12 7 59 51 73 19
P re c íz ió s  v a s ö n tv é n y 5 3 0 ,4 67 99 78
P re c íz ió s  a c é lö n tv é n y 11 10 1,1 99 — 57
S á rg a ré z  ö n tv é n y 11 9 4,3 64 39 11
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Az öntvény anyagminőség szerinti használati 
értéke a kész gyártm ányra  egyrészt m int anyag- 
költség van  hatással, m ásrészt a kész gyártm ány  
hatékonyságát befolyásolja. Az öntvények anyag- 
minőségi választékának növelése te h á t a gépipar 
egyik alapvető  érdeke, hiszen hatással van  a  g y árt 
m ányok fejlesztésére, korszerűségére, világpiaci 
versenyképességére.

Az öntvényminőség fejlődésének h a tásá t a kész 
term ékre megfelelően szem lélteti például az e lek t 
rom otorok fajlagos anyagfelhasználására vo n a t 
kozó N D K -adat is. E szerin t pl. a 10 kW -os elektro 
m otorok súlya az 1952. évi 145 kg-ról 1971-ben 
84 kg-ra csökkent, teljesítm énye pedig 11 kW -ra 
n ő tt [3]. ,

A gépipari termelési szerkezet korszerűsítésének 
te h á t egyik feltétele olyan öntvény kínálat, amely 
a gépszerkesztők részére lehetővé teszi az optim ális 
minőség kiválasztását. A hazai öntvénygyártás 
színvonala azonban ezt jelenleg nem biztosítja. 
H azánkban az összes öntvényterm elésen belül 
például igen magas (16— 17%) a drága acélönt
vény aránya (a fe jle tt gépiparral rendelkező orszá 
gokban ez 7— 10%). H azánkban gömbgrafitos 
vasöntvény gyártása  lényegében nincs (0,4%), 
szemben a  fe jle tt országok 10—20%-os arányával. 
Viszonylag kicsi a tem peröntvény részesedése is 
(2 ,6%).

A göm bgrafitos vasöntvények csekély aránya 
különösen akadályozza a  közúti járm űvek és a 
mezőgazdasági gépek gyártásának  fejlesztését. 
A göm bgrafitos vasöntvény fizikai tulajdonságai 
ugyanis megközelítik, sőt nem egy esetben elérik 
az acélöntvényét, ezért a világon szinte mindenhol 
a korábban acélöntvényből g y á rto tt alkatrészeket 
egyre inkább a vele egyenértékű göm bgrafitos 
vasöntvények vá ltják  fel.

A minőségi öntvények g y ártá sá t azonban a 
hazai olvasztóberendezések sok esetben nem  is 
teszik  lehetővé. A nagy szilárdságú vasöntvények 
irán ti igényt az öntödék évtizedek ó ta  nem tu d ják  
kielégíteni. G yakorlatilag 3— 5 olyan öntödénk 
van, ahol az Öv. 25-öt kellő biztonsággal gyártan i 
tu d ják , pedig ez a minőség egyáltalán nem  jelent 
különösen nagy követelm ényt [4].

Mindez a  gépipar szám ára rendkívül kedvezőtlen 
helyzetet te rem t, hiszen a  b izonytalan minőségű 
öntvények m ia tt m inden konstrukció m ár eleve 
tú lm éretezett. Az öntvényfelhasználásban még 
további kedvezőtlen körülm ényekkel is számolni 
lehet. Pl. a nem megfelelő olvasztóm űi feltételek 
m ellett a szövetszerkezettel kapcsolatos követel
m ények nem teljesíthetők. A fém öntészetben a 
k ívánatos anyagm inőség-választék k ia lak ításá t sok 
esetben a szennyezett hulladék feldolgozásával, 
tömbösítésével kapcsolatos problém ák akadályoz 
zák.

Az öntészet műszaki színvonalának e lm arado tt 
sága m ia tt a göm bgrafitos és más kényesebb ö n t 
vényekből 1978-ban m integy 15 ezer tonna  volt a 
tőkés import, és az im port aránya növekvő tenden 
ciát m u ta t [5].

U gyanakkor a  megfelelő minőségű és mennyiségű 
öntvény hiányában többféle alkatrészt, részegysé

get tőkés im portból szerzünk be, pedig ezek nagy 
részének hazai gyártása  — az öntészet fejlesztése 
révén — különösebb problém a nélkül megoldható 
lenne. Jellem ző például, hogy a nem rubel elszámo
lású alkatrészim port az 1976. évi 12 Mrd E t-ta l 
szemben 1978-ban m ár m egközelítette a 20 Mrd 
F t-o t, viszont az a lkatrészexport alig változo tt 
(3,1— 3,5 M rd F t).

Az egyre növekvő, nem  rubel elszámolású a lk a t 
részim porthoz számos tényező járu l hozzá, amelyek 
közül a vállalatoknál érvényesülő végterm ék 
szemléletet, a hazai alkatrészgyártás e lm arado tt 
ságát és nem utolsó sorban a  tekin télyes p ó ta lk a t 
rész-szükségletet em eljük ki. Pl. 1978-ban a közle 
kedési eszközökhöz im portá lt 8,7 Mrd F t  értékű 
alkatrész nagyobbik része a pótalkatrész-ellátást 
szolgálta [6].

Az öntvények anyagminősége te h á t a pótalkat
rész-ellátásra is hatással van. Ez nem egyszer kész 
term ékeink világpiaci versenyképességét is csök 
kenti.

A fe jle tt gépiparral rendelkező országok tapasz 
ta la ta i is azt m uta tják , hogy a  műszaki haladásnak, 
a hatékonyság állandó növekedésének alapvető  
feltétele a gépiparon belül a  magas színvonalú 
belső munkamegosztás. Megfelelő szakosítással egyes 
részegységeket, a lkatrészeket és előgyártm ányokat 
olyan műszaki színvonalon gyártanak , hogy ezek 
felhasználása nem  egyszer m in t m árka „garan 
tá lja ” a készterm ék piackészségét is. A világpiacon 
például a szerszám gépgyárak sokszor úgy is rek lá 
mozzák gépeiket, hogy azokat M eehanite-öntvény- 
ből gyártják .

A gépipar előgyártmányainak méretpontossága, 
forgácsolási szükséglete

G épalkatrészt többféle anyagból, félgyártm ány 
ból, hengerelt áruból, kovácsolt term ékből és 
többek között öntvényből lehet készíteni. Az egy 
m ást helyettesítő  anyagok közül a  gépipar az t a 
fé lgyártm ányt részesíti előnyben, amelyre a forgá 
csolási és szerelés elő tti technológiai fázisokban 
m ár több  élő és holt m unkát ford íto ttak , azaz a 
legkevesebb további ráfo rd ítást igényli. Ezek a lap 
ján  a választás legtöbbször az öntvényre esik, 
mivel az öntvény közelíti meg a  legjobban a kész 
alkatrész a lak ját.

Az ötvények m éretpontosságát és egyben a for 
gácsolási szükségletet lényegében a formázási és 
magkészítési technológiák korszerűsége határozza 
meg. Az elm últ időszakban —  bizonyos fejlődés 
ellenére —  ezen a  téren  alapvető  változás nem 
következett be. íg y  például a nagy m éretpontossá 
got biztosító héjform ázás aránya 1960— 1977 között 
1,0% -ról 1,6% -ra (a vasöntödékben 0,7% -ról
1,9% -ra, az acélöntödékben 0,8% -ról 3,1% -ra) 
em elkedett.

A vízüveges formázás aránya a vasöntödékben 
az 1960. évi 0,1% -ról 1977-ben 6,2% -ra em elkedett. 
Az acélöntödékben az arány  1977-ben m ár 20,0% 
volt.

Az ugyancsak nagy m éretpontosságot biztosító 
technológia, a precíziós öntés aránya a  vasöntödék 
ben alig halad ja  meg az 0,1% -ot, az acélöntödék 
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ben is csak 1,5%. A precíziós öntödék nagy tö b b 
sége kicsi és gyengén felszerelt, alacsony műszaki 
színvonalú. Csak 4— 5 nagyobb üzemben érvénye 
sülnek az eljárás m űszaki előnyei, de ezek is kis 
termelékenységgel, nem  gépesíte tt módszerekkel 
dolgoznak, és az igényeket mennyiségileg sem 
tu d já k  kielégíteni.

A zokat a  korszerű form ázási m ódokat (pl. kera 
m ikus formázás), am elyek eredm ényeképpen az 
öntvényen m egm unkálás alig, legfejlebb csiszolás 
szükséges, csak egy-két öntödében alkalmazzák. 
A fémöntödékben a kokillaöntés /aránya 70%, a 
nyomásos öntésé pedig 26— 28%. A kokillaöntés 
azonban jelenleg is lényegében kézi erővel történ ik , 
a  nyomásos öntészetben pedig, nincs autom atizálás 
(3. táblázat).

A m éretpontosságot, a  megm unkálási szükség 
le te t m eghatározó magkészítésnek a színvonala a 
fejlődés ellenére még m a is —  néhány nagyobb 
üzem től eltekin tve —  korszerűtlen.

A form ázásban és a vele kapcsolatban levő 
m unkafolyam atokban, valam in t az öntvénygyár 
tá s  egyéb technológiai ágazataiban  (pl. tisztítás) a 
gépesítés színvonala —  egy-két kivételtől e ltek in t 
ve —  alacsony. A gépi formázás aránya például 
nem éri el az 50 százalékot sem.

O ntvénygyártásunk műszaki színvonalát össze
foglalóan jellemzi, hogy a fajlagos anyag- és ener
giafelhasználás 30— 40% -kal több , a term elékeny 
ség pedig 40—50% -kal kisebb, m int a fe jle tt 
ipari állam okban.

Az öntészet elm aradottsága m ia tt az öntvények 
m éretpontossága az elm últ 20 évben lényegesen 
nem változott, azonban az öntvények fölényét az 
egyéb előgyártm ányokkal szemben mégis m uta tja , 
hogy —  a  I I I .  ötéves tervidőszak elején tö rtén t 
felmérés adata i szerint —  a vas- és acélöntvények 
nyers (bruttó) súlyának 20— 23% -át, a  kovácsolt 
acélnak 40% -át, az egyéb kohászati term ékeknek 
31— 39% -át forgácsolták le [7] (4. táblázat).

A tá rg y ra  vonatkozó egyéb vizsgálatok is lénye 
gében ugyanezt a  forgácsolási arányt á llap íto tták  
meg. Például az 1968. évi adatok  szerint a forgács
mennyiség aránya a  vas- és acélöntvénynél 23%, 
az ö tvözö tt és ötvözetlen acélnál kereken 35% [8]. 
Az 1970. évi adatok  szerint az öntvényekből 
lem unkált rész aránya  20— 25% , viszont a  henge
re lt acélokból 40% -ot, a rúdacélokból 35— 45% -ot 
forgácsoltak le.

A legújabb adatok  1978-ból valók. A G TI eset- 
tanulm ányok keretében hét válla latnál kereken 
140-féle öntvényre vonatkozóan tételesen meg 
á llap íto tta  a lem unkált mennyiséget. A vizsgálat 
ból k itűnik , hogy az öntvények megm unkálási 
vesztesége a  b ru ttó  súly  18— 25% -a [9].

Az előgyártm ányok ism erte te tt m éretpontossága 
m ia tt a  hazai gépipar technológiai s truk tú rá jában  
—  eltérően a fe jle tt ipari országokétól — igen jelen 
tős a  forgácsolás aránya. A szakminisztérium 
adata i szerint a  gépiparban üzemelő gépek és be 
rendezések 21% -a, b ru ttó  értéküknek kereken 
36% -a ju t a  forgácsolásra, ezen belül is jelentős a 
nagyoló m egmunkálás aránya. Szakmai tap asz ta 
la tok  szerint a  forgácsoláson belül a nagyolás

aránya  a hazai gépiparban 60— 65%, a fe jle tt ipari 
országokban 40—45% . Bizonyos m értékig  az elő- 
gyártm ányhelyzettel függ össze az anyagm ozgatás 
és részben a  gyártóeszközgyártás viszonylag magas 
aránya  is [10].

A K SH  ad ata i szerint a szocialista gépiparban a 
IV. ötéves tervidőszakban a  gépi beruházás közel 
20 M rd F t  volt, am inek 31% -a nem szocialista 
im port. 1977-ben a nem szocialista im portgép 
(4,3 Mrd F t)  a ránya  m egközelítette az összes gépi 
beruházás 50% -át, amiből 1,8 Mrd F t  a közleke 
dési eszközök gyártásá ra  ju to tt  [11].

A gépipar beruházásainak nem kis része ebben 
az időszakban is főleg a  forgácsológépekre ju to tt. 
Jellem ző például, hogy több m int 14 ezer forgá 
csológépet helyeztek üzembe. Az állam i gépipar 
forgácsológépeinek szám a (a kisegítő jellegű gépek 
nélkül) 1975-ben kereken 87 ezer volt, am inek 
több m int fele eszterga- és fúró jellegű gép [12].

Ism eretes, hogy term ékeink jelentős része kor 
szerűség és minőség tek in te tében  e lm aradt a világ 
szinttől. A közelm últban a term elési szerkezet 
műszaki-gazdasági kritérium rendszerének válla lati 
alkalm azásával kapcsolatban végzett reprezentatív  
vizsgálat eredm énye szerin t korszerűség a lap ján  a

3. táblázat
Az öntvénytprm elés m egoszlása form ázási módok  

szerint, %

F o rm á z á s i  m ó d
Y  a s ö n tv é n y A c é lö n tv é m y

1960 1977 1960 1977

N y e r s f o rm á z á s 61 ,8 58 ,3 5 9 ,4 63 ,6
S z á r í t o t t  f o rm á z á s 41 ,6 26,1 21 ,7 10 ,3
C e m e n tfo rm á z á s 3 ,2 1,8 — —

V iz ü v e g e s  f o rm á z á s 0,1 6,2 13,7 19 ,9
H é jf o r m á z á s 0 ,7 1,9 0 ,8 3,1
P re c íz ió s  ö n té s 0 ,0 0,1 1,1 1,5
K o k i l la ö n té s 2 ,6 0 ,6 0 ,4 0 ,4
E g y é b 6,0 2,9 1,2

Ö ssz e se n 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0

4. táblázat
A KGM -gépiparban forgácsolással lem u nk ált  

anyag m ennyisége

L e m u n k á l t  m e n n y is é g

E lő g y á r tm á n y 1000
t o n n a

a  b r u t -  . . .  . , a  n e t tó  
to

s ú ly  % - á b a n

V a s ö n tv é n y 26,9 20 ,5 25 ,8
A c é lö n tv é n y 7,3 23 ,4 30,8
K ö n n y ű f é m  ö n tv é n y 2,2 19,7 23 ,6
N e h é z fé m  ö n tv é n y 2,1 37 ,5 60 ,0

Ö n tv é n y e k  ö ssz e se n 38,5 21 ,5 27 ,4

K o v á c s o l t  ac é l 35 ,5 40,1 67 ,0
R ú d -  és  id o m a c é l 5 9 ,0 36 ,3 57 ,0
H ú z o t t ,  h á n t o l t  r ú d a c é l 11,2 38 ,7 63 ,2
B ro n z ,  ré z  s tb .  f é lg y á r t 
m á n y 9,2 31 ,2 45 ,4

Ö ssz ese n 153 ,4 31 ,4 45 ,8
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term ékek 80% -a, a minőséget tek in tve  pedig 
kereken 2/3-a a  világszintet csak megközelíti, ille t 
ve a ttó l lényegesen elm arad.

A vizsgálat arra  a  kérdésre is választ keresett, 
hogy term ékeink korszerűsége és minősége milyen 
tényezők h a tására  m arad t el a világszinttől [13].

Az erre vonatkozó adatok  a következők :

T é n y e z ő k A  té n y e z ő  á l ta l  
b e f o ly á s o l t  t e r 
m é k c s o p o r to k  

h á n y a d a

A  „ k o n s t r u k c ió ”  ( g y á r tm á n y te r v ,  
r e c e p tú r a  s tb . )  s z ín v o n a la 30

A  te r m é k a lk o tó  e le m e k  ( a n y a g o k , 
a lk a tr é s z e k ,  in te r m e d ie r e k  s tb .)  
m in ő s é g e 61

G y á r tá s te c h n o ló g iá d  p r o b lé m á k 78

A  f o rm a te rv e z é s ,  d iv a to s s á g ,  c s o 
m a g o lá s  s tb .  s z in t je 18

Ezekből az adatokból is k itűn ik  —  a  felmérés 
term észetesen nemcsak a gépipari jellegű vállala 
to k ra  vonatkozo tt — , hogy a  term ékcsoportok 
közel 2/3-ára az anyagok, alkatrészek nem meg 
felelő minősége, 78% -ára pedig a  gyártástechnoló 
giai problém ák voltak  hatással.

Az elm ondottak rám u ta tn ak  arra, hogy az elő- 
gyártm ányok és ezen belül főleg az öntvények 
anyagminőségi választékának, m éretpontosságának 
jav ítása  nélkülözhetetlen feltétele a  gépipari tech 
nológia korszerűsítésének is.

Az öntvénygyártás íejlesztésének 
gazdasági hatása a gépiparban

A gépipar nemzetközi versenyképessége csak 
úgy biztosítható , ha  az egyes gépipari termékek 
hátterében levő termelési folyamatok is elérik (sőt 
m eghaladják) a  versenyképes színvonalat. Nem 
v ita th a tó  ugyanis, hogy egy gépipari term ék csak 
akkor lehet versenyképes a  világpiacon, ha  az elő
állításához közreműködő valam ennyi hazai te rm e 
lési fázis —  te h á t az öntvénygyártás —  tevékeny 
sége, műszaki k u ltú rá ja  is eléri a  világszínvo 
n a la t [10].

A népgazdaság V. ötéves te rve  élői isrja, hogy 
„nagy gondot kell fordítani az elő- és félgyártm á 
nyok, alkatrészek és részegységek korszerű term e 
lésének fejlesztésére, a  hazai és a  nemzetközi 
együttm űködés erőteljes bővítésére” . A gépipari 
term ékszerkezet á ta lak ításának  'közép- és hosszú 
távon  is egyik kiem elt feladata —  az öntvények 
m éretpontosságának és anyagminőségi választé 
kának  jav ítása  —  szükségessé teszi az öntvény 
gyártás fejlesztését.

Az öntvények m éretpontosságának növelése 
lényegében a formázás és a magkészítés, az anyag- 
minőség jav ítása  pedig az olvasztás, a  hőkezelés, 
teh á t a m etallurgiai folyam atok korszerűsítését

követeli meg. Az öntvény használati é rtékét növelő 
tényezők (m éretpontosság, anyagminőség) ha tása  
azonban legtöbbször nem külön-külön, egymástól 
elszigetelten, hanem  egyszerre jelentkezik. 
Az anyagminőség jav ításá ra  te t t  műszaki fejlesz 
tés például gyakran  hatással van az öntvények 
m éretpontosságára is. A formázás, a  magkészítés, 
a tisz títás  korszerűsítése pedig legtöbbször a  m eta l 
lurgiai fázis korszerűsítésével, következésképpen 
az anyagm inőség jav ításával is együ tt jár. Nem 
indokolt, de nem is lehet élesen elválasztani, hogy 
ez a  fejlesztés csak az öntvények m éretpontosságá 
nak, az pedig csak az anyagminőség választékának 
növelését szolgálja. I t t  is bizonyos átfedések, 
kölcsönhatások érvényesülnek.

Az elm ondottak  egyébként m ár ráv ilág ítanak  
arra, hogy az öntészeti fejlesztések műszaki-gazda
sági eredményének számszerű m egállapítása ne 
hézségekbe ütközik . A problém át növeli, hogy 
az öntészeti fejlesztés (a ráfordítás) eredményének, 
hozam ának a  nagyobb része (a megmunkálás 
csökkentése, a  gépek műszaki-gazdasági param é 
tereinek növelése) a felhasználóknál jelenik meg. 
Az öntödék szám ára az elm últ évtizedekben ez 
igen súlyos problém a volt és az jelenleg is, hiszen 
általánosságban az öntészet szükséges fejlesztését 
mindenki —  m inden ágazatban  és a gazdálkodás 
m inden szin tjén —- elismeri és tám ogatja  is, am ikor 
azonban a  fejlesztés hasznosságát, hatékonyságát 
számszerűen is bizonyítani kellene, akkor az ön 
tészet m ás ágazatokhoz képest m ár hátrányos 
helyzetbe kerül, m ert az öntödékben önállóan 
nem  „b izonyítható” a  fejlesztések k ív án t meg
térülése, gazdaságossága.

Véleményem szerin t az öntészet fejlesztésének 
elm aradásához nem kism értékben já ru lt hozzá az, 
hogy az öntészeti beruházások önm agukban való 
számszerű értékelése nem hozott, de értelem sze 
rűen nem  is h o zhato tt olyan eredm ényt, am ely 
megfelelt az a d o tt időszak általános követelm é 
nyeinek, m ert a  fejlesztés hozam a egy m ásik ága 
za tban  realizálódott. Ü gy gondolom, hogy a  mé- 
retpontosabb öntvény gazdaságossági előnyét a 
felhasználóknál senki sem v ita tja . A problém a az, 
hogy ezt általánosságban m indenki elismeri, azon 
ban ez mindaddig nem  kényszerítő, konstruk tív  
erő, amig nem  ism erjük az á ltalánosításban rejlő 
konkrét adatoka t, lehetőségeket, pozitív  és nega 
t ív  ha tásoka t stb . Véleményem szerint ez az á lta 
lánosítás nem  kism értékben akadályozta (és aka 
dályozza jelenleg is) az öntészet fejlesztését és 
növeli a  re la tív  elm aradottságát.

„Az általánosítás a fejlődést körülbelül ugyan 
úgy h á trá lta tja , m in t a  köd a közlekedést. B ár a 
köd nem  jelent szükségszerűen igazi akadály t, 
mégis m in t sűrű függöny, am ely fö lö tt nincs h a 
ta lm unk, valóságos akadálykén t ha t. Olyan á lta 
lános és változékony, hogy az esetleges valódi 
problém ákat nem  lehet m ia tta  látn i; de egyáltalán  
nem  biztos az sem, hogy a  köd nem  re jt m agában 
prob lém ákat” [14].

A következőkben megkíséreljük az öntvény- 
gyártás fejlesztésének a gépiparra k ife jte tt gaz 
dasági ha tása it megközelítően számszerűsíteni.
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A forgácsolási szükséglet csökkentésének 
gazdasági eredménye

1. Alkatrészek kohászati anyagok helyett öntvényből 
történő gyártásának gazdasági hatása

A gépipar évenként az öntvényen kívül m integy 
460 ezer tonna  kohászati term éket (hengerelt, 
húzo tt acél, kovácsolt term ék, félgyártm ányok 
stb .) használ fel, ezek nyers súlyából átlagosan 
35% -ot m unkálnak le. Nem tú lzo tt becslés sze 
r in t feltételezhetjük, hogy a 460 ezer tonna  kohá 
szati term éknek kereken 10% -át, te h á t 46 ezer 
to n n á t — ami 23%-os megm unkálási a rán y t f i 
gyelembe véve 30 ezer tonna  készalkatrésznek 
felel meg — öntvényből jóval gazdaságosabban 
lehetne gyártan i. Az így jelentkező anyagm eg 
tak a rítá s t az 5. táblázat m u ta tja .

T ehát 30 ezer tonna  készalkatrésznek kohá 
szati anyag helyett öntvényből tö rténő  gy ártá 
sakor a lem unkált anyag mennyisége 43,7% -kal 
csökken. (Amint a különböző vállalati felmérések 
is m u ta tták , a m egtakarítás ennél jóval nagyobb 
arányú is lehet.)

5. táblázat
Az öntvényből való készalkatrész-gyártáesal 

elérhető anyagm egtakarítás

M e g n e v e z é s

N e m
ö n tv é n y 

ből

Ö n t 
v é n y 

bő l
M e g ta k a r í tá s

tö r t é n ő  g y á r tá s  
e s e té n

t 0//0

B r u t t ó  s ú ly 46 000 39 000 7000 15,2

L e m u n k á l t  a n y a g ,
to n n a 16 000 9 000 7000 43 ,7

a  b r u t t ó  s ú ly  % -
á b a n 35 23 — 12,0

K é s z s ú ly 30 000 30 0 0 0 — —

2. Az öntvények méretpontossága növelésének hatása 
a forgácsolási szükségletre

Az öntödék műszaki fejlesztésével a megm un 
kálási szükséglet átlagosan 23% -ról m integy 18%- 
ra  csökkenthető. Az így jelentkező m egtakarítást 
a 6. táblázat alapján szám ítjuk ki.

Az öntvények m éretpontosságának növelésével 
a megmunkálási arány  ö t százalékponttal jav ítva  
te h á t 26,3% -kal csökken a lem unkálandó forgács 
mennyisége.

6. táblázat
Az öntvény m éretpontosságának növelésével 

elérhető anyagm egtakarítás

M e g n e v e z é s
J e l e n 

leg

F e jle sz -
té s

u t á n

M e g ta k a r í tá s  

^ %

B r u t t ó  s ú ly 170 000 1S9 750 10 250 6,0

L e m u n k á l t  a n y a g ,  
t o n n a 39 000 28 750 10 250 26,3

a  n y e r s  s ú ly  % - 
á b a n 23 18 —

/

5 ,0

K é s z s ú ly 131 000 131 000 — —

Az öntészet fejlesztése révén teh á t 
a kohászati anyagoknak öntvénnyel 
tö rténő  kiváltásával 7 000 t
az öntvények m éretpontosságának 
növelésével 10 000 t

összesen: 17 000 t
forgács lem unkálása tak a ríth a tó  meg.

A forgácsolási megtakarítás hatása a megmunkáló 
gépparkra, a létszámra és a költségekre

M indenekelőtt ism ernünk kell az 1 kg forgács 
leválasztásához szükséges gépi üzem órák szám át.

A Gépipari Technológiai In téze t szám ításai 
szerint egy forgácsológép egy év a la t t  átlag 6 t  
készalkatrészt á llít elő. A forgácsarány és az 
üzem óra alap ján  te h á t 1 üzem órára 1,2 kg forgács 
ju t. Egy másik módon tö rténő  szám ítás szerint 
1 üzemóra a la tt  átlag  0,17 d m 3 forgács vá lasz t 
ható  le, ami ugyancsak 1,2— 1,4 kg/h teljesítm ény 
nek felel meg.

A m ár em líte tt 1978. évi esettanulm ányoknál 
megfigyelt 140-féle öntvénynél a  lem unkált for
gács 956 kg, a megmunkálási idő pedig 907 óra 
volt, teh á t a forgácsolási te ljesítm ény 1,05 kg/h.

Mindezek alap ján  egyszerűsítve kereken á tla 
gosan 1 kg/h-ban határozhatjuk  meg a lem unkált 
forgács mennyiségét. V áltozatlan műszaki pa ra 
méterek (fogásmélység, előtolás stb .) m ellett a 
17 ezer tonna  forgács lemunkálásához teh á t 17 mil
lió gépóra szükséges. Az egyszerűség érdekében 
tételezzük fel, hogy egy forgácsológép évi üzem 
órája  kereken 3000 óra, így 17 ezer tonna  forgács 
előállításához kereken 5670 gép szükséges. Ennek 
értéke (gépenként 600 E  F t  árra l számolva) ösz- 
szesen 3,4 M rd F t.

A m egtakarítást más módszerrel is megköze
líthetjük . Az 1978. évi reprezentatív  felmérés 
alkalm ával a  megfigyelt válla latoknál ugyanis 
egy üzem órára átlagosan 16 F t  értékcsökkenés 
ju to tt, ami 17 millió gépórára szám ítva 272 M F t  
összes értékcsökkenést jelent. K ereken 8%-os 
átlagos leírási kulccsal szám ítva a  gépek b ru ttó  
értéke 3,4 Mrd F t.

Az előzőekben lá ttu k , hogy a m egtakarítható  
17 ezer tonna  forgácsmennyiséghez kereken 17 m il
lió üzem óra tartozik . A norm atúlteljesítést is 
figyelembe véve, egy forgácsolómunkás te ljesít 
ménye kereken 2000 norm aóra/év, a  szükséges 
forgácsolólétszám te h á t 8500 fő/év.

Más módon végezve a szám ítást is hasonló 
eredm ényt kapunk. A m ár ism erte te tt vizsgálat 
adata i szerint az egy üzem órára eső közvetlen 
bér 20 F t. Ebből következően a 17 millió órára 
340 M F t  közvetlen bér ju t. Évi 40 ezer F t/fő  
átlagbérrel szám ítva a  szükséges közvetlen lé t 
szám 8500 fő.

M egtakarítás jelentkezik  azonban a közvetett 
létszám ban (pl. anyagm ozgatás, k a rban tartás  stb.) 
is, am it a közvetlen létszámhoz viszonyítva — m i
nimálisan —  2500 főben határozhatunk  meg.

A 17 ezer tonna  forgács lem unkálásának el
m aradása te h á t összesen 11 000 fő létszám meg
tak a rítá s t jelentene a felhasználóknál.
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A felhasználóknál jelentkező költségm egta 
k a rítá s t megkíséreljük ké t módon is m eghatározni.

A reprezentatív  felmérésbe bevont gépipari 
vállalatoknál az egy gépórára ju tó  költség 176 F t  
volt. A 17 millió üzem órára szám ítva ez kereken 
3,0 Mrd F t  költséget jelent. M inimálisan ennek 
csupán 50% -át szám ítva m egtakarításként — m i
u tán  az általános költségek egy része e ttő l füg 
getlenül m egm arad — 1,5 Mrd F t/év  költségcsök 
kenést kaptunk.

A m egtakarítható  összeg az alkotóelemeiből 
(az 1979. évi szabályozás szerint) felépítve a
következő :

M unkabér (11 000 fő) 430 M F t
A m unkabér közterhei (35%) 150 M F t

Az élőm unkával (munkaerővel) kap 
csolatos egyéb költség (10%) 43 M F t
Értékcsökkenés (a 3,4 M rd F t  8% -a) 272 M F t
Eszközlekötési járulék 96 M F t
Állóeszköz-fenntartási
költség (10%) 340 M F t
Üzem eltetési költség 160 M F t

Összesen: 1491 M F t

Összefoglalva te h á t m egállap íthatjuk: a  kohá 
szati anyagoknak öntvénnyel tö rténő  k iváltása  
és az öntvények m éretpontosságának növelése a 
felhasználóknál 5700 db (3,4 Mrd F t  értékű) for 
gácsológép és 11 000 fő létszám  m egtakarítását 
jelentené, és minim álisan 1,5 Mrd F t  költségcsök 
kenést (nyereségnövekedést) eredm ényezne. (Ter 
mészetesen, m int minden szám ításnál, ez esetben 
is az ad a to k a t átlagértékkén t k ívánatos kezelni, 
e ttő l m indkét irányban bizonyos eltérés lehet 
séges.)

A gépiparban jelentkező megtakarításhoz szükséges 
öntödei beruházások gazdaságosságának néhány 
problémája

A felhasználóknál jelentkező, az előbbiekben 
ism erte te tt m egtakarításhoz szám ításaink szerint 
m integy 60 ezer tonnás új, korszerű öntödei kapa
citás létrehozására lenne szükség, és ezáltal 10 ezer 
tonna  anyag leforgácsolása lenne m egtakarítható .

Az új öntöde azonban nagyrészt olyan ön tvé 
nyeket gyártana, am elyeket addig is valam elyik 
öntödében term eltek. Azaz: az új korszerű öntöde 
létesítésével egyben olyan 60— 70 еадг t/év  öntödei 
kapacitás is felszabadulna, am ely megközelítően 
biztosítaná az addig kohászati anyagból készült 
alkatrészek öntvényeinek előállítását.

Más szóval ez az t jelenti, hogy a 60 ezer tonnás 
korszerű öntödei kapacitás létrehozásával meg 
tak aríth a tó  a 17 ezer tonna  anyag lemunkálása. 
(A félreértések elkerülése érdekében megjegyez
zük, hogy jelenlegi szám ításainknál term észetesen 
nem ve ttü k  figyelembe az öntvényigény várható  
alakulását, a  megszüntetendő öntödei kapaci 
tá s t  stb .)

Az új 60 ezer tonnás öntödei kapacitás (egy vagy 
több új öntöde) jellemző a d a ta it a következőkben

7. táblázat
Az F alap képzése és a beruházás m egtérülése az 

F  alapból (M Ft)

M e g n e v e z é s
A z ú j 

ö n tö d é 
b e n

A  f e l 
h a s z n á 
ló k n á l  
j e l e n t 
k e z ő  
e r e d 
m é n y

Ö ssz e 
s e n

1. F e j le s z té s i  k ö l ts é g 6500 _ 6500
N y e re s é g 600 1500 2100
F  a la p  n y e re s é g b ő l 120 300 420

a m o r t iz á c ió b ó l 216 — 216

2. F  a la p  ö ssz e se n 336 300 636

3. B e ru h á z á s  m e g té rü lé s e
F  a la p b ó l  (1 : 2), ó v 19,3

“
10,2

határozzuk meg (az 1979. évi árak  és szabályozók
szerint) :
Beruházási költség 100 M F t/(ezer t)
fajlagos beruházási költséggel szá 
m ítva 6,0 Mrd F t
Forgóeszköz-szükséglet 0,5 M rd F t

Fejlesztési költség összesen: 6,5 M rd F t

T ervezett term elési érték  : 3,3 M rd F t
T ervezett nyereség (jövedelmezőség
18,2%, eszközarányos nyereség 9,2% ):600 M F t/év

(A további számításokhoz szükséges egyéb a d a t: 
anyagköltség 1230 M F t, m unkabér 400 M F t, a 
bér járulékai 140 M F t, értékcsökkenés 360 M F t, 
eszközlekötési járulék 330 M F t, anyagjellegű 
költség 180 M F t.)

Az öntödei fejlesztés hatékonyságát v izsgálhatjuk 
csak az öntödére, valam int az öntödénél és a  fel
használóknál jelentkező együttes eredm ényt is 
figyelembe véve.

Áz új öntöde (vagy öntödék) létrehozásához 
szükséges fejlesztési költség az öntödében képződő 
fejlesztési alapból csak 19,3 év a la tt  térül meg, ami 
jóval a la tta  van  a k íván t szintnek. Viszont ha  a 
felhasználóknál jelentkező és az előzőekben kim u 
ta to t t  1500 M F t  költségcsökkentést is figyelembe 
vesszük, úgy a megtérülési idő 10,2 év (7. táblá
zat).

A  fejlesztés hatékonysági m uta tó i — az öntödé 
ben és a felhasználásban jelentkező együttes ered 
mény alap ján  szám ítva — is kedvezőek.

A hatékonysági mutató1 az öntödében 0,96, a 
felhasználóknál jelentkező többleteredm ényt is 
figyelembe véve pedig 2,31. Mindez jóval kedve-

1H a té k o n y s á g i  m u ta tó  = N e t t ó  jö v e d e le m  : (A lt .  n e t tó  
e s z k ö z é r té k  X 0 ,0 8 5  + B é rk ö l ts é g  X 1 ,4). N e t t ó  jö v e d e -  
l e m = V á l ! a l a t i  n y e re s é g  - |-N ö v e lő  té n y e z ő k  (e sz k ö z le k ö 
t é s i  já r u l é k ,  b é r já r u l é k ,  te rm e lé s i  a d ó , é p í té s i  je lle g ű  
a d ó k ,  k e re s k e d e lm i a d ó , fo rg a lm i  a d ó , v á m -  és  im p o r t-  
f o r g a lm i  a d ó , e g y é b  k ö l ts é g v e té s i  b e f iz e té s e k )  —  C s ö k 
k e n tő  té n y e z ő k  (á l la m i v is s z a té r í té s ,  d o tá c ió ,  te rm e lé s i ,  
f o g y a s z tó i  á rk ie g é s z í té s ,  im p o r tá r - t á m o g a tá s  s tb . ) .  Á t 
la g o s  n e t t ó  e s z k ö z é r té k  =  L e k ö t ö t t  á l ló e s z k ö z á llo m á n y  
n e t t ó  é r t é k e + L e k ö t ö t t  e s z k ö z ö k  é r té k e .
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zőbb, m int 1977-ben az ipar (0,84), a gépipar 
(1,21), a  vegyipar (1,40) vagy a  könnyűipar (0,67) 
a d a ta  volt [15].

A komplex hatékonysági mutató2 pedig az öntö 
dében 1,22, viszont a  felhasználóknál jelentkező 
többleteredm ényt is figyelembe véve 2,42, ami 
ugyancsak kedvező.

Ezekből az adatokból is k itűnik , hogy az öntö 
dei fejlesztések hozam ának több m int a  fele a 
felhasználóknál realizálódik, ezért a hatékonysági 
m uta tók  között is kereken kétszeres az eltérés.

Az öntészet fejlesztési problém áinak megoldását 
te h á t az öntészet és a felhasználók (gépipar) kap 
csolatából kiindulva indokolt meghatározni.

Az öntészet m in t term elő és a  gépipar m in t fel
használó kapcsolatát az öntvény közvetíti, és 
m iu tán  az öntvény is áru , ezért a ké t ágazat kap 
csolatára a  piaci viszonyok a  jellemzőek, és érvé 
nyesül az árak ösztönző hatása. A hatósági (m axi
m ált) öntvényárrendszer azonban gáto lja  az ö n t 
vények használati értékének növelését. „Amikor 
te h á t egy időre rögzítik  az árakat, ezzel a  term é 
keknek m in t használati értékeknek a  helyét 
(társadalm i jelentőségét) határozzák  meg —  jól, 
vagy kevésbé jól —  a term elés és az effektiv szük 
ségletek szerkezeti viszonyának dinam ikus rend 
szerében. Ez ism ét m u ta tja , mennyire lehetetlen 
másodrendű jelentőséget tu la jdon ítan i a  haszná 
la ti érték  viszonyainak a szocialista árképzés 
gyakorla tában” [16].

Az öntészeti fejlesztések és az öntvényárak 
ellentmondásos helyzetét összefoglalóan m u ta tja , 
hogy az öntészet a  beruházási eszközöket, a 
gépeket és berendezéseket világpiaci áron kap ja  
,—  hazai öntödei gépgyártás nincs — , ugyanakkor 
az ezeken term elt öntvények ára  közel fele a  világ 
piaci szintnek.

Az öntészet és gépipar közti ak tív  kapcsolat 
fe ltételeit így foglalhatjuk össze:

1. Az öntödében a m éretpontosabb öntvény 
gyártása  érdekében tö rténő  ráfordításoknak, a 
fejlesztések költségeinek az ártöbbletben meg kell 
térülnie, és ezen kívül olyan nyereséget is biztosí
tan ia  kell, am ely lehetővé teszi legalább az ipari 
á tlagnak  megfelelő fajlagos érdekeltségi alapok 
képzését.

2. A gépiparnak (a felhasználóknak) viszont 
csak akkor érdeke a m éretpontosabb ön tvény t 
m agasabb áron megvásárolni, ha  az ártöbb let 
kevesebb, m int a  megm unkáláskor jelentkező meg 
takarítás, te h á t az egyenlegben megtakarítás je len t 
kezik. Az öntvény megm unkálási használati értéke 
egyébként a  kész gépben m ateriálisán nem jelent 
kezik. Az öntvény nagyobb megmunkálási hasz 
n á la ti értéke a  kész gyártm ányok előállítási kö lt 
ségére van  hatással, te h á t költséget (értéket) 
csökkentő, és így végső soron árcsökkentő h a tás 
kén t is jelentkezhet.

3. Az öntvény anyagminőség szerinti használati 
értékének növelése is az öntödében költség (beru-

2K o m g le x  h a té k o n y s á g i  m u ta tó  = N e t t ó  te rm e lé s i  
é r t é k  : (Á lt .  n e t t ó  e s z k ö z é r té k  X 0,1 + B é r k ö l t s é g  X 1,5). 
N e t t ó  te rm e lé s i  é r t é k = T e rm e lé s i  é r t é k  —  A n y a g -  és  
a n y a g je l le g ű  k ö l ts é g  és  a z  é r té k c s ö k k e n é s .

házás), és így árem elkedést jelent. Az öntvény 
m agasabb á ra  a gépipar költségét növeli. M indezt 
viszont a készgyártm ány fejlesztése teszi szüksé 
gessé, am inek eredm ényeképpen a  gép üzem elte 
tési hatékonysága, használati értéke és értéke is nő 
(korszerűbb a  term ék), s ennek a gép árában  is 
realizálódnia kell [17].

A m agyar árv itában  a  rugalm as ármechanizmus 
többségi vélem ényként k ialakult tézise, —  am elyet 
dr. Csikós-Nagy Béla foglalt össze — úgy véljük, az 
öntvényekre is m aradéktalanul érvényes: „A  te r 
melés szféráján belül forgalm azott, vagyis tovább- 
feldolgozásra kerülő term éknél szabadárak a lkal 
m azása kívánatos. Ezzel elérhető az, hogy a term e 
lési kooperáció elé az ármerevség ne gördítsen 
akadályokat, hogy az új modern eljárásokhoz az 
árak  autom atikusan  alkalm azkodhassanak, hogy 
az értékviszonyokban bekövetkező változások 
azonnal érvényesülhessenek. Az e körben érvénye 
s íte tt  szabad árm echanizm us árszínvonal-növelő 
h a tásá t feltételezhetően korlátozza egyrészt az, 
hogy a term ékek termelése te rén  a  term elés mono- 
póljellege korlá tozottabb , bizonyos verseny is fel
té telezhető , és másrészt a végterm ékárak bizonyos 
m értékig behatáro lják  a term ékek árm ozgásának 
lehetőségét” [18].

Javaslatok az öntészet fejlesztésére

A te rm elt öntvényeknek kereken a fele a gyártó  
vállalatokon belül továbbfelhasználásra kerül, 
ezért sem a term elési érték, sem a  nyereség, sem a 
fejlesztési alap nem az öntödében, hanem  a kész
termékeknél jelenik meg. Az öntödével rendelkező 
(főleg gépipari) vállalatok nem csak a  létszám ot, 
hanem  a beruházási eszközeiket is a nagyobb h a té 
konyságú, a  válla lat szám ára előnyösebb készter
mék gyártására , fejlesztésére csoportosítják á t.

Az öntészet fejlesztésére a nagy tőkeigényesség a 
jellemző, ami jórészt a környezetvédelem mel és a 
m unkakörülm ények jav ításával kapcsolatos. 
Az öntödei beruházás hatékonysága (önmagában 
szám ítva) a la tta  van a  minimális követelm ények 
nek is, ezért a  h ite lért folyó „versenyben” az ön tö 
dék más ágazatokhoz képest kedvezőtlen helyzet 
ben vannak.

Az elm ondottak következtében szinte évtizedek 
ó ta  —  forrás h iányában —  nem lehet megoldani 
a  korszerű technológiák és anyagm inőségek fej 
lesztését és üzemszerű alkalm azását. (Egyébként 
az öntészeti beruházások sajátos jellege m ia tt az 
iparilag fe jle tt tőkés országokban is az öntödék 
fejlesztése nem egyszer központi tám ogatással 
történik .)

Az előgyártm ányoknak, részegységeknek stb . 
az У. ötéves tervben szereplő fejlesztését a követ 
kező terv időszakban is célszerű te h á t előirányozni, 
azonban gyorsabb ütemben. A m ennyiben a  válla lat 
sa já t öntvényigényét figyelembe véve a  vertikum 
ban  működő öntöde elérheti a nem zetközi gyakor 
la tb an  jól k ialaku lt gazdaságos üzem nagyságot, 
úgy ezek fejlesztése és m űködtetése vertikum ban 
lehetséges és célszerű is. (Ilyen azonban a hazai 
viszonylatban csak néhány válla lat esetében kép 
zelhető el.)
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A hazai öntvényigényre az a jellemző, hogy csak 
számos válla lat együttes öntvényigénye elégíti ki 
az optim ális öntödenagyság követelm ényét, ezért 
önálló árutermelő öntödék létrehozása, illetve azok 
fejlesztése szükséges.

A gépipar technológiai rekonstrukció jának szer
ves részét kell képeznie az öntvénygyártás fejlesz 
tésének is, hiszen korszerű öntészet nélkül nincs 
korszerű gépipar. A termelési szerkezet korszerű 
sítésére vonatkozó döntések túlnyom ó része válla 
la ti hatáskörbe tartozik . A népgazdasági célok és 
érdekek m egvalósítását a vá lla lati szférában azon 
ban azzal is biztosítani kellene, hogy a népgazda
sági érdek a vállalati gazdálkodás feltételrendszerének 
szerves része legyen.

Ab ön tvénygyártás fejlesztése érdekében indo 
kolt lenne például a jövedelem központi tervszerű 
átcsoportosításával is ösztönözni a  vállalatoknál 
az előgyártm ányok, a  részegységek term elését, a 
technológia korszerűsítését. Célszerű lenne a  tőkés 
kooperáció lehetőségeinek nagyobb arányú  fel
tá rá sa  is.

A készterm ékek (célprogramok) fejlesztésekor, 
a beruházási hitelek és a különböző állam i tám oga 
tások  esetében kívánatos legalább a legfontosabb 
h á tté rip a rt megvizsgálni, és ezzel együ tt is k i 
szám ítani a beruházás népgazdasági szemléletű 
gazdaságosságát.

Az öntészet fejlesztése teh á t nemcsak vállalati, 
hanem  ágazati és népgazdasági problém a is. 
Ism ételten  hangsúlyozni kell az időtényező je lentő 
ségét, ami az t is jelenti, hogy m iután  a fejlesztés és 
a  gazdasági eredm ény között jelentős fáziskülönb 
ség van, ezért az e lm arad t döntések és fejlesztések 
ha tása  is csak jóval később jelentkezik, és tovább 
fokozza az öntészet kedvezőtlen népgazdasági 
ha tása it.

Az öntvénygyártás és a gépipar kapcsolatának 
ágazati-népgazdasági szintű  vizsgálata azonban

nem szoríthatja  há tté rbe  az öntödék mindennapi 
feladatát (és felelősségét) a  term elés szerkezetének 
korszerűsítésében. Az ön tvénygyártás szakosítása 
és koncentrációja, a  nagyobb használati értékű 
öntvények term elési a rányának  növelése, a korsze 
rű  gépek és berendezések kihasználásának foko 
zása, az új technológiák alkalm azása és arányának 
növelése, a fejlődés in tenzív  ta rta lékainak  fe ltárása 
és hasznosítása, a  szervezettség színvonalának 
jav ítása , végső soron az élő- és holtmunka-felhasz- 
nálás hatékonyságának növelése m ind szerves 
része annak, hogy az öntödék hozzájáruljanak a 
népgazdaság egyensúlyi helyzetének javításához, 
a gépipar termelési szerkezetének korszerűsítésé 
hez.
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Öntészeti alum ínium ötvözetek felhasználása 
kevesebb olvasztási energiával*

H O R V Á T H  C S A B  A—R A J C Z Y  A N D R Á S  oki. kohómérnökök
Csepel Vas-

A z energiaköltségek csökkentése céljából a két
lépcsős olvasztástechnológiáról (  tömbösít és— újra- 
olvasztás) egylépcsősre tértek át. A z  ötvözetek m inő 
ségének megőrzésére ú j, több célú sókeveréket kísér 
leteztek ki. A  szerzők ismertetik a sókeverék tu laj
donságait, és bemutatják az ú j olvadékkezelési 
technológia bevezetésével elért m űszaki és gazdasági 
eredményeket.

Bevezetés

A nagyüzem i term elés egyik alapvető  célkitű 
zése világviszonylatban az anyag- és energiaköltsé 
gek csökkentése. A lumíniumöntödei vonatkozás 
ban ezt a  célkitűzést elsősorban az olvasztási 
energia mérséklésével, továbbá az alapanyagok 
gazdaságosabb felhasználásával o ldhatjuk  meg. 
A hulladék felhasználásának h a tá r t  szabnak egy 
részt az öntvények minőségével szemben tám asz 
to t t  követelmények, m ásrészt pedig az ad o tt 
üzemben alkalm azott m etallurgiai módszerek.

V állalatunk közel három  évtizedig alkalm azta 
a világszerte elterjed t kétlépcsős olvasztási techno 
lógiát. Az első lépcsőben lángtüzelésű kemencében 
elkészítettük az ötvözetet, m ajd  töm bösítettük . 
A második lépcső az indukciós ú jraolvasztás volt, 
am elyet a  szintén elektromos h őn tartó  kemencében 
pihentetés követett. Tömbösítéssel és újraolvasz- 
tással megfelelő minőségű öntvényeket g y á rto t 
tu n k  anélkül, hogy valam ilyen olvadéktisztítási 
technológiát alkalm aztunk volna.

Az alum ínium ötvözetek előállítása és felhaszná 
lása során kiemelkedő szerepük van a különféle 
sókészítményeknek. Ezek feladata, felhasználási 
terü le te  sokoldalú. G yártásukkal és forgalm azá 
sukkal nagy világcégek foglalkoznak. H azai üze 
m eink is rendszerin t ezeknek a cégeknek a  készít 
m ényeit használják.

Energiaköltségeink csökkentésére az ötvözés 
u tán i töm bösítés és az indukciós ú jraolvasztás 
kiküszöbölése lá tszo tt a legalkalm asabbnak. A la 
pos kísérleti előkészítés u tán  a hagyom ányos k é t 
lépcsős olvasztási-ötvözési technológiáról egylép
csősre té rtü n k  á t, azonban a minőség fenn tartása  
érdekében a  sókezelés m ellett egyéb olvadéktisztító  
m űveleteket is be kelle tt vezetnünk.

Az olcsóbb alapanyagok fokozattabb  m értékű 
felhasználását ezzel a technológiával nem tu d tu k  
megoldani, ezért az olvadékkezeléshez használt 
sókeverékeink továbbfejlesztését tű z tü k  ki célul.

Ü zem ünk a  fémolvadék kezeléséhez szükséges 
sókeverékeket több  évtizede m aga á llítja  össze. 
Ehhez m inden esetben a m agyar alum ínium öntők 
körében legism ertebb szakírók, Altenpohl [1], Ir- 
mann [2] és Goederitz [3] összefoglaló m unkái szol
g á lta tták  az alapot. Ehhez jö t t  még számos üzemi

* A  46 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s  in fo rm á c ió s  
e lő a d á s a .

Fémművek

D K  6 6 9 .7 1 6 :6 2 1 .7 4 :6 2 0 .9

tap asz ta la t és egyéni ö tlet, ami elsősorban a só 
keverékek gazdaságosabb felhasználásához já ru lt 
hozzá. Ilyen volt például a nemesítősó ism ételt 
felhasználása takarósó céljára.

A takaró- és#tisztítósók között lényeges különb 
ség alig volt, m indkettőnek fő alkotói a krio lit és a 
nátrium -klorid. A krio littarta lom  szerepe az oxidok 
oldása, te h á t a  takarósók is ak tív  jellegűek. 
A tégelykemencékhez és a közvetlen lángtüzelésű 
kimerőkemencékhez használt takarósók 5%  dikén- 
dikloridot (kén-klorürt) is ta rta lm aznak , ami a 
tisz tító  hatás jav ítá sá t célozta. A tisztítósók m in 
dig ta rta lm az tak  dikén-dikloridot.

A töm bösítés és ú jraolvasztás elhagyása alapo 
sabb o lvadéktisz títást igényelt, ezért ö tvözet 
készítéskor a  földgáztüzelésű kemencében a  fémet 
tetraklór-m etános (szén-tetrakloridos) tisz tításnak  
v e te ttü k  alá. Súlyos h á tránya  a  te traklór-m etán- 
nak  és még inkább a dikén-dikloridnak, hogy erő 
sen szennyezi a levegőt. Egészségre káros hatásuk  
m ia tt csak megfelelő elszívással alkalm azhatók.

A töm bösítés és ú jraolvasztás nélküli technoló 
gia bevezetése még egy tisz títási m űveletet igé 
nyelt: az öntőüstbe csapolt fém mechanikus gáz- 
ta lan ításá t nitrogénnel. A nitrogénezéshez óv 
intézkedések nem voltak  szükségesek, de a koráb 
biakhoz képest lassíto tta  az anyagkiadást.

A fém nátrium m al és a  sókeverékkel való nem e 
sítést alkalm aztuk, esetenként kom binált nemesí
tés is előfordult, elsősorban tégelyes olvasztáskor. 
A nemesítősó ism ételt felhasználása takarósóként 
hasznos ötletnek bizonyult, azonban összetétele 
m ia tt a só a tisz tító  hatás szem pontjából passzív. 
Másik hátránya, hogy a felhasználás hőm érsékletén 
viszkózus, teh á t nem tu d  tökéletes ta k a rá s t b iz to 
sítani.

A kísérletek ismertetése

A korábban alkalm azott olvadékkezelési techno 
lógiáink hiányosságait figyelembe évve, az új só
keverékekkel szemben az alábbi követelm ényeket 
tám asz to ttuk  :

—  ne fejlesszenek egészségre káros gázokat,
— ne reagáljanak a fém olvadékkal és a kemencék 

falazatával,
— minél kevesebb alko tó t tarta lm azzanak ,
—  csökkenjen a  sókeverékek összetévesztésének 

veszélye,
— egy évre eső segédanyag-felhasználást tek in tve, 

lehetőleg ne emelkedjenek a  költségek,
— növekedjen az olcsóbb alum ínium -alapanyagok 

felhasználásának lehetősége.

A k itűzö tt célok elérésére olyan univerzális 
hatású sókeverék kidolgozását v e ttü k  tervbe, ami 
egyaránt alkalm azható  takaró-, tisz tító- és nem e 
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sítősóként. Az olvadékkezeléshez kizárólag a kifej
lesztendő sót szándékoztuk igénybe venni, m ert a 
nitrógénes gáztalan ítás nehézkes volt.

Elméleti alapok

Azzal kezdtük az előkészítést, hogy szak íto ttunk  
a csupán öntödei ism eretekre szorítkozó szemlélet- 
móddal, és az alum ínium kohászat szakirodaimából 
p róbáltunk ö tle te t meríteni. E z t a  lépést a kriolit 
oxidoldó szerepe indokolta. Az alum ínium ot tim 
földből (alumínium-oxidból) á llítják  elő olvadék 
elektrolízissel. Az elektrolit fő töm egét a  kriolit 
a lkotja , ebben oldják fel a  sokkal nagyobb olvadás 
pontú  tim földet. A kriolit kettős só, ami a N aF — 
A1F3 rendszerben 25 mol-%  alum ínium -fluoridnál 
keletkezik. Beljaev és szerzőtársai [4] a kétalkotós 
rendszer elemzése során m egállapítják, hogy a 
rendszer első eu tektikum a 14 mol% - alumínium- 
fluoridnál van, 880 °C körüli o lvadásponttal.

Ebből kiindulva szám íto ttuk  ki azt, hogy ennek 
az eu tektikum nak létrehozása 61,4 töm eg-%  krio- 
litból is lehetséges. Az alkotórészek o lvadáspont 
ja  [5]:

N aF  993 °C,
N a3AlFe 1000 °C.

Az olvadékkezelés szemszögéből nézve az eutek- 
tikus keverék nemcsak az olvadáspont csökkenése 
szem pontjából érdekes, hanem  a  nátrium -fluorid- 
ból eredő nem esítő ha tása  m ia tt is. Az olvadéktisz 
tító  és nemesítő h a tás t ilymódon egyfajta  sókeve
rékkel el lehet érni, ha  az eutektikum  olvadáspont 
já t  tovább csökkentjük nátrium -klorid  adagolásá 
val. Meg kelle tt te h á t keresnünk az t a  keverési 
a rány t, amelynél a  —  m ost m ár három alkotós — 
só takarósóként is alkalm azható.

Mérések a NaF-Na3AlF6-NaCl rendszerben

G ondolva arra, hogy a későbbi üzemszerű a lkal 
m azás során a keverék összeállítását minél egysze 
rűbben kell megoldani, m ár a  kísérleteket is úgy 
végeztük, hogy csekély m értékben e lté rtünk  az 
eu tektikus összetételtől a  százalékarány kerekítésé 
vel. K iinduló anyagként így 60%  krio lito t és 40%

nátrium -fluoridot ta rta lm azó  alapkeveréket készí
te ttü n k . E z t az alapkeveréket használtuk fel a 
kísérletek során egyik alkotóként, a másik a  n á t 
rium -klorid volt. A N aF-N a3AlFe-NaCl rendszert 
te h á t úgy vizsgáltuk, m intha az A  alapkeverék a 
nátrium -kloriddal kvázibiner rendszert alkotna 
(1. ábra).

Előzetes tájékozódó mérések alap ján  a lehűlési 
görbék m eghatározását a NaCl-A rendszerben 
45%  és 80% N aC l-tartalom  között végeztük. 
A százalékos összetételt a mérések során 2,5%- 
onként vá ltoz ta ttuk . Méréseinket elektrom osan 
fű tö tt tégelyben végeztük, lehűlés közben a  só 
olvadék hőm érsékletét 10 m ásodpercenként regiszt
rá ltuk , és az így kap o tt táb láza t adataiból szer
k esz te ttük  meg a 2. ábra lehűlési görbéit.

A NaCl-A kétalkotós rendszer egyensúlyi diag 
ram já t (3. ábra) a lehűlési görbék alap ján  ra jzol
tu k  fel. A legszélesebb, 25 °C-os dermedési in te r 
vallum  65%  N aC l-tartalom nál van, ahol a  likvi- 
dusz-hőmérséklet 710 °C, a  szol idusz-hőmérséklet

Ш 9 Г -Л

1. ábra. A  N a F -N a 3A lF e-NaC l rendszer 
A — alapkeverék, В — 45 % NaCl, C — 80 % NaCl. D — 65 % NaCl 

(kiválasztott összetétel)

2. ábra. A  nátrium-klorid és az 
alapkeverék kétalkotós rendszeré

nek lehűlési görbéi
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3. ábra. A  N aC l-A  rendszer egyensúlyi diagram 
ja  45— 30%  NaC l között

pedig 685 °C. E z t az összetételt ta lá ltuk  legalkal 
m asabbnak az üzemi kísérletek lefolytatására.

Az alapkeverék összetételét figyelembe véve a 
mérési adatok  a lap ján  k ivá lasz to tt három alkotós 
sókeverék összetétele a következő :

21%  N a3A lF6,
14% N aF,
65%  NaCl.

E z t az összetételt az 1. és 3. ábrán  a  D pont jelöli.

Gyakorlati tapasztalatok a kiválasztott keverékkel

Először arról kelle tt meggyőződnünk, hogy a 
•nátrium -klorid 65%-os részarányát helyesen v á 
laszto ttuk-e a 3. áb ra  egyensúlyi d iagram ja a lap 
ján. Négy tonna  ötvözet készítésére alkalmas, 
közvetlen földgáztüzelésű teknős kem encében pró 
bá ltuk  ki az új sókeveréket m in t takarósót. Nem 
v á lto z ta ttu k  sem a  felhasználás módján, sem a 
sókeveréknek a fémolvadékhoz v iszonyíto tt meny- 
nyiségén, te h á t az ötvözési-olvasztási technológia 
csak a  sókeverék összetétele szem pontjából módo 
sult. A  korábbi nátrium -klorid-krio lit típusú  két- 
alkotós keverékek szoliduszpontja a  735 °C-os 
eu tektikus olvadásponttal azonos [2], te h á t ta k a 
rás szem pontjából az új három alkotós só alacso 
nyabb dermedési in tervallum a kedvezőbb körül 
m ényeket te rem t. A kisebb olvadási hőmérséklet 
következtében várható  volt, hogy az új takarósó 
eltávolítása nehézkesebb lesz, m in t a korábbi keve 
rékeké. Az üzemi kísérletek ennek az ellenkezőjét 
igazolták, ugyanis a nagyobb fluorid tarta lom  szára 
zabbá te tte  a  salakot, m egakadályozta a ta p a 
dását.

Technológiai próbákkal v izsgáltuk az új takaró- 
sóval készíte tt ö tvözet tu la jdonságait és az t t a 
pasztaltuk , hogy az gáztalan, oxidokban szegény, 
és szövetszerkezete megfelel a gyengén nem esített 
á llapotnak. B eigazolódott te h á t az a feltevésünk, 
hogy az alapkeverék kisebb o lvadáspontja  jav í 
tan i fogja a  tisz tító  h a tás t, továbbá az olvadáspont 
csökkentésére a lkalm azott nátrium -fluorid  nem e
sítő  ha tása  is érvényesülni fog.

Az ilyen kezelés u tán  az öntőüstbe csapolt olva 
dékot a hagyom ányos módon —  lenyomó m erítő 

haranggal — , de az új sóval nemesítettük. Növeke 
d e tt az olvadék viszkozitása, erősen rom lo tt a  for
m akitöltő képessége, minden jel erős túlnem esítés- 
re u ta lt. Feleslegesnek, sőt károsnak bizonyult 
te h á t a hagyományos m ódon végzett nemesítés, 
m ert az olvadék m ár a sótakaróból annyi n á triu 
m ot v e tt fel, am ennyi a nemesítéshez m ajdnem  
elegendő volt.

A só tisz tító- és nemesítőképességét a  takaró 
hatásától függetlenül is vizsgáltuk. Takarósó nélkül 
o lvaszto tt, kizárólag hulladék alum ínium ból gyár 
to t t  ö tvözetet o lvasz to ttunk  ú jra  a  kísérleti 
tégelykemencében. Az olvadékból p róbát ve ttü n k  
m etallurgiai vizsgálatra a  beolvadás u tán  (4. 
ábra), m ajd  az olvadékot az új sókeverékkel, át- 
keveréssel kezeltük. Kezelés u tá n  15 perccel ism ét 
p róbát v e ttü n k  (5. ábra). A mikroszkópi felvéte 
lekből lá tha tó , hogy a sókezelés elő tti, oxiddal 
szennyezett, du rva  szerkezetű fém a kezelés h a tá 
sára  m egtisztult, és az alum ín ium dendritek  közötti 
eu tektikum  jól nem esített állapotú  le tt. A vizsgált 
ötvözet vegyi összetétele a következőv volt: 
Si =  10,60%, Mg =  0,38%, Mn =  0,40% , F e =  0,28%.

A vegyi és metallográf iaijvizsgálat jó eredm ényé 
ből persze nem szabad levonni az t a következtetést, 
hogy kohóalum ínium  nélkül, csak hulladékból is 
lehet öntvénygyártásra  alkalm as ötvözetet gyár-

4. ábra. Takarósó nélkül olvasztott öA lSH O M g ötvözet 
szövetszerkezete. N — 500 X
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5. ábra. A  4. ábra szerinti ötvözet szövete a több célú sóval 
végzett kezelés után. N = 5 0 0  X

tan i. Ez csak kivételes esetekben sikerülhet, m ert 
a  vásáro lt alum ínium hulladékok sokszor ta r ta l 
m aznak a szabványokban elő írt értéknél több  
szennyezőanyagot —  pl. vasat, rezet és cinket — , 
a sókezelés pedig csak a  nemfémes (oxid és gáz) 
szennyezők csökkentésére alkalmas.

Az új technológia

K ísérleti eredm ényeink alap ján  felülvizsgáltuk 
a  fém olvadék előkészítésének teljes technológiai 
fo lyam atát. A fémolvadék előkészítése a la t t  azoknak 
a  m űveleteknek sorozatá t értjük , amelyek a fémes 
alapanyagok beszerzésétől az öntésre alkalm as 
fémolvadék öntőüstbe csapolásáig követik  egy 
m ást. A felülvizsgálat során kiem eltük és átdolgoz 
tu k  m indazoknak a m űveleteknek leírását, amelyek 
a  sókezeléssel függtek össze.

A technológia leírása
Ат. ú j, több  célú sókeverék kifejlesztésével meg 

valósult olvadékkezelési technológiát ezen a helyen 
nem abban  a form ájában ism erte tjük , ahogy az 
üzem m indennapi m unkájá t szabályozza. Sókeze
lés szem pontjából ugyanis közömbös, hogy a 
m agyar szabványelőírások szerinti öAlSilÓMg, 
öAlSil2Mg vagy öAlSil2 ötvözeteknek mi a  pontos 
vegyi összetétele, és ez az összetétel hogyan módo 
sul az exportterm ékeknél.

Hasonlóképpen lényegtelen az is, hogy anyag- 
ellátási nehézségek esetén milyen módon lehet 
vá ltoz ta tn i (költségesebb alapanyagok javára!) 
az ö tvözet összetételén. A továbbiakban  a fém 
olvadék előkészítésének fo lyam atából csak azokat 
a m űveleteket em eljük ki, am elyekben a  sókeverék 
tu lajdonságai a  korábbi olvadékkezelő segédanya 
gokkal szemben érvényesülnek.

A töm bösítés és ú jraolvasztás nélkül öntvény- 
gyártásra  felhasznált ö tvözetünket közvetlen lán- 
gú, földgáztüzelésű teknős kem encében készítjük. 
Az adagot kohóalum ínium  töm bből, sa já t öntödei 
hulladékból, vásárolt hulladékból, továbbá ötvöző 
fémekből és segédötvözetből á llítjuk  össze. A kohó- 
töm bhányad műszakilag megengedhető leggazda
ságosabb összetétele: 70% 99,7-es tisztaságú és 
30%  99,0-ás tisztaságú. A vásárolt, p a k e ttá lt

hulladékot —  ha 2 mm-nél nem vékonyabb —  
közvetlenül adagoljuk az olvadékba, a vásárolt 
hulladék részaránya legfeljebb 25%.

Az olvasztási-ötvözési fo lyam at során kétszer 
használjuk a több célú só t takarósóként, egyszer 
pedig a  csapoláskor keletkezett oxidhab eltávolí 
tá sá ra  tisztítósóként. Egy adag elkészítéséhez a fel
használt összes sómennyiség az adagsúly  0,7% -a.

További sókezelést akkor alkalm azunk, am ikor 
a villam os ellenállásfűtésű hőn tartó  kemencéből a 
fém et az öntőüstbe csapoljuk. Az adagsúlyra 
v o n a tk o z ta to tt 0,2%  sókeveréket a fém sugárba 
szórjuk, hogy a  habképződést csökkentse és az ol
vadékkal elkeveredve az oxidszennyeződéseket a 
felszínre hozza. Ez a kezelés b iztosítja  a tak a ró 
sóból szárm azó nátrium  kiegészítését is ahhoz, 
hogy az eu tek tikum  jól nemesített á llapo tba kerü l 
jön.

Jelenlegi technológiánk szerin t a  leírtakon kívül 
más kezelést sem a  több  célú sóval, sem más tisz 
t ító  vagy egyéb célt szolgáló segédanyaggal nem 
alkalm azunk.

Eltérések a régi előírástól

Ahhoz, hogy az új olvadékkezelési m űveletek 
előnyeit értékelni tud juk , á t  kell tek in tenünk  a 
töm bösítés nélküli ö tvözetgyártás és felhasználás 
korábbi módszereit.

A kétalkotós takarósót (75% N aC l+ 25%  N a3AlF6) 
is kétszer használtuk  a  kem encében takarásra , 
egyszer pedig a  csapolóüstben hableszedésre, de a 
keverés nagyobb olvadáspontjából adódó gyen 
gébb takaróképessége m ia tt az összes sófelhasz 
nálás 1,2% volt a  teknős kemencében. A sókezelés 
elégtelensége m ia tt az ötvözőanyagok teljes oldó
dása u tán  szén-tetrakloridos o lvadéktisz títást is 
kelle tt alkalm aznunk, am inek egészségügyi h á trá 
nyairól m ár szóltunk. K edvezőtlen ha tása  ezen 
k ívül a  többletköltségekben és a többletm unkában 
is m egnyilvánult.

Az alaposabb és bonyolultabb anyagkezelés 
ellenére a tisz tító  ha tás  bizonytalanabb volt a 
jelenleginél, ezért a p ak e ttá lt, vásárolt hulladékot 
csak kohótöm bbel feljavítva, készre ötvözve és 
töm bösítve tu d tu k  felhasználni. Az így feldolgo
zo tt ötvözetből is csak 25% -ot lehete tt adagolni. 
K ohótöm b vonatkozásában is szigorúbb volt az 
előírás, m ert a teljes mennyiséget 99,7-es tisztaságú 
töm bbel ke lle tt biztosítani.

A készre ö tvözö tt hulladék feljavításakor 2 : 1 
arányban  használtunk p ak e ttá lt hulladékot és 
99,7-es tisz taságú (!) kohótöm böt. Ezeknek az 
előre feldolgozott hulladékadagoknak gyártása  a 
fentiekben leírtakhoz hasonlóan tö rtén t, te h á t a 
kétszeri feldolgozásra kerülő fémmennyiség a rá 
nyosan növelte a  sófelhasználást is.

A csapoláskor keletkezett hab leszedése koráb 
ban  is a  fém sugárba szórt 0,2% -nyi tisztítósóval 
tö rtén t, de a fo lyam atban  eddig a m űveletig hasz 
n á lt sók m inim ális nátrium leadó képessége m ia tt 
nemesítésre is szükség volt. A  nemesítősót (67% N aF 
T 2 6 % N aC lT 7 %  KC1) a  fémmennyiségre vo n a t 
k o z ta to tt 0,5— 0,8% -ban adagoltuk. Nemesítés 
u tán  az olvadékot ism ételt tisz tításnak  kelle tt
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alávetn i, am it palackos ipari nitrogéngázzal, erre 
a célra k ia lak íto tt nitrogénező csővel végeztünk. 
Mind a nemesítési, m ind a nitrogénezési művelet 
tovább növelte a  segédanyag-felhasználás költsé 
geit és a m unkaráfordítást.

Az anyag- és energiaköltségek csökkentése

Az új sókeverék alkalm azásával kettős célt 
szándékoztunk elérni. Az egyik az olvasztási ener 
gia csökkentése, a m ásik az olcsóbb alapanyagok 
részarányának növelése.

Az elért eredm ény áttek in thetősége érdekében 
összefoglaljuk az ötvözési-olvasztási technológiák 
fejlődésének három  szakaszát.

a) Az eredeti technológia műveletei :

—  ötvözetkészítés lángtüzelésű kemencében só 
takaró  a la tt,

—  töm bösítés,
—  újraolvasztás indukciós kemencében,
— az olvadék hőn ta rtása  ellenállásfűtésű kem en 

cében,
—  csapolás az öntőüstbe,
— szemcsefinomítás nem esítő sókeverékkel.

b) Az átmeneti megoldás műveletei :

—  ötvözetkészítés lángtüzelésű kemencében só 
takaró  a la tt,

— olvadéktisztítás szén-tetrakloriddal,
— az olvadék hőn tartása  ellenállásfűtésű kem en 

cében,
—  csapolás az öntőüstbe,
—  olvadéktisztítás nitrogénnel,
—  szemcsefinomítás nemesítő sókeverékkel.

c) Az új technológia műveletei :
— ötvözetkészítés lángtüzelésű kemencében só 

takaró  a la tt,
—  az olvadék h ő n ta rtása  ellenállásfűtésű kem en 

cében,
— az öntőüstbe való csapolás közben sókezelés. 

L á tha tjuk , hogy elsődleges célunkat, az energia
felhasználás csökkentését m ár az á tm eneti megoldás
sal elértük. Sajnos a  szén-tetrakloridos és a nitro- 
génes olvadéktisztítás bevezetése növelte a segéd 
anyagok költségét és lassíto tta  a  technológiai 
fo lyam atot. Ennek ellenére m ár ez az eredm ény is 
pozitív  volt, m ert az energiafelhasználásunk 25— 
30% -kal csökkent. Lényeges tényező az is, hogy 
a m eg takaríto tt energia villamos energia volt.

Az anyagköltségek csökkentését az új sókeverék 
alkalm azása te tte  lehetővé. K é t részre osztható  ez 
a m egtakarítás : az alum ínium  alapanyagok költsé 
geire és a m etallurgiai műveletek segédanyagainak 
költségeire. Legnagyobb változás a segédanyag 
költségeiben következett be, m ert a szén-tetraklo- 
rid  és a  nitrogén alkalm azása teljesen megszűnt, 
csökkent a sófelhasználás, a sóösszetétel változása 
pedig kedvezően befolyásolta a  sókeverék egység
á rá t. A segédanyagköltségek csökkentése megkö 
zelíti a 80% -ot. Az alum ínium  alapanyagok v o n a t 
kozásában a költségcsökkentést nehezebb követn i, 
m ert a hulladékanyagok széles árskálája  m ia tt

erősen ingadozik. Az ezen a téren elért gazdasági 
eredm ényt jó közelítéssel 10% körülinek te k in t 
hetjük.

Az ism erte te tt technológiafejlesztés teljes gazda 
sági eredményéről a fenti értékek csak akkor 
adhatnak  reális képet, h a  figyelembe vesszük az 
egységárakat és a konkrét felhasználást. Megköze
lítő pontossággal az egyes költségtényezők az 
alábbiak szerint részesednek a teljes gazdasági 
eredm ényből :

energiaköltségek 49% , 
alapanyagköltségek 43%, 
segédanyagköltségek 8% .

Műszaki és gazdasági eredmények

Az ötvözési-olvasztási technológiánk fejlődésé 
nek eredm ényeit legjobban fő term ékeinkkel, az 
export-forgattyúházakkal igazolhatjuk. Ezek az 
öntvények öntödénk összes öntvényterm elésének 
80% -át képezik. A fo rgattyúházakra  elő írt műszaki 
követelm ények az alábbiak:

Vegyi összetétel:

Si =  8,00— 10,50%, Mg =  0,20— 0,40%, Mn =  0,25— 
0,50%, Al =  m aradék, Fe =  max. 0,40%, Ti =  max. 
0,15%, Cu =  max. 0,03%, Zn =  max. 0,10% , Sn =  
=  max. 0,10%.

Mechanikai tulajdonságok :

Szakítószilárdság min. 200 N /m m 2 
Fajlagos nyúlás min. 1%
Brinell-keménység 75— 110 HB.

Ezeket a  követelm ényeket forgattyúházöntvé 
nyeink az ötvözési-olvasztási technológia fejlődé 
sének m indhárom  szakaszában kielégítették, teh á t 
a m etallurgiai m űveletek egyszerűsítése nem káro 
s íto tta  az öntvények minőségét. A forgattyúházak  
m ért m echanikai tu la jdonságai jelenleg a  követ 
kezők :

Szakítószilárdság 235— 275 N /m m 2
Fajlagos nyúlás 1,5— 3 ,0%
Brinell-keménység 97— 107 HB.

A kedvező m űszaki eredm ények és az előző feje 
zetben m ár leírt jelentős energia- és anyagköltség 
csökkenésen kívül még egy tényezőre hív juk fel a 
figyelm et, ami a  term elés gazdaságosságával szo
rosan összefügg: az öntvények anyagának belső 
szerkezete. Az öntvények rejtett hibáit röntgen- 
v izsgálattal tá rju k  fel, és —  ha szükséges —  
hegesztéssel jav ítjuk . A m etallurgiai m űveletek 
eredményességét egyrészt az ön tvény jav ításra  for
d íto tt m unkák, másrészt a  megmunkálás u tán  
belső anyagszerkezeti h ibák m ia tt kiselejtezett 
öntvények tükrözik . Ezeket vizsgálva az t tapasz 
ta ltu k , hogy az eredeti, kétlépcsős technológiához 
viszonyítva az ötvözési-olvasztási technológia fej
lődésének középső szakaszában csekély m értékű 
visszaesés következett be. Lényeges javu lást ho 
zo tt viszont a harm adik  szakasz, ami a mai gyár 
tá su n k ra  is jellemző.
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Az öntvényj avítások számszerű vizsgálata nem 
ad  könnyen á ttek in thető  képet, sőt ham is követ 
keztetésekre is vezethet, m ert a  hibák m értéke és a 
jav ítások  munkaigényességé öntvényenként vá l 
tozó. Jó l követhető a minőség alakulása ezzel szem 
ben a m egmunkálás u tán  kiselejtezett öntvényeken. 
E rre  vonatkozó adata ink  2— 4 év átlagai alap ján  
a  következők:

I. szakasz (eredeti, kétlépcsős technológia) 3,24%
II. szakasz (szén-tetrakloridos és nitrogé-

nes tisztítás) 3,78%
II I .  szakasz (olvadékkezelés a  több  célú

sóval) 2,78%

V égkövetkeztetésként te h á t az ism erte te tt több  
célú sókeverék előnyeit úgy foglalhatjuk össze, 
hogy az energia- és anyagköltségek jelentős csök
kentése m ellett képes biztosítani az előírt műszaki 
követelm ényeket. További kedvező tulajdonsága, 
hogy alkalm azásával csökkenthetők az öntvények 
belső anyagszerkezeti hibái.

K ísérleteink eredm ényei az t igazolják, hogy a 
világgazdaság egyre fokozódó nyersanyag- és 
energiagondjait nemcsak különleges műszaki meg
oldásokkal, a  techn ikát forradalm asító ta lá lm á 
nyokkal lehet enyhíteni. Nagyon sok ta rta lék  
rejlik még az általánosan ism ert gyártási módsze 
rekben, és ezek a ta rta lékok  sokszor egyszerű 
eszközökkel is feltárhatók.
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Folyam atos öntéssel gyártott lem ezgrafitos öntöttvas 
félkész term ékek tulajdonságai

S Z A T M Á R I  E L E K  oki. kohómérnök 
Ganz-MÁVAG Soroksári Vasöntöde

A szerző ismerteti a lemezgrafitos öntöttvas folya 
matos öntését, és az így kapott félkész termékek 
tulajdonságait és felhasználási lehetőségeit, össze 
foglalja a Soroksári Vasöntödében szerzett gyártási 
tapasztalatokat.

Bevezetés

A folyam atos öntés elvét m ár hosszú évek ó ta  
ism erjük. íg y  1846-ban Henry Bessemer szaba 
d a lm az ta tta  először az ónfólia és ólomlemez köz 
vetlenül folyékony fémből való gyártásá t. M ajd 
1891-ben közölt egy tanu lm ány t, am elyben a 
fo lyam atosan ö n tö tt acéllemezek gyártásáró l szá 
m olt be. E z t követően 60 év. ke lle tt ahhoz, hogy 
ez az elv az acélipar szám ára gazdaságos eljárássá 
fejlődjön.

Junghans az 1920-as években vezette  be a 
folyam atos öntés technológiájá t a  nem vas fémek 
terü letén . A következő két évtizedben m ár jelen 
tős szám ban vo ltak  félig folyam atos, függőleges 
öntőgépek, am elyekkel bronz- és alum ínium  ruda t 
vagy lem ezt g y árto ttak .

A fő érdeklődés azonban az első acélbuga-öntő 
gépekre irányult, de ezeket csak az 1950-es évek 
ben vezették  be az ipari gyakorlatba. Az első 20 év 
a la tt  közel 300 berendezést helyeztek üzembe, 
ezek a  világ acélbuga-term elésének kb. 9 ,3% -át 
g y árto tták . Szemben a  kezdeti időszak lassú te r 
melésfelfutásával, 1977-ben m ár közel 730 egység 
üzemelt, és a bugaterm elés közel 30% -át képv i 
selte. A jelenleg üzem ben levő gépek többségének 
kapacitása 25— 50 t/h  között változik  és elsősorban 
ötvözetlen szerszám acélokat öntenek [1].

D K  6 6 9 .1 1 1 .2 2 3 — 1 4 :6 2 1 .7 4 .0 4 7

Mivel a foszforbronzok és az ön tö ttvas  nem 
alak ítható  kovácsolással, sajtolással vagy henger 
léssel, ezért folyam atos öntésük bevezetése és el
terjedése is sokkal lassabban valósult meg, m in t a 
képlékeny alakítással feldolgozható fémeké. K ez 
detben i t t  is a függőleges elrendezéssel próbálkoz 
tak , azonban később a vízszintes, z á r t rendszerű 
berendezések terjed tek  el, mivel ezek nagyobb 
biztonsággal üzem eltethetők és lényegesen keve 
sebb beruházási költséggel telepíthetők.

A vízszintes öntőgépek elvét k é t mérnök, 
Wertli Svájcban és H. A. Krall Ném etországban 
fejleszte tte ki. M indkét gép jól bevált a  fém öntö 
dékben, ugyanakkor az u tóbbi —  Technika Guss 
á lta l g y á rto tt —  berendezés nagyon sikeresnek 
bizonyult a vasöntészetben is. A z á rt rendszerű 
vízszintes öntőgépek elterjedését legjobban szem 
lélteti az a tény , hogy m ár több  m int 150 Technika 
Guss-berendezést te lep íte ttek  világszerte, ezek 
egyharm ada fém öntödékben üzemel [1].

Az öntöttvas folyamatos öntése a 
szakirodalom tükrében

Az ön tö ttvas  folyam atos öntésének is az az 
alapja, hogy az ö n tö tt rú d  vagy szelvény hosszabb, 
m in t az öntőform a. Más ötvözetekkel összehason
lítv a  a gyártás lényegében a hőelvonás és a kris 
tályosodási fron t előrehaladási sebességének meg 
választásában különbözik, ami lényegében meg 
határozza a  szövetszerkezetet.

A húzo tt szál teljes keresztm etszetének meg- 
dermedése ké t fokozatban valósul meg. Először 
egy vékony héj keletkezik a  vízhűtésű grafitko-
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killában, m ajd  a  magrész lassúbb hűlési sebesség 
m ellett, a  kokillát elhagyva szilárdul meg.

A kétfokozatú  hűtés következtében a m etasta- 
bilis kristályosodás csak 80— 100 °C/s feletti hűtési 
sebességnél jelentkezik, míg a homoköntéssel ké 
szült rudakban  a lebeduritos kéreg m ár 10 °C/s-nál 
gyorsabb hűlési sebesség esetén is bekövetkezik [2].

Az in tenzív  hűtésű kristá lyosítóban a szelvény 
egy vékony kérge megdermed, és am int annak 
szilárdsága minim álisan akkora lesz, hogy húzás 
h a tására  nem szakad el, és a folyékony fém metal- 
losztatikus nyom ása sem töri á t, a szerszámból 
szakaszos m ozgatással (löketenként) kihúzzák. 
A folyékony mag —  olvadáshője és nagyobb hőm ér
séklete révén — ezt a felületi kérget kb. 150— 
200 °C-kal felmelegíti. Mivel az ön tö ttvas va la 
m ennyi tu la jdonságát a  hűtési sebesség és az ösz- 
szetétel meghatározza, és e k é t param éter nagy 
variációs lehetősége áll fenn a folyam atos öntéskor, 
ennek következtében a  term ékek felhasználási 
terü le te  is jelentősen bővíthető . E lsősorban ezen 
előnyöknek a  bizonyítéka, hogy a korszerű techno 
lógia bevezetésével a  folyam atosan ö n tö tt szel
vények termelése 1969— 74 között megkétszere 
ződött, bá r ekkor is csak kb. 2% -át te tte  ki az 
iparban  felhasznált ön tö ttvas  gyártm ányoknak [1].

A széles körű alkalm azási lehetőség ellenére 
1975 u tá n  bizonyos visszaesés volt tapasztalható , 
ennek fe ltételezett oka az, hogy sok vasöntvény- 
felhasználó nem tu d  a  folyam atos öntés létezésé 
ről, vagy nem ismeri azokat az előnyöket, amelye 
k e t ez az ön tvényfajta  nyú jt. Kosarski [1] szerint 
az új folyam atos öntőberendezések üzembe állí 
tá sa  is fokozatosan csökkenő irányzato t m utat, 
különösen Európában, ahol az u tóbbi években 
szállíto tt berendezésekkel a piac m ár te lítve  van. 
Becslések szerint pl. A ngliában a  legújabb kor 
szerűsítések u tá n  a  kapacitás közel kétszerese a 
közeljövőben várható  keresletnek.

Az alkalmazási terület jelenleg sokszor olyan 
alkatrészekre korlátozódik, amelyeknél egyszerű 
esztergálás vagy fúrás a  megm unkálási követel
mény. E nnek példái a görgők, ékszíj tárcsák , per 
selyek, fogaskerekek, orsók stb . A folyam atosan 
és nagy hosszakban ö n tö tt rú d  ideális anyag a 
nagy sorozatokhoz, ilyenkor au tom atikus rúd- 
esztergálással jelentős költség- és anyagm egtaka 
r ítá s t érhetnek  el. Továbbá m ind az üvegipar, 
m ind a  tex tilipar nagy m ennyiségben használ kör 
vagy különleges profilú rúdanyagot. N agy fel
használó a  hidraulikus és pneum atikus berende 
zéseket gyártó  szektor, m inthogy ezen anyagok 
nyom ásszilárdsága sokkal m egbízhatóbb, m int a 
hom okform ába ö n tö tt öntvényeké. Jellem ző pél 
dák  a  duga ttyúk , töm ítések, zárósapkák, szelep 
házak, elosztórendszerek, fogaskerék-szivattyúk. 
A szerszám gépipar terü le tén  egyre több  helyen 
alkalm azzák, pl. fúró- és marógépek csúszó és 
kopásnak k ite tt  részeihez, hagyom ányos eszterga- 
padokon keresztszán-pályákhoz.

Nem elhanyagolható  felhasználók a k a rb an ta rtó  
üzemek, ahol különösen a  széles term ékválaszték 
n y ú jt lehetőséget a  ta rta lék  alkatrészek olcsó 
előállítására.

Ezeken a példákon elsősorban a hagyományos 
hom oköntvény helyettesítésének lehetőségeit lá t 
h a ttuk , azonban meg kell említeni, hogy bizonyos 
esetekben az acél, a göm bgrafitos ö n tö ttvas  és 
egyéb ötvözetek is helyettesíthetők. Példa erre a 
hidraulikus em előszerkezeteket gyártó  francia vál 
la la t (Perrier e t Fils), ahol m integy 10 évvel ez
e lő tt á tté rtek  a  bronz, illetve betétben  edzett 
acél alkatrészekről az ad o tt esetben jobb tu la j 
donságokkal rendelkező, folyam atos öntéssel gyár 
to t t  ön tö ttvas  szelvényekre, és ezáltal jelentős kö lt 
ségm egtakarítást értek  el.

Mindezek ellenére a  keresletet csak akkor lehet 
jelentősen növelni, ha  az öntvényfelhasználók, 
tervezők, konstruktőrök  im erik ezt a  technoló 
g iát, a gyártm ány  anyagi tu lajdonságait, gazda 
sági előnyeit és m erik vállalni, hogy az egyébként 
hagyom ányosan bevált a lkatrészt az új term ékből 
gyártsák  le. U gyanakkor a  felhasználók lá tv a  
ennek előnyeit, új profilok tervezésével, illetve a 
régi konstrukciók m ódosításával, a gyártó  válla 
la tokkal való szoros együttm űködés révén közösen 
kereshetnék a  további felhasználási területeket. 
Szemléletes példa erre az N D K  hidraulikus ipara, 
dízelm otorgyártása és a gépgyártás több  terü letén  
k ialaku lt tervező-gyártó együttm űködés.

I- \ -__ j_ v a  1.4 VA VA VA I 'd  У/
1967 68 69 70 71 72 73 74 75 76

E  Kör fëàNègysiôq Ш  KülOnle- □  Üreges

1. ábra. A  folyamatos öntésű rudak termelésének fölfutása  
és a választékbővülés a V E B  G IS A O  lipcsei öntödéjé

ben [4]
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A VEB GISAG lipcsei öntödéjében 1967-ben 
kezdték meg a folyam atosan ö n tö tt profilok gyár 
tá sá t [3]. A korábban kokilla- és homoköntéssel 
term elő üzem et fokozatosan az új technológiára 
á llíto tták  á t. K ezdetben csak kör szelvényeket, 
később pedig m ind többféle (négyszög, üreges, 
különleges alakú) p rofilt gyárto ttak . A term elés 
felfutására jellemző, hogy 1976-ig több  m int 
100 ezer t  ön tvény t gy á rto ttak  (1. ábra), és a 
fajlagos költségeket a  kiindulási évekhez képest 
közel 80% -kal csökkentették. A szaksosodott ön 
tödében ö t szálöntő berendezés működik, és az 
alábbi m éretű  szelvényeket g y á rtják  [4]: 
kör 0  30:—350 mm, 
négyszög 30— 375 mm  élhosszal, 
különleges profilok,
üreges körszelvények 0  55— 120 mm külső á tm é 
rővel és 15— 40 m m  falvastagsággal.

A szilárdsági tulajdonságok jellemzésére a  2. áb
rán fe ltü n te ttü k  az Ov. 25 minőségű anyag Brinell- 
keménységét és szakítószilárdságát a rúdátm érő  
függvényében.

A szövet a kokillában való in tenzív  hőelvonás 
következtében jellegzetes s truk tú ráva l rendelke 
zik. A kör szelvényeknél a kristályosodási fron t 
sugárirányú előrehaladási sebességének függvé 
nyében koncentrikus, esetenként excentrikus raj-

Rúdátm érö, mm

1Ш7Ш
2. ábra. Folyamatos öntésű, Öv. 25 minőségű rúd Brinéll- 
keménysége és szakítószilárdsága az átmérő függvényé 

ben [4]

3. ábra. A  szövet jellegzetes zónái a folyamatosan öntött 
kör szelvényben [5 ]

I  — az intenzív hőelvonás zónája, II  — átmeneti zóna, III  — a teljes 
megderinedés zónája

zolatú, jól elkülöníthető  sávok különböztethetők 
meg (3. ábra).

A külső I  perem zónában finom, pontszerű vagy 
csomós g rafit ta lá lható , a fémes m átrix ra  pedig 
az erős tílhűlés m ia tt kristályosodott proeutek- 
toidos ferrit megjelenése a  jellemző. G yakori eb 
ben a zónában a  hőelvonás irányával párhuzam os 
tengelyű elrendezésben a finom  eloszlású cement- 
titlem ezek előfordulása, ami a nagy kristályosodási 
sebesség, esetenként a  szükségesnél alacsonyabb 
karbonegyenérték együttes következm énye. H a 
a  cem entit tú lsú lyba kerül, káros, mivel a  kem ény 
ségeloszlást szélsőségesen egyenlőtlenné teszi, és 
forgácsolási problém ákat okoz.

A középpont felé haladva a  I I  zónában a  grafit 
pontszerű és pikkelyes dendritközi ( Ge 5—Ge 6), 
az alapszövet pedig döntően perlites, a proeutek- 
toidos ferrit mennyisége fokozatosan csökken.

A legbelső I I I  zónában egyenletes vagy örvé 
nyes, Ge 1—Ge 2 eloszlású lem ezgrafit a  jellemző, 
az alapszövet perlit-ferrit vagy tisz tán  perlit.

A három  jó l elkülöníthető  zóna vastagsága el
sősorban a szelvényátm érő függvénye. A zónák 
tovább  is bonthatók , ha  az egyes ha tárátm eneti 
sávok szélessége olyan nagy, hogy jól e lkülönít 
hetők. A jellegzetes s tru k tú ráb an  szövetszerkezeti 
anom áliák gyakran  megjelennek, am i a szelvényen 
belüli kristályosodási sebesség változásával szo 
rosan összefügg [5].

A szövetszerkezeti anom áliák megjelenése el
méletileg nem  teljesen tisz tázo tt folyam at. K ikü 
szöbölésükre többféle modifikáló- és ötvözőanyag 
gal végeztek kísérleteket [6, 7]. Többek között 
vizsgálták az ón, antim on, molibdén, a  ritkafö ld 
fémek, a  ferroszlilícium -granulátum  és az ún. 
komplex m odifikátorok ha tásá t, amely elsősorban 
azok perlitstabilizáló  és a m etastabilis prim er 
kristályosodást gátló tu lajdonságán alapul (4. 
ábra).

A fejle tt ipari országokban m ind nagyobb sze 
repet kapnak  a  gömbgrafitos öntöttvasból fo lyam a 
tosan  ö n tö tt rudak, profilok. E gy  angol öntödé 
ben 12 hónapos kísérleteket fo ly ta ttak  a göm b 
grafitos ön tö ttvas folyam atos öntésére, és tapasz 
ta la ta ik a t az alábbiak szerint összegezték [8].

1. A folyam atos öntéssel előállíto tt göm bgrafi 
tos ön tö ttvas  nagyon előnyös tulajdonságokkal 
rendelkezik.
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4. ábra. K om p lex módosítóanyagokkal kezelt 90 mm  
átmérőjű kör szelvény keménységeloszlása [7]

1 — alapvas: C =  3,44%, Si =  2,39 %, Mn =  0,7%, 2 — 0,2% Sb +  0,3% 
KaCuO, 3 — 0,5 % FeSiCr, 4 — 0,2 % Sn +  0,5 % Cu, 5 — másodlagos 

hűtés, 6 — másodlagos hűtés +  0,1 % Sb + 2% KaCuO

2. Az öntőberendezést m inden esetben frissen 
kezelt folyékony vassal kell ellátni, és különösen 
fontos a  hőn tartó  tégelyben levő fém m ennyisé 
gének és pontos összetételének állandó ismerete.

3. Az öntőkokilla kia lakítása, anyaga és hűtése 
a  göm bgrafitos ön tö ttvas  öntésekor igényesebb, 
m in t a lemezgrafitos ön tö ttvas  esetében.

4. A folyam atosan ö n tö tt profilok g rafita lak já 
nak  ellenőrzésére az ultrahangos vizsgálat bizo 
nyu lt a  legjobbnak.

5. A legnagyobb nehézséget az olyan profilok 
gyártása  je len tette, am elyeket nem k íván tak  hő 
kezelni.

Gömbösítő adalékként 1,2— 1,7% Procalloyt 
használtak.

A Nehézipari Műszaki Egyetem  Öntészeti T an 
székén laboratórium i kísérleteket fo ly ta ttak  k ü 
lön erre a  célra k ifejleszte tt berendezésen nagy 
szilárdságú, szívós ön tö ttvasrudak  folyam atos 
gyártására. A 30 mm  átm érőjű  rudak  szakítószi 
lárdsága az összetételtől és kőkezeléstől függően 
300—400 N /m m 2 között, a nyúlás 2— 8%  között 
vá ltozo tt [9].

Összefoglalva a  folyam atos öntéssel g y á rto tt 
ön tö ttvas  term ékek felhasználásának előnyeit, rö 
v iden az a lább iakat sorolhatjuk fel:
1. m éretpontos, jó felületi minőségű;
2. porozitás, lunkerosság, salak- és hom okzárvány 

a szelvényben nem  jelentkezik;
3. forgácsolhatósága a  finom  grafiteloszlás követ 

keztében jobb, a  m egm unkált felület minősége 
is kedvezőbb, ezért polírozásra és más felületi 
kezelésre (galvanizálásra, zománcozásra) k ivá 
lóan alkalmas;

4. töm ör és finom  eloszlású m ik rostruk tú rá ja  kö 
vetkeztében előnyösen használható  nagy ko 
pásnak  k ite tt  és nyom ásálló alkatrészek alap 
anyagául;

5. szilárdsági tu lajdonságai az azonos keresztm et
szetű, hom okba ö n tö tt rudakénál 30— 50% -kal 
jobbak;

6. gyártási hossza tág  ha tárok  között v á lto z ta t 
ható , csak a  darabolási és szállítási feltételek 
tő l függ (általában 1— 3 m);

7. nagy term elékenységű technológia, amellyel 
minden utóm űvelet (tisztítás, köszörülés) nél
kül további feldolgozásra alkalm as félkész te r 
mék gyártható ;

8. alkalm azása gazdaságos, m ind a  gyártáskor, 
m ind a  továbbfeldolgozás során kedvező anyag 
k ihozatal érhető  el.

Gyártási tapasztalatok a Soroksári 
Vasöntödében

A Soroksári Vasöntödében 1971 ó ta  üzemel a 
Technika Guss á lta l g y á rto tt horizontális elrende 
zésű, ön tö ttvas ru d a t gyártó  berendezés. H árom  
fő egysége: az 1,5 t  folyékony fém befogadására 
alkalm as olajtüzelésű hőn ta rtó  kemence a  rásze 
re lt vízhűtéses grafitkokillával; az egyidejűleg 
négy szál húzására alkalm as, programvezérlésű 
vonszolóberendezés; a  bemetsző és daraboló egy 
ség.

Az üzembe helyezés ó ta  főleg kör szelvényeket, 
ritkábban  félkör vagy különleges profilokat gyár 
to ttu n k , 1978-ig bezárólag összesen 7550 to n n á t 
(1. táblázat).

A term elés nagyságát a  felhasználói igény szű 
kössége korlátozta, a berendezés kapacitása  azon 
ban jelenlegi kihasználtsági fokának többszöröse.

A rúdanyag m echanikai tu lajdonságait, szállí
tási feltételeit az MSZ 8617— 76 szabvány ta r ta l 
mazza.

1. táblázat
F olyam atos ön tésű  rú d ön tvén yek  

term elése a Soroksári V asöntödében  (t)

É v T e rm e lé s É v T e rm e lé s

1971 264 1975 1231
1972 710 1976 773
1973 1920 1977 1102
1974 580 1978 973

Rúdátmérő vagy legkisebb élhossz, m m
ШНЕК:

5. ábra. A  kém iai összetétel a falvastagság függvényében
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A lapvető fontossággal bír a szelvényátmérőhöz 
(falvastagsághoz) illesztett kémiai összetétel be 
ta r tá sa  (5. ábra).

A gyártási tapasz ta la tok  kiemelt részeként el
lenőrző vizsgálatokat végeztünk különböző szel
vényeknél a szövet, a keménységeloszlás és a sza 
kítószilárdság figyelembevételével. A kör szelvé 
nyű rudak  keménységeloszlását a  húzás irányára  
merőleges síkokon határoztuk  meg. E rre  a célra 
a 40— 220 mm átm érőjű  rudakból 20 mm vastag 
ságú tá rcsák a t vágunk ki és két, egymással derék 
szöget bezáró átm érő m entén m értük a Brinell- 
keménységet 10 mm átm érőjű  golyóval, 3000 kp 
terhelés m ellett (6. ábra).

Az eredm ények értékelésekor három fő méretcso
portot különböztethetünk meg :

A 40— 80 mm átm érőjű  kör szelvényekre jel
lemző, hogy a  külső zóna a legkeményebb, m ajd  
a  keménység a  középpont felé haladva csökken, 
az átlagos keménység 230—270 HB. A finom  el
oszlású cementitlem ezek megjelenésekor a kemény 
ség eléri a 280—300 H B -t. E  szelvényekben t a 

pasztalható  leggyakrabban a hűtési egyenlőtlen 
ségből eredő aszim m etria, ami a szövetszerkezetet 
aszim m etrikussá teszi és a keménységeloszlás 
egyébként szabályos jellegét to rz ítja . A szövet
szerkezeti tu lajdonságokat vizsgálva ebben a m é 
re tta rtom ányban  m egállapítható , hogy az in ten 
zív hűtésű zónában a tú lh ű lt ferrit a  jellemző, 
de gyakori a  sugárirányú cem entitlemezek egyide 
jű  megjelenése is (7a ábra). E z t felváltja  a finom  
(Pf 0,3,1 perlites mező (7b ábra), m ajd  az u to ljá ra  
kristályosodó m agban a helyenként ú jra  ferrite t 
ta rta lm azó  perlit (Pf 0,5) ahol kisebb-nagyobb 
foszfideutektikum  foltok is felfedezhetők a kris 
tá lyhatárok  m entén (7c ábra). A grafiteloszlás 
a  külső zónából befelé haladva —  jól elkülöníthető  
sávokban —  sorrendben Ge 5—Ge 6—Ge 1, a g ra 
f i t  m érete Gm 15—Gm 40—Gm 90.

A 100— 120 mm átm érőjű  szelvények kem ény 
ségeloszlása annyiban különbözik, hogy a  külső 
zóna puhább, ugyanis a ferrites sáv szélesebb, 
cementitlemezek pedig kisebb arányban vagy egy 
á lta lán  nem fordulnak elő (8a ábra). A II . zóna

7. ábra. 40 m m  átmérőjű rúd szövete a három jellemző 
zónában

ha tá rán  megjelenik a finom  (Pf 0,3) perlit, ezál
ta l a keménység is nő, minimális ferrit azonban 
előfordul (8b ábra). A legbelső zóna szövete már 
durvább (Pf 1,0) p e rlite t és a  grafitlemezek m en 
tén  helyenként ferrite t is ta rta lm az  (8.c ábra). 
A g ra fit eloszlása a jellegzetes zónákon áthaladva  
sorrendben Ge 5—Ge 6—Ge 1, mérete pedig Gm 
15—Gm 180. Az átlagos Brinell-keménység 200— 
210 HB.

A 160— 220 mm átm érőjű  szelvények kem ény 
ségeloszlása jellegében azonos az előbbi csoport-
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8. ábra. 100 m m  átmérőjű rúd szövete a három jellemző 
zónában

tá l, azonban az átlagos keménység kisebb: 180— 
190 H B . A szövetszerkezet jellemzője, hogy a külső 
ferrites sáv (9a ábra) 15— 20 mm széles, a  II . és 
a  I I I .  zóna alapszövete perlit (Pf 1,0), azonban 
gyakran  ta rta lm az  10— 15% ferrite t (9b—c
ábra). A  g rafit eloszlásának változása a belső mag 
felé ha ladva  hasonló, m in t az előbbi csoportban.

Az in tenzív  hőelvonás zónájában m indhárom  
csoportban m egtalálható  a  proeutektoidos ferrit 
és a grafiteu tek tikum  (la, 8a, 9a ábra,). Ezeknek 
a  szövetelemeknek a megjelenése —  m int erre m ár

9. ábra. 220 m m  átmérőjű rúd szövete a három jellemző 
zónában

u ta ltu n k  — az egyensúlyi feltételektől alapvetően 
különböző, nagy kristályosodási sebesség követ 
kezménye. Szem betűnő azonban, hogy a 40 mm 
átm érőjű  szelvényben a proeutektoidos ferrit mel
le t t  cem entitlem ezek is előfordulnak, a  220 mm 
átm érőjűben pedig az alapszövet szinte teljes egé
szében grafiteu tektikum ból áll. E rre  m agyará 
za tu l szolgál a  kém iai összetétel, ugyanis a vékony 
szelvény karbonegyentértéke CE = 4,33, azaz 
0,22-dal kisebb a  technológiailag szükségesnél, 
a 100 mm átm érőjű  rú d  karbonegyenértéke meg-
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2. táblázategyezik az elő írttal (CE =  4,15), a  legvastagabb 
szelvényé viszont CE =  4,20, és ez 0,45-del nagyobb 
az indokoltnál.

Az in tenzív  hűlési zónát elhagyva m indinkább 
uralkodóvá válik a perlites alapszövet, a perlit 
a ránya  a vékony szelvényekben eléri a 98— 100%- 
o t (7b, 8b, % á b ra j. A teljes megdermedés zóná 
jában  (7c, 8c, 9c á b ra j m indhárom  esetben per- 
litből áll a  m átrix , helyenként foszfideutektikum  
is előfordul, a 220 mm  átm érőjű  rúdban  pedig a 
lem ezgrafit m entén kisebb-nagyobb ferritfoltok 
lá thatók .

Az elm ondottak is rá irány ítják  a  figyelm et a 
falvastagsághoz illesztett kém iai összetétel fon 
tosságára. U gyanakkor a homogén perlites szövet 
biztosításához kom plex modifikálóanyagokat, 
perlitstabilizáló  m ikroötvözőket kell használni.

V alam ennyi vizsgált rúdból az átm érő m entén 
20 X 20 mm keresztm etszetű  négyzetes hasábokat 
fűrészeltnük ki, és az ezekből forgácsolt 0 1 2 ,5  
mm-es próbatesteken ellenőriztük a szakítószi 
lá rdságot (10. ábra). H a  az eredm ényeket össze
hasonlítjuk az MSZ 8280— 66 előírásaival, meg 
á llap íthatjuk , hogy a  folyam atos öntéstechnológi
ával g y á rto tt rúdöntvény 120 mm átm érőig az 
Öv. 30— Öv.35, a 120 mm fölötti m ére tta rtom ány 
ban pedig az Öv.25 minőséggel egyenértékű.

A próbavétel távolsága a rúd tengelyétől,mm
шш-т

10. ábra. K ör szelvényű rudak szakítószilárdságának elosz
lása

Végezetül érdekességképpen bem uta tunk  né 
hány különleges alakú profilt, am elyeket a  Sorok 
sári Vasöntödében gyárto ttunk . A szelvények ke 
ménységeloszlását a vázlaton jelölt középvonal 
m entén m értük  (2. táblázat).

Mérés
helye 1 2 3 9 5 6 7 в 9 10

228 231 219 221 217 211 216 219 220 219

Ф 2(7 208 205 170 170

< y> 165 187 207 203 209 219 203 205 211 183

Összefoglalás

A folyam atos öntésű kör, négyszög és különleges 
profilú, lemezgrafitos ön tö ttvas rudak  kedvező 
minőségi tu lajdonságai és a  széles körű term ék- 
választék révén a  gépipar szám ára előnyös fel
használási lehetőséget jelentenek. A folyam atos 
öntésnek a homoköntéssel összehasonlítva számos 
előnye van : ezzel a  technológiával korszerű m un 
kakörülm ények m ellett, nagy termelékenységgel 
minőségileg lényegesen m agasabb követelm énye 
k e t kielégítő félkész te rm éket, gazdaságosan fel- 
haszálható  anyagot lehet a gépipar szám ára g y á rta 
ni.

A felhasználási terü le tek  kibővítése és a megle
vő lehetőségek fe ltárása  jelentős m értékben függ 
az öntvényfelhasználók és a tervezők tá jékozo tt 
ságától. E lőrelépést je len te tt az MSZ 8617— 76 
Folyam atos eljárással ö n tö tt kör szelvényű le 
mezgrafitos ön tö ttvas  rudak  c. szabvány megje 
lenése.

A további minőségi igények kielégítésére is le 
hetőség adódik ötvözőelemek, komplex m odifi
kálóanyagok felhasználásával, ezek elősegítik a 
homogén perlites szövetszerkezet kia lakulását, 
az egyenletesebb keménységeloszlást. Meg kell em 
líteni azonban, hogy a derm edési sebesség vá lto 
zása a  keresztm etszet m entén döntően m eghatá 
rozza a szövetszerkezet kia lakulását. A m odifi
kálóanyagok és ötvözőelemek elsősorban az éles 
kontrasztok  megjelenését gátolják.
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Az alum ínium  öntvények árképzésének közgazdasági
és egyéb kérdései*

S O M O G Y V Í R I  V I L M O S  oki. közgazdász 
CSM Qualität Könnyűfémöntöde

A  szerző áttekinti az a lum ín ium  ' öntvények 
jelenlegi árképzési rendszerével kapcsolatos ellent
mondásokat, és javaslatot tesz ezek megszüntetésére. 
Részletesen foglalkozik a súlykategória szerinti 
beosztással, a bonyolultsági fokkal, a különböző 
felárakkal és árengedményekkel.

Az alumíniumöntészet jelenlegi helyzete 
és az árképzés

A színesfémöntvények —  és ezen belül az alu 
m ínium öntvények — árképzési rendszerét a  KGM 
11/33. sz. árjegyzéke szabályozza. Az árképzés 
jelenlegi elve 1968. január 1. ó ta  érvényes. Az 
alapanyagok 1972., illetve 1975. évi áremelkedésé 
nek átvezetésén kívül ké t módszerbeli változás 
tö r té n t :
— 1972-ben a nyomásos öntvények súlykategóriáit 

és a lapárait különválasztották  a kokillaöntvé- 
nyekétől;

— 1975-ben a homokmagos kokilla-(félkokilla-) 
öntvények árképzését elhatárolták  a kokilla- 
önt vényekétől, és a homokmag érintkezési 
felületétől függően két alapárképzést vezettek 
be a kokillaöntvényre és a hom oköntvényre.

Az 1978 évi árképzési módszer k ialakítása az 
1965 évi országos term ék- és technológia-össze 
té te lre  épült. Az 1965-ben g y árto tt alum ínium 
öntvények technológiai megoszlása a következő 
volt :

58,3%  hom oköntvény,
28,6% kokillaöntvény,
13,1% nyomásos öntvény.

Az áruterm elés szempontjából a  nyomásos 
•öntvények aránya még rosszabb volt, m ert az 
össztermelésnek kb. 30% -át vertikális üzemekben 
á llíto tták  elő (Ipari Műszergyár, E lze tt Sátoralja 
ú jhely  stb.).

A termelés technológiai összetétele alapvetően 
befolyásolta a  három  technológia árk ialakítását, 
m ert 1965-ben, a bázisévben a  homoköntvények 
átlagára  30% -kal volt nagyobb a kokillaöntvények 
átlagáránál, és ez a különbség 1968-ban közel 
33% -ra növekedett. Hasonló tendenciák m u ta t 
koznak a homok- és a nyomásos öntvények 1968 
elő tti és u tán i árai között.

Az elm últ évek a la tt az ország alumínium- 
öntvény-term elésének szerkezete alapvetően meg 
változott. Az 1975 évi adatok szerint a megoszlás 
a következő :

20,8% hom oköntvény,
55,5% kokillaöntvény,
23,7% nyomásos öntvény.

* E lh a n g z o t t  a z  A p ó i H e ly i  C s o p o r t ,  m a jd  a  F é m ö n tő  
S z a k c s o p o r t  r e n d e z v é n y é n .  A z  e lő a d á s  i t t  k ö z ö l t  t a r 
t a l m á t  a  k lu b n a p o k o n  e lh a n g z o t t  h o z z á s z ó lá s o k  f ig y e 
le m b e v é te lé v e l  k a p t a .  I d ő k ö z b e n  a z  ú j  á r je g y z é k  m á r  
é le tb e  l é p e t t .

D K  6 6 9 .7 1 6 : 6 2 1 .7 4 : 338 .5

Az alumínium öntvény-term elés a tíz év a la tt 
kb. 11 000 tonnával, azaz 112,2%-kal n ő tt úgy, 
hogy a hom oköntvény 33% -kal csökkent, a 
kokillaöntvény 317% -kal és a nyomásos öntvény 
266% -kal növekedett.

A technológiai összetétel változása gyakorlatilag 
azt jelenti, hogy az alum ínium öntödék term ékeik 
é rt — változatlan , 1968 évi áron számolva — 10%- 
kal kevesebb átlagértéket kap tak , m int am ennyit 
kap h a ttak  volna az 1965 évi term ékösszetétel a lap 
ján. A fajlagos (t/F t) árbevétel csökkenése —  a 
technika fejlődését figyelembe véve — közgaz 
daságilag helyes és elengedhetetlen követelm ény is.

Az iparágak — i t t  az alum ínium öntvényeket 
előállító és feldolgozó öntödéket é rtjük  — egyen 
letes fejlődési lehetősége azonban megköveteli, 
hogy az ilyen mérvű fajlagos árcsökkenés ne 
csak a feldolgozóiparban csapódjon le nyereség 
ként, hanem  valam ilyen arányban az öntödék is 
részesüljenek belőle.

A jelenlegi árképzési lehetőség és a realizálható 
nyereség a hom oköntvényekre nézve — főleg 
a kis eszközállom ányú öntödékben — elfogadható, 
a kokilla- és nyomásos öntödékben viszont kicsi. 
Ez u tóbbiakban a realizálható  nyereség és az 
ebből képezhető osztatlan  érdekeltségi alap fejlesz 
tési hányada kérdésessé teszi azt az országos cél
k itűzést, hogy 1985-ben a hom oköntvény 11,0%, 
a kokillaöntvény 49,0% és a nyomásos öntvény 
40,0% legyen.

Az öntödék technikai (technológiai) színvonalá 
nak fejlesztése az elm últ években elm aradt a fel
dolgozó ipar fejlődésétől. Az elm aradás elsősorban 
a minőségi követelm ények és a lehetőségek közötti 
ellentm ondásban m utatkozik  meg. Az öntödék 
lehetőségei a fejlesztési alap képzésére és a  hitelre 
— alacsony rentabilitási szintjük m ia tt — erősen 
korlátozottak , és így nehezen ju th a tn ak  korszerű 
(pl. kis- és ellennyomású) öntőberendezésekhez.

A felhasználó iparban  a végtermékek árának 
kb. 0,1— 3% -a az alum ínium  öntvények költsége.' 
Az öntvényszerkezet változásából adódó öntödei 
nyereségcsökkenés esetleges m egosztása az öntödék 
helyzetét jav ítaná, a felhasználó ip a rt pedig alig 
érintené.

A fe jlett országok jelentős m értékben használ
ják  fel a k im ondottan hulladékból előállítható  
öAlSi6Cul, öAlSi9Cu2, öAlSil2Cu öntészeti 
töm böket. A hazai felhasználás ezekből a minő 
ségekből — az öAlSil2Cu kivételével —  elha 
nyagolható. Népgazdaságikig elsőrendű érdek lenne 
e minőségek fokozottabb felhasználása. Az öntö 
dék nem érdekeltek ebben, m ert árbevételük 
csökkenne, sele jtjük esetleg nőne, és a nem propor 
cionális költségeik aránya a termelési értékhez 
viszonyítva romlana. A felhasználók sem szívesen 
változtatnak  a megszokott öntészeti töm b minő 
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ségén, m ert félnek az újtó l, és végterm ékük ön 
költségében az öntvényköltség hányada  különben 
is igen kicsi. íg y  a  népgazdasági érdek a csoport- 
érdek mögé szorult.

Elképzelhető egy olyan megoldás, hogy ha pl. az 
öntöde olcsóbb anyagot javasol, akkor az eredeti 
és az új anyagminőségre szám íto tt ön tvényár 
különbözet 60% -át az öntöde felszám íthatja.

Az érvényben levő árképzési rendszerben az 
alapanyag költsége az alapötvözettől eltérő a lapár 
differenciában szerepel. Am ennyiben a  feldolgozási 
anyagveszteséget is figyelembe vesszük, úgy az 
alapárak bizonyos hányada az egyéb gyártási 
költségekre is fedezetet nyú jt. A feláraknak kellene 
biztosítania a  gyártási költségek még le nem fede 
z e tt hányadá t és a  nyereséget.

Az árjegyzék szerint minél nagyobb értékű 
öntészeti töm böt használ fel az öntöde, a felár
képzés lehetősége annál nagyobb, és minél jobban 
közeledik az öntészeti töm b az alapötvözethez, 
annál kisebb.

A gyakorlatban ez pont ford ítva jelentkezik. 
A lapötvözetből (öAlSi6Cu 1-ből) gyártan i a leg 
nehezebb, m ert i t t  nagyobb a  selejtveszély, n a 
gyobb tápfejeket kell alkalmazni és em iatt nagyobb 
a veszteség. Még a fajlagos időráfordítás, és ebből 
adódóan az élőm unka költsége is nagyobb.

A felárképzésnek ezt az ellentm ondását az 
öntödék igyekszenek úgy feloldani, hogy:

— a drágább alapanyag felhasználása felé terelik  
a  rendelőket;

— ha ez nem megy, növelik a  bonyolultsági fokot 
és az egyéb felárakat;

— egyes esetekben nem a visszaigazolt anyagm inő 
ségből g y ártják  a term ékeket.

A term ékszerkezet változása jelentős m értékben 
csökkentette az öntvénygyártás fajlagos időráfor
d ításá t és ezáltal az öntödékben dolgozók lé t 
szám át. Az öntödei m unka azonban nehéz, s egyre 
több gondot okoz a m unkakörülm ények jav ítása , 
a jövedelmek növelése, az u tánpótlás b iztosítása 
és a  munkaerő m egtartása. A megoldás forrása 
a korszerűsítés, a fejlesztés.

Az áru term elő  öntödék fejlesztési lehetőségei 
az alacsony nyereségszint m ia tt korlátozottak , 
csak a vertikális öntödék fejlesztése oldható  meg. 
I t t  viszont nem a laku lhat ki olyan term ékösszeté 
tel és olyan műszaki gárda, am ely az egész öntő 
iparra  vonatkozó technológiai fejlesztésben élen 
járó  lehetne.

Az árképzés néhány ellentmondása

Súlykategória szerinti beosztás

A hom oköntvények sú lykategórai-táb lázata 
0,151 kg-mal kezdődik és 10 lépcsőben 250 kg 
felett fejeződik be. A 0,151 kg-nál kisebb á tlag 
súlyú öntvények árképzését az árjegyzék nem 
írja  elő, te h á t ezek a szabad árform ába tartoznak . 
Ilyen kis átlagsúllyal azonban gyakorlatilag soro 
za tgyártás nem fordul elő.

A kokillaöntvények súlykategóriájának skálája 
0,001 kg-mal kezdődik és 11 lépcsőben ju t el az

5 kg feletti súlyig. A gyakorlatban jelentősen bő 
v ü lt az 5 kg-on felüli öntvények szám a és aránya, 
ezért i t t  a súlykategória skálája  m a m ár nem ki
elégítő.

A nyomásos öntvények súlykategóriája szintén 
0,001 kg-mal kezdődik és 15 lépcsőben ju t  el a
7,5 kg feletti súlyig. H azánkban jelenleg nem 
tu d u n k  —  7,50 kg fe letti nyomásos öntvény gyár 
tásáról, de ha van is, mennyisége nagyon kicsi lehet.

A súlykategória-táb lázat a kokillaöntvény-gvár- 
tá s t hátrányosan  érinti, m ert pl. egy 0,05 kg-os 
öntvény kokillája maxim um  2—4 fészekkel készül
h e t (ugyanennek az öntvénynek a nyomásos 
öntőszerszám a 10— 15 fészket is ta rta lm azhat.)

A súlykategóriák alapárai a növekvő m érték 
adó súly  arányában degresszíven csökkennek. 
E  csökkenés a  10 súlyskálás homoköntvénynél 
43,8% , a  11 súlyskálás kokillaöntvénynél 46,8%  és 
a  15 súlyskálás nyomásos öntvénynél 48,0%.

A hom oköntvény ötödik  súlykategóriája azon 
ban  a  kokillaöntvény tizenegyedik, illetve a  nyo 
másos öntvény tizenötödik  kategóriájának  felel 
meg. A hom oköntvény alapárcsökkenése csak 
27,8% , a kokilla- és nyomásos öntvényé 46,8%. 
Ez tonnára  vetítve 16 200 F t  alapáreltérést jelent 
a  kokilla- és a  nyomásos öntvényekre.

H a  nem  vesszük figyelembe az alapötvözettől 
eltérő anyagminőséget m int felárképző alapot, 
az előbb k im u ta to tt alapáreltérés az egyéb felárak 
kal együ tt 20—22 E  F t / t - t  je len thet az 5 kg feletti 
sú lykategóriában .

Más megközelítéssel pl. a hom oköntvény 5-ös 
sú lykategóriájába 5— 10 kg közötti öntvények 
tartoznak , melyeknek alapára  38 700 F t/ t .  A kokil 
laöntvények 5-ös súlykategóriája  0,201— 0,30 kg-ig 
te rjed  és alapára  28 000 F t/ t .  Az 5-ös kategóriájú 
hom oköntvény átlaga (7,50 kg) és a kokillaöntvény 
átlaga (0,25 kg) között 7,25 kg (966,7%) a különb 
ség. Az a lapárban  ez a  különbség 10 700 F t/ t ,  azaz 
27,6% a kokillaöntvény terhére.

A termelékenységi tényezők figyelembevételével 
m egállapítható , hogy a 7,50 kg darabsúlyú hom ok 
öntvényből 1 to n n á t előállítani kevesebb m unka- 
ráfordítással lehet, m int a  0,25 kg-os kokillaönt 
vény bői. A példázott hom oköntvény m unka- 
ráford ítása 250 h /t, bérköltsége 5500 F t/ t ,  a kokilla- 
öntvényé 320 h /t, illetve 5120 F t/ t .  A bérköltség 
nél m ár figyelembe vettük , hogy a homoköntés 
szakm unkát (22 F t-os órabér), a kokillaöntés 
b e tan íto tt m unkát (16 F t-os órabér) igényel. 
Az árképzésből adódó és korábban elm ondott 
20—22 E  F t / t  tö b b le tá r a  hom oköntvénynél 
bőven fedezi a  m unkabér és a  közteher több le 
té t, mely a  példában 513 F t/ t .

Felvetődhet az a kérdés, hogy a kokilla készí
tésének költsége a vevőt terheli, és ezt az árjegy 
zék kia lak ításakor figyelembe vették . Ez igaz, 
de a  fam inta  készítése is költség, és ez szintén 
a  vevőt terheli. Az 1 to nnára  eső fam intaköltség 
aránya m ár közepes sorozatgyártáskor sem jobb a 
a  kokilla fajlagos költségarányánál. A rendelő 
könnyen eldöntheti, hogy milyen sorozatnagyság 
nál kifizetődő á tálln i homoköntésről kokillaöntésre, 
illetve ha  lehetséges, nyomásos öntésre.
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A nyom ásos öntvények sú lykategória-táb lázata  
is kifogásolható. E  terü le ten  más problém ák is 
felvetődnek. A nyomásos öntőgépek kapacitásának 
kihasználása rossz, m ert a  forgalomban levő szer
számok sok esetben nincsenek összhangban a gép 
kapacitásával. Ennek következtében nő a  fajlagos 
anyagfelhasználás és csökken a  term elékenység. E  
hiányosság főleg akkor fordul elő, am ikor egy másik 
öntöde gépére technológizálták a  szerszámot.

Egyre bővül a  félkokillában g y á rto tt öntvények 
aránya a kokillaöntvény-gyártáson belül (pl. a Qua- 
lita l félkokillában 1965-ben kb. 60, 1975-ben 580 
to n n á t gyárto tt) . Az árjegyzék alap ján  a  félkokilla- 
öntvények árképzése — a  homokmaggal érintkező 
felület arányában —  a kokillaöntvények á rtáb lá 
z a ta  alap ján  történ ik . Az élőm unka növekedése 
(magkészítés, m agsütés vagy -szárítás, magki- 
verés, szállítás stb .) m ellett megnő a holtm unka 
ráfordítás is, m ert növekszik az eszközállomány 
költsége és a segédanyag-felhasználás. Ez a köz 
vetlen költségekben 5— 7 E  F t, az üzemi általános 
költségekben —  az elosztási form ától függően —
2— 3 E  F t  több le te t jelent. Az árképzési lehetőség 
és a  ráfordítások többlete  így nincs összhangban, 
és nyugodtan á llítha tjuk , hogy a  félkokillaöntés 
túlnyom órészt m inden hazai áru term elő  öntödében 
veszteséges.

A bonyolultsági fok és az egyéb felárak megállapítása

Ат. árjegyzék m indhárom  technológiára 15 
bonyolultsági fokot határoz meg, és segédletül 
15 áb rá t alkalmaz. A bonyolultsági felár 0— 36%-ig 
terjed.

M egemlítjük, hogy а  П /32. sz. Vas- és acélönt- 
vény-árjegyzék 20 bonyolultsági fokot ta rta lm az, 
és ezt 182 áb rán  m u ta tja  be. A bonyolultsági 
felár felső h a tá ra  107%. Az acél alapanyagára kb. 
1/4-e az alum ínium énak, sűrűsége viszont 1/3-dal 
nagyobb. Mivel a  felárképzés alap ja  a súly, így 
am it az alum ínium öntészet a  m agasabb árakkal 
nyer, annak nagy részét elveszti a kisebb sűrűség 
m ia tt, m in t azt később bem utatjuk .

A felárak alap ja  a  11/32. sz. árjegyzék szerint a 
súlykategória alapára, a  11/33. sz. árjegyzékben 
a súlykategóriás alapötvözet á rának  és az t alapötvö 
zettő l eltérő anyagfelárnak a különbsége.

E gy  feltételezett öntvényre, am ely gyártha tó  
acélból vagy alum ínium ból homok- vagy kokilla- 
öntéssel, a  maximális fe lárakat figyelembe véve 
az 1. táblázat szerinti képet kapjuk.

Az alum ínium  homok- és kokillaöntvény súly 
eltérése a kokillaöntési technológiának kb. 20% -kal 
nagyobb m érettűrési lehetőségéből adódik, mely 
a  kisebb falvastagságban és a  kisebb m egm unká 
lási felületekben m utatkozik  meg.

A példából látszik, hogy az acélöntvény felár 
volumene egy m űszak a la tt, az alacsonyabb 
alapár ellenére —  a  k é t anyag sűrűsége közti 
eltérés következtében —  kedvezőbb az alum í
nium  hom oköntvényre képezhető felárnál, ugyan 
akkor a kokillaöntés felárvolumene a nagyobb 
term elékenység következtében 2— 3% -kal nagyobb 
az acélöntvényénél.

1. táblázat

Az acél- és az alum ínium  öntvények  
felárképzési lehetősége

A c é l 
ö n tv é n y

A lu m ín iu m

» /

h o m o k 
ö n tv é n y

k o k i l la 
ö n tv é n y

O n tv é n y s ú ly ,  k g 10 3 ,50 2 ,90

A la p á r
A n y a g m in ő s é g i  f e lá r

9 350 40  00 0  
6 660

23 600 
6 660

F e lá r a la p  
F e lá r  (216  %)

A n y a g m in ő s é g i  f e lá r  
(4 %)

9 350  
20 102 

(7 9 ,5  %) 
374

46 660  
37 095  

(79 ,5  %)

30  260 
24 056

A la p á r  +  fe lá r ,  F t / t 29 826 83 755 54  316

1 to n n á b ó l  
g y á r th a tó  ö n tv é n y ,  
d b

100 286 344

1 d b - r a  eső, f e lá r ,  F t 205 130 70

1 m ű s z a k  a l a t t  
a l a t t  g y á r t o t t  
ö n tv é n y ,  d b

15 15 45

1 m ű s z a k r a  eső  f e lá r ,  1? t  3075 1950 3150

E  k itérést a 11/32. sz. árjegyzék irányába csak 
azért te ttü k , hogy bizonyítsuk az t a  téves nézetet, 
hogy az alum ínium öntvények felárképzési lehető 
sége lényegesen jobb, m int a vas- és acélöntvényeké.

A kivitel és mérettűrési felárak

A kiviteli és m érettűrési előírásoknak az á t 
lagostól eltérő szigorítása az öntödékben többlet- 
költséggel já r  a szerszámkezelés, az öntési idő stb. 
meghosszabbodása m iatt.

A kiv iteli előírások közül a  felületek folytonos 
sága (Ff )  és a  nyersen m aradó felületek egyenle 
tessége ( Fe) nemcsak műszaki, hanem  sok eset 
ben eszté tikai követelm ény, m elyet átlagon fe 
lüli öntéstechnológiával lehet csak biztosítani.

A belső anyagfolytonossági hiányok az egyes 
öntvények forgácsolással m egm unkált felületein 
m utatkoznak meg (Fm). Az öntödék visszáru - 
selejtjének döntő  hányada  ebből adódik.

A m érettűrési előírások (pontosság) biztosítják , 
hogy az öntvény elhelyezése a végtermékekben 
(Pk), vagy az öntvényben elhelyezendő a lk a tré 
szek, csatlakozások stb . átlagos megmunkálással 
vagy anélkül megfeleljenek a rendelő követelm é 
nyeinek (Pb).

A  k iv iteli és m érettúrési felárak te h á t valam i
lyen többletkövetelm ényt, és ebből adódóan tö b b 
letköltséget jelentenek, am ely árban  is felszám ít
ható .

Árengedmények
Súlykategóriánként határozzák  meg az „egy 

szerre megrendelt öntvény darabszám a” u tán  
adandó árengedm ényt.
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A mennyiségi árengedm ény táb láza ta  nem tesz 
különbséget a technológiák között, és ez a  nyom á 
sos öntvények gyártásá t — a kis súlykategóriá 
b an  — kedvezőtlenül érinti. Az első súlykategória 
0,00— 0,25 kg-ig ta r t ,  és 5000 db u tán  1% enged 
m ény jár.

A gyakorlatban előfordul, hogy a rendelő olyan 
kis darabszám ú ön tvény t rendel, hogy a  szerszám 
fel- és leszerelése a nyomásos öntőgépre több időt 
köt le, m int a  rendelés legyártása. Ilyen esetben 
nem hogy árengedm ény, hanem  felár illetné meg 
az öntödét.

Természetesen nagy hiba lenne egy-egy alum í
nium öntöde kedvezőtlen gazdasági helyzetét az 
árjegyzék vélt vagy valóságos hiányosságaival 
indokolni. Az érvényben levő árjegyzék alapján 
képzett öntvényárak  között is van  jó, közepes és 
gyenge eredm ényt biztosító, és van  ráfizetéses te r 
mék. M inden valószínűség szerint egy átdolgozott 
árjegyzékkel ugyanezek az esetek előfordulnának, 
s legfeljebb változnának az öntödék szem pontjá 
ból pozitívan.

A Q alital az öntvényterm elés tervezésére, prog 
ram ozására kidolgozta gazdaságm atem atikai mo
delljét. Ennek keretében több m int 300 kokilla- 
ön tvény t és 200 nyomásos ön tvény t vizsgáltunk 
meg úgy, hogy a hivatalos árképzés mellé a  ráfo r 
d ításokat jobban tükröző műszaki kalkulációt is 
készítettünk. Felm értük  egy-egy öntvény időráfor 
d ításainak  szóródását az öntőm unkások te ljesít 
ményének figyelembevételével is. A számítógépes 
elemzés adatbázisá t ez a feldolgozás ad ta , cél
függvényként pedig az 1 percre eső fedezeti össze
get (árbevétel—közvetlen költség — fedezet) állí 
to ttu k .

Az 1 percre eső fedezet szóródása igen nagy. 
K okillaöntvényeknél 5-től 0,40 F t/m in-ig  te rjed t. 
A nulla eredm ényt biztosító fedezet 1,05 F t/m in , 
az 5% -os árbevételarányos nyereség célkitűzése 
1,80 F t/m in  fedezetet k íván t változatlan  volum en 
nél. Természetesen a volum en vagy az á tla g á rn ö 
vekedése kisebb fedezetnövekedési hányad esetén 
is b iztosítja  az eredm ény növekedését.

A fenti tevékenységünk lehetőséget a d o tt egy 
öntvényrangsor összeállítására, a veszteséges ö n t 
vények és ezek arányának m egállapítására. A gaz 
daságtól anul g y á rto tt öntvények veszteségeinek 
okait fo lyam atosan kell feltárni, és m enet közben 
kell a szükséges intézkedéseket megtenni.

Javaslat az öntvényárképzés új módszerére

Az új árjegyzéknek, árképzési módszernek figye 
lembe kell vennie az alum ínium öntészetben bekö 
vetkezett technológiai változásokat, s ezen felül 
ta rta lm azn ia  kell a népgazdaság, a felhasználó és 
a gyártó  érdekeinek érvényesülését is.

— Népgazdasági követelm ényként fel kell vetn i 
a z t a  jogos igényt, hogy a  hulladékból készült 
öntészeti töm bök öntödei felhasználása növe 
kedjen.

— Felhasználói szinten érvényesüljön az a  szem 
lélet, hogy m inden végterm ékbe olyan anyag 

minőségű öntvény kerüljön beépítésre, mely az 
értékelem zés követelm ényeinek is megfelel.

— Az öntödék ne legyenek sú jtva  azáltal, hogy 
a  fenti követelm ényeknek megfelelően tevé 
kenykednek.

Az öntvényárképzés a lap já t tovább ra  is a  m ér
tékadó súlynak kell képeznie. A súlykategóriák 
m eghatározásakor azonban figyelembe kell venni 
a gyártástechnológiák között végbem ent vá ltozá 
sokat. Javasoljuk , hogy az 1 kg a la tti hom okönt
vény, a 0,15 kg a la tti kokillaöntvény, a 0,50 kg 
a la tti félkokillaöntvény és a  0,10 kg a la tti nyom á 
sos öntvény a szabad árform ába tartozzon.

Az árjegyzék árképzési módszerének valam i
képpen közelítenie kellene a  kalkulációs módsze 
rekhez. Ez megoldható úgy, hogy technológián 
ként —  az anyagszükségletet figyelembe véve —- 
állap ítanánk meg a  súlykategóriák anyagköltsé 
gét. Az a lapár így kifejezi azt a  valóságos alum í
niumszükségletet, am ely az öntvényre elszámol
ható .

Az öntvénygyártáshoz egyéb —  norm atívák 
alap ján  m eghatározható  —  anyagköltség is járu l: 
a fű tőanyagok, kezelősók, bevonóanyagok, ho 
mok, kötőanyagok, m agvázak stb . költsége. E n 
nek a  nagysága a technológia jellegétől —  és nem 
a felhasznált anyagminőségtől — függ, ezért el
térő  nagyságrendet szükséges m eghatározni a  ho 
m oköntvényekre, a  kokillaöntvényekre, a  fél- 
kokillaöntvényekre és a nyomásos öntvényekre.

Az egyéb anyagköltséget a  legnagyobb volum en 
ben felhasznált öA!Sil2 minőség súlykategóriái
n ak  á ra ira  kell szám ítani. Ennél kisebb vagy n a 
gyobb értékű öntészeti töm b felhasználása nem 
igényel több  vagy kevesebb egyéb anyagot.

A holtm unka eszközköltségét, az élőmunka kö lt 
ségét és a nyereséget a különféle feláraknál kell 
érvényesíteni.

A zt m ár korábban k ife jte ttük , hogy az öntvé 
nyek bonyolu ltságát nem befolyásolja az anyag 
minősége, illetve h a  mégis, akkor ez a  jelenlegi 
árképzési form ától eltér. Célszerűnek ta rtan án k  
ezért a bonyolultság technológiánkénti és súly 
kategóriánkénti m eghatározását F t/k g  összegben. 
Az 1968 elő tti árjegyzék ugyanilyen elveket ta r 
ta lm azo tt, de elkülönítette  a  külső és a  belső bo 
nyolultságot, és ö t bonyolultsági kategóriával szá 
molt.

Kiviteli és mérettűrési felárak
A kiv iteli és m érettűrési előírások nem kapcso 

lódnak az anyagminőséghez. Ezek nagyrészt az 
élőm unkával, illetve annak szakértelm ével, va la 
m int az öntöde felé tám asz to tt igényekkel függ 
nek össze. E  fe lárakat célszerű a bonyolultsági 
felárhoz kapcsolni.

A nyomásállósági felárat szintén a  bonyolult- 
sági fokhoz javasoljuk viszonyítani, bár i t t  is sze 
repet játszik  az anyagm inőség is.

A hőkezelési fe lára t to v ább ra  is célszerű F t / t  
összegben meghatározni, de i t t  is figyelembe kell 
venni az árjegyzék megjelenése ó ta  bekövetkezett 
költségnövekedéseket.
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Árengedmények és felárak

A jelenlegi árjegyzék a  sú lyhatár és az „egy 
szerre megrendelt öntvény darabszám a” alapján 
határozza meg az árengedm ény % -át.

M int m ár szóltunk róla, a jelenlegi árképzési 
rendszer különösen a nyomásos öntvényekre h á t 
rányos. K is darabszám ú rendeléskor — am ennyi
ben a gyártás idő ta rtam a nem éri el a 6 műsza 
ko t — a felár lehetőségét biztosítani kellene, m ert 
a  felkészülési idő t csak így lehet összhangba hozni 
a  tényleges ráfordítási idővel. Ez vonatkozhat 
egyedi hom oköntvényre és kis darabszám ú (pl. 
100 db a latti) kokilla- és félkokillaöntvényekre.

Az alum ínium öntészetben új technológiák is 
megjelentek, a  kisnyom ású és az ellennyomásos 
öntés. Ezek alkalm azása elsősorban az öntvény- 
k ihozatalt és az öntvénym inőséget jav ítja , és 
a  selejtcsökkentésen keresztül h a t a term elé 
kenységre. Felszerszámozásuk és beruházásuk 
azonban lényegesen költségesebb, m int a  kézi 
kokillaöntésé. Ezekkel a  technológiákkal olyan 
öntvényeket gyártanak , am elyeket nagy termelési 
é rtéket képviselő term ékekbe építenek be, és az 
átlagnál nagyobb az öntvényekkel szembeni m ű 
szaki követelm ény is. Az i t t  felszám ítható  felárat 
—  hasonlóan a  héjform ába ö n tö tt öntvények 
10%-os felárához — százalékosan szükséges meg 
határozni; 15% -ot javasolunk.

Szólni kell még néhány szót arról, hogy m iként 
lehetne biztosítani az t a népgazdaságilag is elő 
nyös követelm ényt, hogy a  hulladékanyagból elő 
á llítható  alábbi öntészeti ötvözetek volumene erő 
teljesen növekedjék :

öAlSiüCul, értéke 19 800 F t/ t ,  
öAlSi9Cu2, értéke 20 500 F t/ t ,  
öAlSil2Cu, értéke 22 100 F t/ t .

Mivel ezekhez a  töm bökhöz értékben az öA!Sil2 
(28 000 F t/t)  áll a  legközelebb, a különbség 8200 
és 5900 F t / t  között mozog. Javasoljuk , hogy

az öAlSieCul minőségnél 18% -kal, 
az öAlSi9Cu2 minőségnél 17%-kal, 
az öAlSil2Cu minőségnél 13% -kal 

növeljék meg az anyagszükséglet értékét. Ez kb.

55—45%  költségm egosztást jelent a  rendelő és 
az öntöde között.

A pörgete tt öntvények á rá t 6% -kal kisebbnek 
kell venni, m int az ugyanolyan ötvözetből ö n tö tt 
és azonos bonyolultságú hom oköntvények ára.

Az öntöde és a rendelő különleges előírásokban 
egyezhet meg. Például:
—  Olyan ötvözetből tö rténő  öntésben, am ilyent 

a m agyar szabványok nem tarta lm aznak .
— Idegen anyagok beöntésében, függetlenül a t 

tól, hogy a beöntendő alkatrészt a  szállító 
vagy a  rendelő szolgáltatja.

— Előforgácsolt öntvények szállításában. (Rossz 
felületi minőséggel önthető  ötvözetből készült 
rúd- és csőöntvények előforgácsolásakor a  fe
lületi minőségért külön kiviteli felár nem szá 
m ítható  fel.)

— H a a megrendelő az öntvények elkészítéséhez 
szükséges m in ta  helyett sablont, m intavázat 
stb . tu d  szolgáltatni, a többletköltségek m érté 
kében. Ilyenkor bonyolultsági felár külön nem 
szám ítható  fel.

— Sürgősségi felárban, ha  a rendelő a rendelés 
feladásától szám íto tt 60 napon belül igényli 
az öntvényt.

További lehetőségek

Az árjegyzék m ódosítása és mielőbbi bevezetése 
lényegesen egyszerűsítené az árjegyzék karban 
ta r tá sá t. Az alapanyagok hatósági árváltozása 
nem okoz gondot, m ert az anyagszükséglet a m ó 
dosíto tt árra l szám ítható . M eghatározható volna 
az egyéb anyagköltségekből az energiaköltség is, 
és az árváltozást i t t  is figyelembe lehetne venni.

Meg kellene állapítani, hogy a bonyolultsági 
felárakban milyen a rán y t képvisel az élőm unka 
bérköltsége és ennek közterhei, az egyéb közvet 
len és közvetett költségek, valam int a nyereség.

Az árjegyzék átdolgozásának javasla ta , szük 
ségességének indokai kifejezetten az alum ínium  
öntvény gyártásá ra  vonatkoznak. Az elv azonban 
értelem szerűen alkalm azható  a színesfém ön tvé 
nyek árképzésére is, figyelembe véve az eltérő 
árakból és speciális adottságokból adódó viszo 
nyokat.

A z O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly á n a k  v e z e tő s é g e  
1 9 8 0 -b a n  is n ív ó d í j ja l  k ív á n ja  ju ta lm a z n i  a z  Ö ntödében  
m e g je le n t  k ie m e lk e d ő  c ik k e k e t .

A  n ív ó d í j r a  p á ly á z n i  le h e t  m in d e n  o ly a n  ö n té s z e t i  
t á r g y ú  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s ,  g a z d a s á g i ,  sz o c io ló g ia i, 
t ö r t é n e t i  s tb .  t é m á j ú  d o lg o z a t ta l ,  a m e ly  n y o m ta tá s b a n ,  
r e n d e z v é n y k ia d v á n y b a n  m é g  n e m  je le n t  m e g , és  a m e 
l y e t  m á s  p á l y á z a t r a  m é g  n e m  k ü ld te k  b e .

A  n ív ó d í ja k  o d a í té lé s é re  a  S z a k o s z tá ly  b iz o t t s á g o t  
a l a k í t ,  a m e ly  a z  é r t é k e lé s t  a z  a lá b b i  s z e m p o n to k  s z e 
r i n t  v é g z i :
—  M e n n y ib e n  id ő s z e rű  a  d o lg o z a t  t é m á ja ?
-— M e n n y ib e n  ö n á lló  k u t a t á s ,  e le m z é s  e re d m é n y e ?
—  A  k i t ű z ö t t  t é m á t  lo g ik u s a n  d o lg o z ta -e  fe l, m e g á l la p í 

t á s a i t  k e l lő e n  ig a z o lta -e ?

—  S t í lu s a  m e g fe le l-e  a  m ű s z a k i  é r te k e z é s e k tő l  e l v á r t
s z ín v o n a ln a k ?

A  n ív ó d í j r a  p á ly á z ó  t a n u lm á n y o k a t  a  k é z i r a t s z e r 
k e s z té s  s z a b á ly a in a k  m e g fe le lő  f o r m á b a n  k e ll a z  
O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly a  v a g y  a z  Ö n tö d e  s z e r 
k e s z tő s é g e  c ím é re  ( B u d a p e s t ,  A n k e r  k ö z  1. 1061) m e g 
k ü ld e n i .

A  jövőben fokozo ttabb  m értékben  k ív á n ju k  ju ta lm a z n i  
a zo ka t, a k ik  a  h e ly i csoportok  m u n k á já ró l és az ü ze m i ese 
m én yekrő l rend szeresen  b eszám olóka t ír n a k .

A  n ív ó d í ja k  és  a  j u t a lm a k  o d a í té lé s é rő l  a  S z a k o s z tá ly  
v e z e tő s é g e  1980 d e c e m b e ré b e n  d ö n t .

A z  Ö ntödei S za k o s z tá ly  
vezetősége
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A nyom ásos öntőszerszám ok anyagainak tulajdonságai 
és a fejlesztésük terén elért eredm ények*

DB. A B  X I N G E B  I S T V Á N  oki. kohómérnök, a müsz. tud. kandidátusa 
DB. K Ö B A C H  M A B C E L L  oki. gépészmérnök 

BME Mechanikai Technológia és Anyagszerkezettani Intézet 
D O M O K O S  L A J O S  oki. gépészmérnök 

Csepel Művek FTKI
T E A M  P U S  P É T E B  oki. gépészmérnök 

Csepel Művek Acélműve

D K  6 2 1 .7 4 6 .0 7 3  : 6 6 9 .1 5 — 194 .017

A  szerzők a nyomásos öntőszerszámok igénybevéte
léből kiindu lva bemutatják a felhasználható anyago 
kat és azokat a gyártástechnológiai és hőkezelési té 
nyezőket, amelyekkel a legkedvezőbb tulajdonságok 
érhetők el. A  közepesen ötvözött acélból készült szer
számok élettartama a lum ín ium  öntésekor —  megfe
lelő hőkezelés után  —  2— 3 -szór nagyobb, m int az 
erősen ötvözött volf rámacélból készülteké.

Különböző kutatási-fejlesztési program ok, kö 
zö ttük  а  К —6 célprogram keretében m ár több 
éve sokoldalú ku ta tóm unka folyik a szerszám 
anyagok tu lajdonságainak és minőségének jav ítása  
terén a  BME M echanikai Technológia In téze té 
ben a  Csepel Művek FT K I-val, a Csepel Művek 
Acélművével és m ás vállalatokkal, m int pl. a 
DANUVIA-val, a  GTI-vel egyeztetve, illetve 
együttm űködve. Ilyen irányú ku tatóm unka folyik 
többek között az NME Fém tani Tanszékén is.

A jelen tanulm ányban  a nyomásos öntőszer
számok igénybevételéből kiindulva összefoglal
juk a felhasználandó anyagokkal szembeni köve 
telm ényeket, az öntőszerszámokhoz alkalm as 
acélminőségeket, bem uta tjuk  azokat a g y ártás 
technológiai tényezőket, amelyek m eghatározzák 
a  felhasznált acél tu lajdonságait, és lehetővé te 
szik a nagyobb szerszám -élettartam  elérését.

A nyomásos öntőszerszámok anyagai

A nyomásos öntés gazdaságossága, a drága ön 
tőgépek folyam atos üzem eltetése rendkívül nagy 
m értékben függ az öntőszerszámok é le tta rtam á 
tól. A bonyolu lt kiképzésű szerszámok megm un 
kálása és kezelése is igen költséges. E zért a  fellépő 
igénybevételeknek legjobban ellenálló acélok k i 
választására, alkalm azására kell törekedni.

A nyomásos öntőszerszámok igénybevétele

Az üzem eltetés során a nyomásos öntőszerszá 
mok különböző elemeit, de elsősorban a  folyékony 
fémmel közvetlenül érintkező részeit igen össze
te t t ,  a termelékenység nagyságától függő, időben 
jelentősen változó m echankai, hő- és eróziós h a 
tások  érik. Ezek nagysága az ö n tö tt fém jellegé 
tő l függ. íg y  pl. a  nyomásos öntőszerszám ok for 
maüregének felületi hőmérséklete az öntendő 
anyagtó l függően az 1. táblázatban m egadott h a 
tá rok  között változhat. Az öntéskor előforduló 
fajlagos nyomás nagysága alum ínium ötvözetek 
nél eléri a  65 M Pa-t, rézötvözeteknél pedig a 100 
M Pa-t is.

* E lh a n g z o t t  a z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k o n ,  
P é c s e t t

1. táblázat

A form aüreg felü letének  hőm érséklete a
nyom ásos öntőszerszám okban ____

rp 7'min (az  e löm e-
A z ö n t ö t t  a n y a g  le g íté s  h ő m é rs é k -

b  le te ) ,  UC

Z n -ö tv ö z e te k  4 0 0 —45 0  1 2 0 —200
A l- ö tv ö z e te k  6 2 0 —750 250  —300
C u -ö tv ö z e te k  850  — 1000 3 0 0 —350

A váltakozó hőmérséklet ha tására  az öntőszer
szám formaüregének felületi rétegében ébredő is 
métlődő alakváltozások, feszültségek termikus ki
fáradáshoz vezethetnek, ami bizonyos számú ön 
tési m űvelet u tán  a  szerszámok felületének össze- 
repedezésében jelentkezik.

A szerszám -élettartam  növelése szem pontjából 
te h á t igen fontos fe ladat, hogy a term ikus k ifára 
dás jelensége csak minél nagyobb számú öntési 
m űvelet u tán  jelentkezzen.

A term ikus kifáradás megjelenése úgy késlel
te the tő , hogy csökkentjük a hőm érséklet-válta 
kozások nagyságát és főleg a szerszám maximális 
hőm érsékletét (pl. jobb hűtési viszonyok, jobb  
hővezető képességű anyagok), valam int nagyobb 
melegszilárdságú és szívósságé, a  repedés kelet 
kezésének és terjedésének jobban ellenálló anya 
gokat használunk.

Az erózió okozta károsodással szemben a kopás 
álló, de szívós anyagok használata  lehet eredm é 
nyes.

Egyes esetekben, ha az előző károsodási form ák 
nál ritkábban  is, de találkozhatunk  — hibás gyár 
tástechnológia, hőkezelés vagy üzem eltetés kö 
vetkeztében — a  nyomásos öntőszerszám ok rideg 
törésével is.

A nyomásos öntőszerszámok anyagaival szemben tá
masztott követelmények

A nyomásos öntőszerszám ok anyagaitól elvár 
ható  legfontosabb tulajdonságok a  következők: 
melegszilárdság, szívósság, kopásállóság, hővezető 
képesség, átedzhetőség, forgácsolhatóság, a la 
csony ár.

A nagy melegszilárdság (melegfolyáshatár) biz 
to s ítja  az üzem eltetés hőmérsékletén a mechanikai 
és hőigénybevétellel szembeni ellenállást, azt, hogy 
m aradó alakváltozás ne lépjen fel. Ezzel a tu la j 
donsággal függ össze a szerszámacél megeresztés- 
állósága is. Ez az t jelenti, hogy az üzem közben 
felm elegedett felületi rétegek m egtartják  a hőke 
zeléssel beállíto tt tu lajdonságokat, vagyis lényeges 
szövetszerkezeti változások nem  já tszódnak le a 
fellépő hőközlés hatására.
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2. táblázat
A  nyom ásos öntőszerszám ok anyagainak  vegyi összetétele

C s o p o r t
M in ő ség i 

je l ,  m e g n e 
v e z é s

C
Si

ш а х . C r M o w V N i C o A l T i

A lk a l 
m a z á s i
h ő m é r 
s é k le t
m a x .

°C

G y e n g é n W  5 0 ,4 — 0,45 i , i 0 ,9 — 1,2 1 ,8— 2,2 0 ,2 5
ö tv ö z ö t t C A M o l 0 ,3 8 1,5 0 ,2 0 ,9 450

0 ,45 0 ,3 1,5 0 ,7 0 ,3
0 ,5 0 ,4 1,35 1,4

K ö z e p e s e n W  3 0,2(5— 0,35 0 ,4 2 — 2,7 4— 5 0 ,3
ö tv ö z ö t t K 1 2 P 0 ,3 5 — 0 ,4 5 1,1 4 ,5 — 5,6 1 ,2— 1,5 0 ,4 600

K 1 3 P 0 ,3 5 — 0 ,4 5 1,1 4 ,5 — 5,5 1 ,2— 1,5 1,0
K 1 4 P 0 ,2 4 — 0,33 0 ,4 2 ,6 — 3,1 2 ,6 — 3,0 0 ,5

M a ra g in g 0 ,03 5 18 9 /  0 ,15 0 ,8 600

E rő s e n W  2 0 ,2 5 — 0,35 0 ,4 2 ,0 — 2,7 8 ,5 — 10 0,3 <  650
ö tv ö z ö t t 0 ,3 0 ,2 2,5 9 0 ,3 2

F é l f e r r i te s 0 ,3 12 ]12 1 <  750

A u s z te n i-
te s 0 ,0ö 14 1,3 0,3 25 2,1 750

A szerszámacélok szívósságára, a  repedés kelet 
kezésével és terjedésével szembeni ellenállóságára 
a ridegtörés megelőzésén kívül főleg azért van szük 
ség, hogy az ismétlődő hőm érsékletváltozások okoz
ta  term ikus kifáradást elkerüljük, illetve csökkent
sük. A folyékony fém eróziós, kop ta tó  h a tásá t pe 
dig csak a megfelelő melegkopásállóságú szerszám 
acélok viselik el.

A szerszámfelületek, -élek stb . hőterhelése je 
lentősen csökkenthető jó hővezető képességű szer
számacélok alklam azásával. A jó hővezető képes 
ség közvete tt ú ton  hozzájárul a  melegszilárdság 
ban  tehető  engedményekhez.

A bonyolult alakú, sokszor nagy m éretű  szer
számok elő írt tu lajdonságainak elérése, a  méret- 
változások csökkentése a hőkezelés során lehetőleg 
ne ütközzön nagy nehézségekbe. E zért egyszerűbb 
a  jól átedződő, levegőn edzhető acélokat használni.

A szerszámacélok jó melegalakíthatósága, for- 
gácsolhatósága és alacsony ára a gazdaságos előállí
tá s  szem pontjából fontos követelmény.

A felsorolt tu lajdonságok egy része, m in t pl. 
a  szilárdság és a szívósság, egymással ellentétes 
követelmények. Igen nehéz ezeknek egyidejűleg 
eleget tenni. Ugyanez m ondható  el a  melegszi
lárdság és az ár kérdéséről is. A melegszilárdság 
növeléséhez ugyanis drága ötvözök kellenek. E zért 
a felhasználásra kerülő acélokat bizonyos kom p 
romisszumok alapján  választják  ki.

A nyomásos öntőszerszámok anyagainak vegyi össze
tétele és tulajdonságai

A 2. táblázatban bem u ta tjuk  a  nyomásos ön tő 
szerszámokhoz használt, illetve a ján lo tt acélok 
vegyi összetételét és az alkalm azási hőmérsékle 
tü k  felső h a tá rá t is.

Megjegyezzük, hogy a viszonylag új, m arten- 
zites, öregíthető (maraging-) acélok az 1960-as

évektől egyre inkább terjednek a nagy szilárd 
sággal (folyáshatár 1800 N /m m 2) párosuló igen 
kedvező szívóssági tu lajdonságuk és kis repedé- 
kenységük m ia tt. M aximum 600°C hőmérsékletig 
használhatók. A nagy olvadáspontú  ötvözetek 
(pl. alumíniumbronz, acélok) öntéséhez m a m ár 
külföldön nikkel alapú (950°C-ig) vagy molibdén 
alapú ötvözeteket (1000°C felett) használnak.

B/.397-11

1. ábra. Szerszámanyagok melegfolyáshatára a hőmér
séklet függvényében

76 B ányászati és K ohászati Lapok ÖNTÖDE 31. évfolyam  1980. 3—4. szám



3. táblázat
Szerszám anyagok hővezető képessége

S z e r s z á m a n y a g  n e v e , H ő v e z e tő  k é p e ssé g
je le  W /(c m -° C )

G y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é l 0 ,28
W 3 0 ,3 4
K 1 4 0 ,32
K 1 3 0 ,33
W 2 0 ,2 5  '
A u s te n i te s  a c é l 0 ,1 2
N i a la p ú  ö tv ö z e t 0 ,3 2
M o a la p ú  ö tv ö z e t 0 ,8  - 1 , 2

Az ausztenites, kiválásosan kem ényíthető  acélok 
nehezen m unkálhatok meg és nagy a hőtágulási 
együ ttha tó juk .

Az egyes szerszámanyagok melegfolváshatára 
az 1. ábrán lá tható .

A közepesen ö tvözött szerszámacélok hővezető 
képessége jobb, m in t az erősen ö tvözö tt W2 acélé 
(3. táblázat).

A szerszámacélok tulajdonságait meghatározó 
tényezők

A tulajdonságok összhangjának k ialakításában 
az acél összetételén kívül igen fontos szerepe van 
a gyártástechnológiának, az olvasztás és átol- 
vasztás körülm ényéinek, a meleg képlékeny a la 
k ítás m értékének és a  hőkezelés param étereinek 
(az ausztenitesítés hőmérséklete, ideje, a lehűlés 
sebessége, a megeresztés hőmérséklete, ideje stb).

A következőkben elsősorban a  nyomásos ön tő 
szerszámokhoz leginkább alkalm azott acélok hő 
kezelési körülm ényeinek h a tásá t vizsgáljuk, de 
k itérünk  a  gyártástechnológiára is.

Átalakulási diagramok

Az acélok hőkezelhetőségének körülm ényeire 
első lépésként jó felvilágosítást adnak az ausztenit 
á ta laku lását jellemző hőmérséklet-idő diagramok.

A sokáig nagy előszeretettel használt, viszony 
lag nagy melegszilárdságú, erősen ötvözött W2 
típusú  acélra jellemző a perlites áta lakulás hőm ér
sék let-tartom ányában a nagy lappangási idő, szé 
les a bainites áta lakulás ta rtom ánya  is, ezenkívül 
jelentős proeutektoidos karbidkiválás várható  az 
1000— 600°C hőm érséklet-tartom ányban. Ez a 
szemcsehatárokon megjelenő kiválás alig kerü l 
hető  el ebben az acélban, még nagy lehülési se 
bességek esetén sem.

A K 13 acél kis lehűtési sebességeknél, nagy m é 
retekben is megedződik. Szűk és alacsony a  baini 
tes á talakulás hőm érséklet-tartom ánya, nagy a 
perlites á talakulás lappangási ideje és minimális 
proeutektoidos karbidkiválásra lehet szám ítani. 
Ez az acél lépcsős hűtéssel is jól edzhető. A hőke 
zeléskor fellépő alakváltozások kisebbek, m in t a 
volfrámos szerszámacélokban.

A melegszilárdsági tu lajdonságai m ia tt kedvező 
K 14 acélt a  folyam atos lehűlés során -  a  W2 
acélhoz hasonlóan — széles mezőjű, nagy hőm ér
séklet közben lejátszódó bain ites á talakulás és 
proeutektoidos karbidkiválás jellemzi. A szemcse 
h a tá r  m entén megjelenő proeutektoidos kiválások

nyom ai jól lá th a tó k  a levegőn h ű tö tt szerszám 
szövetében (2. ábra), míg az olajban h ű tö tt szer
szám okat a bain ites-m artenzites á talakulás jel 
lemzi (3. ábra). A K 14 acél a szerszámok kedve 
zőbb tu lajdonságainak elérése érdekében intenzív  
hű tést igényel edzéskor. A rra is figyelemmel kell 
lenni, hogy a felső ba in it szívóssági tulajdonságai 
nem kedvezőek, ezért az t lehetőleg kerülni kell.

Az ausztenitesítés hőmérséklete

Az edzés e lő tti ausztenitesítés hőm érsékletét két 
szempontból szükséges megvizsgálni. Egyrészt a 
melegszilárdság (a keménység) növelése, vagyis 
a karbidok oldódása, a  szilárd o ldat ötvöződése 
érdekében a lehető legnagyobb edzési hőm érsék 
letre törekszenek. M ásrészt viszont az ausztenite- 
sítés hőm érsékletének növelése szem csedurvulást 
okoz.

A fentieket szemlélteti a 4. ábra, ahol az absz 
cisszatengelyen kijelöltük az egyes acélok legked 
vezőbb ausztenitesítési hőm érséklet-tartom ányát. 
A szemcsedurvulás az esetek többségében a  szí
vósság csökkenését vonja m aga u tán  (5. ábra).

2. ábra. A K i é  szerszámacél ( 1050°C-ról levegőn hűtve, 
620°C-on megeresztve) szövetszerkezete. N = 3 0 0 0  X

3. ábra. A  K 14 szerszámacél ( 1050°G-ról olajban hűtve, 
620°G-on megeresztve) szövetszerkezete. N = 3 0 0 0  X
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4. ábra. Szerszámacélok keménységének ( teljes vonal) 
és szemcsenagyságának (szaggatott vonal) változása az 

ausztenitesítés hőmérsékletének függvényében

\ в т -  гч

5. ábra. A z  ausztenitesítés hőmérsékletének hatása a szer
számacélok törési szívósságára ( megeresztés 620°C-on 2 h)

6. ábra. A z  ausztenitesítés hőmérsékletének hatása a W2 
szerszámacél melegkeménységére

Az ábrán jól lá tha tó  a  nagy ausztenitesítésí hő 
mérséklet u tán i lassú lehűtés okozta proeutekto- 
idos, szem csehatár m enti kiválások további ride- 
gítő  ha tása  is.

Az ausztenitesítés hőm érsékletének h a tásá t a 
melegkeménységre a 6. ábrán m u ta tju k  be. H a 
sonló módon változik  a többi acél keménysége is.

A karbidok oldódása, és így a szilárd oldat ö t 
vöződése megfelelő ausztenitesítésí, oldódási hő 
m érsékletet igényel. E z t szemlélteti a  7. ábra, 
am elyen a szokásosnál kisebb (a) és a  szokásos 
ausztenitesítésí hőmérsékletről edzett (b), m ajd  
m egeresztett K13 acél elektronmikroszkópos szö 
vetfelvétele lá tható .

A megeresztés hőmérséklete

A nyomásos öntőszerszámokhoz a lkalm azott 
acélok többsége kiválásosan kem ényedik (8. ábra). 
A keményedés m értéke függ az előzetes auszteni 
tesítés hőmérsékletétől. A hosszú szerszám -élet
tartam hoz viszonylag stabil szövetszerkezet kell, 
ezért a  megeresztés hőm érsékletét rendszerint a 
kem énységm axim um ot követő szakaszra célszerű 
m egválasztani. A nagyobb keménységre, szilárd 
ságra való törekvés csak akkor célszerű, ha  az

7. ábra. А  K 13 acél szövetszerkezete edzett és megeresztett 
állapotban

a — 950 °C-ról edzve. N =  17 000X,i> — 1050 °C-ról edzve. N =  57750X
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8. ábra. A  megeresztés hőmérsékletének hatása а К 13, a 
К 14 és a W2 szerszámacél keménységére 

Edzési hőmérséklet: K13: 1050 °C, K14: 1025 “С, W2: 1120 °C

í7 Ш Г Л

9. ábra. A  megeresztés hőmérsékletének hatása а K 13, a 
K14 és a W2 szerszámacél fajlagos ütűm unkájára 500°C-

on

igénybevétel (nagy kopás vagy terhelés, kisebb 
hőmérséklet stb .) ezt indokolja. A nagyobb mege- 
resztési hőmérsékletek ta rtom ányában  m ind a 
K14, m ind a  W2 acélon megfigyelhető egy elride- 
gedési hőm érséklet-tartom ány (9. ábra), ahol a 
szívósság nem nő, sőt néha csökken. A szerszámok 
megeresztésekor ezt lehetőleg el kell kerülni.

A gyártástechnológia hatása

Az utóbbi években egyre többe t hallunk a kü 
lönböző módon á to lvasz to tt szerszámacélok ked 
vezőbb tulajdonságairól, és szerencsére egyre több 
eredménnyel is dicsekedhetünk e te rületen. A 
norm ál módon g y á rto tt és az elektrosalakos átol- 
vasztással átdolgozott K14 acél hossz- és kereszt-

10. ábra. A z  elektrosalakos átolvasztás ( E S A )  hatása a 
К 14 acél tulajdonságaira

H — hosszirányban kivett próbatest, К — keresztirányban kivett pró
batest. Edzési hőmérséklet: 1030 °C, megeresztési hőmérséklet: 620 °C

11. ábra. A  szerszámacélok sorrendje a hőkifáradással
szembeni ellenállás alapján

Az ausztenitesítés hőmérséklete, °C
Ш Н

12. ábra. Kovácsolt (kov .) és öntött szerszámacélok szí 
vóssága

Megeresztési hőmérséklet: К 13 és К 14: Ö10 °C, E l 956: 620 °C
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irányban  k iv e tt p róbatesteken m ért tu la jdonságai 
lá tha tók  a  10. ábrán. Az átolvasztás szembetűnően 
csökkenti az anizotrópiát.

Az á to lvasz to tt acélok szívóssági tulajdonságai 
kedvezőbbek. Ennek tu d h a tó  be a term ikus kifá 
radással szembeni nagyobb ellenállásuk is. Az 
egyes szerszámacél-típusok sorrendje a term ikus 
kifáradással szembeni ellenállás szempontjából 
a 11. ábrán lá tható . A K13 és K 14 acél igen ked 
vező helyet foglal el a  W 2-vel szemben. A jól hő 
kezelt K13 és K 14 acélból készült nyomásos öntő 
szerszámok é le tta rtam a alum ínium  öntésekor el
éri, ső t m eghaladja a 100000 öntést.

A 11. ábrán  bem u ta to tt eredményekből az is 
k itűnik , hogy a  felületi kezelés nemcsak a kopás- 
állóság növelése szem pontjából lehet hatásos, 
hanem  —  am ennyiben a  magrész szívóssága és 
melegszilárdsága megfelelő —  a  term ikus k ifára 
dással szembeni ellenállást is növelheti.

Az utóbbi időben előtérbe kerültek  a keram ikus 
form ába ön tö t szerszámok is. Az ö n tö tt szerszám

olcsóbb, m ert elm arad a melegalakítás, kevesebb 
a  forgácsolási igény stb . A keram ikus form ázással 
m éretpontos szerszámok á llítha tó  elő. Ilyen k í 
sérletek folynak a G TI-ben és Csepelen is.

Az ö n tö tt szerszám anyagok szilárdsági tu la j 
donságai hasonlóak, m in t a  kovácsolt minőségeké, 
a  szívósság azonban kisebb. Az ö n tö tt K13, К 14, 
és E  956 acél szívóssága lá th a tó  az ausztenitesítés 
hőmérsékletének függvényében a kovásolt anya 
gokkal összehasonlítva a 12. ábrán. Az előzetes 
kísérletek szerint az ö n tö tt felület term ikus kifá 
radási ellenállása nem sokkal rosszabb, m int a 
kovácsolté —  ez további b izonyításra szorul — , a 
melegszilárdsága viszont jó.

M indenesetre m egtörténtek az első lépések az 
ö n tö tt szerszámok alkalm azására. Ilyen irányú 
kezdeményezésekkel külföldön is talá lkozhatunk.

Az ö n tö tt szerszámoknak —  rem élhetően nem  a 
távoli jövőben való —  üzemi kipróbálása u tán  
lehet m ajd  véglegesen lezárni a  v itá t.

A hőkezelés története és néhány hazai vonatkozása*
DR.  H E G E D Ű S  Z O L T Á N ,  a műaz. tud. doktora 

Csepel Vas- és Fémművek
D K  6 2 1 .7 8  (09)

A  szerző áttekinti a fémek hőkezelésének mintegy 
300 0  éves múltra visszatekintő fejlődését. Foglalko 
zik  a cementálás, az edzés, a lágyítás, a temperálás 
módszereivel, és bemutatja a hőkezelő kemencék k i 
alakulását.

Bevezetés

A hőkezelés történelm ének kezdete a fémek 
hideg megm unkálásának, illetve a  vas alkalm a 
zásának korai időszakára tehető . Az i.e. 1300 

, körüli időszakból származó vastárgyakon cementá- 
lást, edzést m u ta tta k  ki, az i.e. 1000 körüli m on 
dák  m egörökítették a vas edzését és megeresztését.

Az emberiség 3000— 3500 éve hőkezeli a  féme
ket. E  hosszú időszak a la tt  rendkívül sok tapasz 
ta la to t gyű jtö ttek , és —  mai szemmel nézve is —  
bonyolu ltnak m ondható  hőkezelési problém ákat 
o ldottak  meg. Hosszú időn á t  a jelenséget figyel
ték, a  lejátszódó folyam atok m agyarázatát csak 
a X V III. század kezdetén fogalm azták meg. A 
tudom ányos alapok m egterem tése csak 1880— 
1910 között, a metallográfia, a fém tan kifejlődé 
sével vá lt lehetővé.

A hőkezelés történetének  k u ta tá sa  viszonylag 
szerencsés helyzetben van, m ert a  régi tárgyak  
m etallográfiai-fém tani vizsgálata pontosan meg 
m u ta tja  a hőkezelés eredm ényét, a  szándékosan 
vagy véletlenül előidézett változást.

Ma m ár igen nagy számú régészeti lelet m etal 
lográfiái vizsgálata  áll rendelkezésre. Tekintélyes 
a  hazai vizsgálatok szám a is. Ezekből tud juk , hogy 
a folyékony vas gyártása  előtti időszakból szár 
mazó vastárgyak szövete, összetétele szinte p o n t 

* A  d o lg o z a t  m e g í r á s á r a  a z  O n té s z e t tö r t é n e t i  és 
M ú z e u m i S z a k c s o p o r t  fe lk é ré s é re  k e r ü l t  so r.

ról pon tra  változó. E zért a v izsgálatokat nehéz 
értelm ezni és nem szabad általánosítani [1].

A m etallográfiái képeket a  mai tudásunk  alap 
ján  értékeljük. E zért jogosan hívják fel a figyel 
m et arra, hogy a korabeli kovácsok nem  ism erték 
a fém, az acél összetételét, a  hőm érséklet, áz idő 
szerepét, nem  tu d tá k  beállítani és b e tartan i a 
hőmérsékletet. Tevékenységük bár tuda to s  lehe 
te t t ,  de inkább véletlenszerű volt. E zért a m etal 
lográfiái vizsgálatok m inden hasznosságuk elle
nére sem alkalm asak az egykori technológiák re 
konstrukció jára. Ehhez ism erni kell a  korabeli 
leírásokat, titk o k a t, am elyek —  szerencsés mó
don — szép szám ban m arad tak  fenn napjainkig.

A hőkezelés fogalm át a m agyar szabvány [2] 
a következők szerin t határozza meg: „technoló 
giai m űveletek összekapcsolása, am ely a  vasö t 
vözetek tu lajdonságait szilárd  á llapotban  hőha 
tással m egváltozta tja” .

A hőkezelés já rh a t az összetétel m egváltozásá 
val, de enélkül is végbemehet. Mind a  k é tfa jta  hő 
kezelést m ár i.e. 1000 e lő tt ism erték és alkalm az 
ták . A következőkben elsősorban a  vas hőkeze 
lésével foglalkozunk, m ert az a  bonyolu ltabb, n a 
gyobb tap asz ta la to t igénylő; a  nemes- és színes
fémek hőkezelésével csak o tt, ahol érdekes e ljárá 
sokat alkalm aztak.

Cementálás

Az összetétel m egváltozásával járó hőkezelések 
közül ta lán  a  legrégebbi a  vas cem entálása. E gyip 
tom i, i.e. 1200-ból szárm azó kések élén a m etallog 
ráfiái vizsgálat cem entált réteget ta lá lt [3]. Görög- 
országi, i.e. V III . századból való vastárgyakon is 
k im u ta tták  a  cem entálást [4]. A legrégebbi ce-
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m entált-edzett tá rgyak  az i.e. 900— 700 közötti 
időszakból szárm aznak [3]. Az i.e. V—IV  század 
beli h a lls ta tti vasleletek némelyikén —  pl. lánd 
zsa hegyén, fegyver élein — cem entálást ta lá lt  a 
m etallográfiái vizsgálat [5].

A róm aiak a cem entálást jól ism erték. 0. Jo- 
hannsen [3] ism erte ti egy róm ai kori sarló m eta l 
lográfiái vizsgálatát. A sarló élén helyenként, 
foltokban cem entált-edzett-m egeresztett szövetet 
m u ta tta k  ki, ami a középkori leírásokban ism er
te te t t  porcem entáló anyagok beégetésével készül
h e te tt.

A róm aiak tudatosan  alkalm azták a cem entá 
lást készre m unkált tárgyak  kem ényítésére. P é l 
d a  erre egy fennm aradt éremverő tő  a I I I .  század 
ból, ebbe lágy á llapotban  bevésték az érem m in 
tá t ,  m ajd  u tán a  1 mm  mélységig 1,09% karbon 
ta rtalom ig  cem entáltak. Feltételezések szerint, 
am ikor az éremkép elkopott, a  cem entált réteget 
lep a ttin to ttá k  és a verő tövet ism ét felhasználták
[6]. Érdekes, hogy Plinius Secundus: N aturális 
históriáé című könyvében — bár a vas edzését 
részletesen tá rgyalja  — a  cem entálást nem említi 
meg.

K örülbelül az időszám ításunk körül kezdik a l 
kalm azni a m a n itrocem entálásként ism ert hőke 
zelést. Mai felfogás szerint, ha valam ely régi tá rgy  
élén a  kém iai elemzés 0,008% -nál nagyobb n itro 
g én tarta lm at ad  meg, úgy azt n itrocem entáltnak  
kell tek in ten i [1].

A m ai értelem ben v e tt nitrocem entálás legré 
gebbi említése a  HTefored-mondában talá lható . 
A kardacélt megreszelték, rozsdásíto tták , m ajd  
szénporral és m adártrágyával összekeverve jól 
k iizzíto tták  (zsugorították), és melegen kovácsol
tá k  [3].

A cem entálásról, nitrocem entálásról az első le 
írások Theophilius Presbiter: Schedula diversarii 
artium  című könyvében találhatók . Theophilius 
kb. 950 körül m ent Bizáncból a  K öln  m elletti 
kolostorba, i t t  ír ta  a kora középkori kézművessé 
get részletesen bem utató  könyvét, am elyet nyom 
ta tásban  1530-ban a d o tt ki Cornelius Agrippa 
A m szterdam ban. A könyv jelentős része a fémek 
m egm unkálásával foglalkozik. ,

A X V III. fejezet leírja  a reszelők m ai értelem ben 
v e tt n itrocem entálását és edzését. A részben meg 
pörkölt ökörszarvat m egtörték, konyhasóval ösz- 
szeőrölték. A port az izzó reszelőre szórták és fa- 
széntűzben jól felhevítve, vízben edzették . A 
Theophilius á lta l leírt cem entálás tu lajdonképpen 
,,beégetéses eljárás” , és ezzel könnyű m agyarázni az 
egyenlőtlen, foltos cem entálódást és edződést. E z t 
az e ljárást kb. 1000 év ó ta  használhatták  m ár, m i
e lő tt Theophilius le írta  volna.

A középkorban a cem entálást tito k k én t kezel
ték. A keverék szájhagyom ányként szállt apáról 
fiúra, és r itk a  eset, hogy ezt valaki leírta.

Biringuccio (1480— 1539) De la pirotechnia 
című, 1541-ben m egjelent könyvében rövid  be te 
k in tést ad  e titokba. Ö szaruforgácsból, üvegpor
ból, sóból őrölt keveréket ecettel megnedvesít, és 
ezzel burkolja  a reszelőket a hevítés előtt.

M agyar nyelven is m egjelent egy cementáló- 
nitrocem entáló  recept az 1660-as években. Kecs
keméti W. Péter ötvösm ester, aki N agyváradon 
született, m ajd  onnan a tö rök  elől elm enekült, 
ír ta  az t az Ö tvös könyvet, melynek egyik fejeze 
te : „A  v asa t vagy aczélt eccenyi” [7]. A korabeli 
leírás a  következő:

„A körm öt égesd meg, tö rd  meg, tölcs hu riná t 
köziben, ted d  egy cserépbe, ted d  éledetlen szénbe, 
had  fúlljön m agában fel, kétszer is vess szenet reá, 
had  fűlljön erősen meg, azu tán  vedd ki, vesd tisz ta  
vízbe, jó kem ény lészen. — Azonról más. Melegics 
meg az aczélt az tűzön, azu tán  vezd be sós vízzel 
ugyan suhogjon az aczélon, azu tán  ted d  a  tűzben 
had  fűlljön meg, vedd ki, ted d  a m egronto tt kö 
röm  közé, taros o tt  egy kevéssé, azu tán  ted d  a 
tűzben, fűcs meg szépen pirosán, öcs meg, jó le 
szen” (299— ЗОО.оИ.).

További m agyar nyelven ír t  nitrocem entálási 
receptek ta lá lhatók  Bótz Sámuelnek Szeli György 
fogarasi puskam ester árjegyzékében te t t  bejegy 
zéseiben, amelyek az 1750-es évekből valók. 
Leírása szerin t: „Az A tzellat így kell edzeni. 
Rásporosz kósszarvat, am ennyi a  kósszarv, fél 
annyi korm ot, egy kevés sót, mennyi a só, fél 
annyi üveget, ron tsd  meg M ozsárba, akárm ely 
rossz atzel légyen ted d  a  tűzbe, mikor veres ke- 
vékkén lészen vedd ki a  vasat, hincsd meg véle, 
osztán fűsd meg jól, ted d  tisz ta  vízbe” [8].

Míg a cem entálási technológiáról alig ta lá lható  
a d a t 1550— 1750 között, addig a cem entacél elő 
á llításáról (cem entálás közben a  vas egy része 
megolvad) elég sokan tudósítanak  [9].

Nicola Monardus 1580-ban spanyol nyelven ír t 
és ném et nyelven 1515-ben megjelent, Lustiges 
Gespräch von S tahl und  Eisen című könyvében 
vassalak és m árványpor keverékében hevíti fa 
széntűzön, tégelyben a  vasdarabokat [10].

Egy 1601-ből szárm azó a d a t szerint száraz bükk 
faszénben cem entálnak, tűzálló  agyagtégelyben 
három  napig hevítve vörös izzáson, m ajd  három  
napig visszahűtve a tégelyt.

Az első alapos megfigyeléseket ta rta lm azó  
m unka a  cem entálással kapcsolatosan R. A. F. 
Seigneur de Réaumur (1683— 1757) L ’a r t de con
vertir le fer forgé en acier címen 1722—ben meg 
jelent könyve, am elyben m integy harm adnyi 
terjedelem ben foglalkozik a  cem entálással, ed 
zéssel [11].

1812-ben Fazola Frigyes ném et nyelvű leírásá 
ban faszénham u, szaruforgács, szén a  cementáló- 
anyag. A vasrudakat vízszintesen, rétegesen ce- 
m entálóanyaggal, hom okkal borítva, befedve a 
szekrényt, tűzállótélga-kem encében addig heví
te tte , míg a szekrény nyílásain  kék láng nem je 
lentkezett. A kész cem entált v asa t fényes, tisz ta  
felületre jól leh e te tt hegeszteni [12].

A cem entálás m agyarázatával, a folyam atok 
megismerésével és tisztázásával 1840 körül kez 
denek foglalkozni.

Rieser Fridolin „Az acél edzése. E lm élet és 
gyakorla tban” című, 1883-ban Selmecbányán meg
je lent könyvében az 1880-as évek elő tti ism erete 
k e t (A czementálás elmélete című fejezetben) a 
következőkben foglalta össze:
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1. táblázat

S zerz ő C e m e n tá ló a n y a g I d ő p o n t

P l in iu s 80 k .
T h e o p h i l iu s S z a ru p o r-} -só 950  k .
B ir in g u c c io S z a r u f o r g á y c s + ü v e g -

p o r  -f- e c e t 1530 k .
M o n a rd u s V  a s s a la k - f - m á r v á n y 1580 k .

_ B ü k k fa s z é n 1601 k .
K e c s k e m é ti  W .P . É g e t e t t  k ö rö m , is m é te l t

e d z é s 1660
R é a u m u r F a s z é n 1720
B ó tz  S á m u e l Só +  ü v e g  +  k o ro m  +

-[- k o s s z a rv 1750 u t á n
R in m a n n F a s z é n + k o r o m  -j-izzí-

t o t t  fa sz é n 1785
F a z o la  F . F a s z é n h a m u ,  s z a ru fo r -

g á c s , sz é n 1812
— V  ő rö s  v é r lú g s ó 1870 - 8 0

C h a rp y G á z c e m e n tá lá s 1901 - 0 9

„A tisz ta  széneny, ha  vassal érintkezik, az t m a 
gasabb hőmérsékleten szennyíti a  széneny tö- 
mecsvándorlás á lta l . . .  A széneny ta rta lm ú  gázok 
is (a szénsav kivételével) b írnak  szényítő h a tás 
sal . . .  Czementáeió á lta l . . .  a vasban m ár a ve 
resizzásban diffúziólikacsok képződnek, melyek 
a gázok diffúzióját, azaz vasfalak á th a to lásá t gá 
zok á lta l lehetségessé teszik” . A fejezet végén a 
következőket m ondja: „V ájjon m ost m ár diffúzió 
vagy töm ecsvándorlás elmélete helyes-e, fesze
getn i nem akarom. A nagybani czementációnál 
oly tünem ények m utatkoznak, melyek m ind a ké t 
hatás egyidejű fellépése m ellett szólnak” .

A cem entálás fo lyam atainak tisztázása az 1900- 
as évek u tán i időre m aradt. G. Charpy 1901— 1909 
között m egállapítja, hogy a vas a  karbon t a gáz 
fázisból veszi fel, ami gázáram ban hatásosabb, 
és felületi korom kiválás nélkül megy végbe. 1910- 
ben F. Giolitti m eghatározza a nyomás és a  k ü 
lönböző gázkeverékek ha tásá t, és ezzel meg 
terem ti a gázcem entálás ipari a lap ja it [13].

Az 1. táblázatban összefoglaljuk a cementáló- 
anyagok recep túrájának  változását az idők során.

Az alkimisták „cementálása“

A vas cem entálását a m ai szóhasználat szerint 
tá rgyaltuk . Az ókorban és középkorban a  pénz- 
ham isítók és alk im isták cem entálás a la tt  az arany 
és ezüst ham isítását érte tték . Lényege az volt, 
hogy a  rezet vagy ezüstöt hőkezeléssel eltávolí 
to ttá k  az érmék felületéről, s a bennük levő kevés 
arany  visszam aradt.

Az i. e. I I . században Agathartides leírja, hogy 
L ídiában az ezüstpénzeket z á r t edényben kony 
hasó, gabonaszemek, szalma és más növények 
jelenlétében hev íte tték , ekkor a  pénzek felülete 
arannyá változott. E z t m int ham isítást elítéli.

Az i. u. 296 körül sírba á so tt és m a leydeni, 
stockholmi papirusz néven ism ert, illetve a ko 
rábbi időszakból való keynoni papiruszok foglal
koznak az ezüst felületének arannyá v á lto z ta tá 
sával. A leydeni papirusz 101 receptje közül több 
ilyen célt szolgált. A  m űveletet csak a m agasabb 
rendű főpapok végezhették, akik  ezt titkosan  ke 
zelték. Am ikor Diocletianus róm ai császár 296-ban 
elrendelte az aranycsináló könyvek megsemmisí

tését, hogy az egyip tom iakat megfossza az arany
pénz-ham isítás titkos tudom ányától, valószínűleg 
akkor re jte tték  a  sírba a  máig fennm aradt leírá 
sokat [14]. E  receptek lényege: 700 °C körül redu 
kálóanyag jelenlétében az ezüst a konyhasóval 
AgCl-ot képzett, ez elszublimált, és v isszam aradt 
a felületen az ezüstben levő kevés arany, s ez 
felületi réteget a lkoto tt.

Az alk im isták álta lában  a m a term okém iai ke 
zelésnek te k in te tt hőkezelésekkel próbálkoztak, 
céljuk a réz á ta lak ítása  volt ezüstté, illetve arannyá 
A nagyszám ú leírás közül csak két m agyar vona t 
kozásút em lítünk meg.

Gilley Borbála (megh. 1451.) illetve Kolozsvári 
Cementes János (m űvét 1530— 1586 között írta) 
porkeveréket használtak , ezt izzítva a benne levő 
réz ezüstszerűvé vált [15]. A porban valószínűleg 
elemi arzén volt, ami a réz felületén ezüstszínű 
réz-arzén vegyületréteget képezett.

Edzés

A vas edzése ugyancsak m ár i. e. 1000-nél ré 
gebben ism eretes volt. Homérosz leírja, hogy a 
kovácsok az izzó vasa t vízben hű tö tték , m ajd  
u tán a  tűzben kék színűre hev íte tték  [10].

C. J. Livadefs m etallográfiái vizsgálatokkal 
k im u ta tta  az i. e. V III. századbeli görög v as tá r 
gyakon az edzést és a  cem entálást is [4], ezzel 
bizonyítva, hogy az t a gyakorla tban  is alkalm azták.

A kelták  egyes bárdok élét, szúrószerszámok 
hegyét edzették, és a m etallográfiái vizsgálatok a 
fegyverek élén, hegyén m artenzites szövetet m u 
ta t ta k  ki [17], ami nagy edzési hőm érséklet el
érésére utal.

A róm aiak jól ism erték —  és a vizsgálatok t a 
núsága szerint nem  egyszer igen kiválóan végez 
ték  — az edzést. Az edzés legrégebbi ábrázolása 
ké t Spanyolországban ta lá lt róm ai korú dom bor
műről (díszítés) ism eretes [18]. A róm ai kovácsok 
megfigyelték azt, hogy ism ételt edzés és felhevítés 
u tán  javul az acél minősége. A zt is tu d ták , hogy 
a noricumi vas jobban edződik, m in t a  más ere 
de tű  (a m angántartalom  1%-ig terjed t).

B. Neumann i. u. 230 körüli időből származó 
nydam i kardok m etallográfiái vizsgálatakor [5] 
többször észlelt helyi edzést. Ez azonban a  k a r 
bontarta lom  inhom ogenitásának a  következm énye, 
és nem részleges edzés eredménye, m in t felté 
te lezte.

Plinius Secundus a  N aturális históriáé XLV. 
könyvében foglalkozik az acél edzésével, am it a 
lágy és kem ény vas megkülönböztetésére használ. 
Véleménye szerin t az edződés m értéke nem a  vas, 
hanem  a különböző vidékek eltérő tu lajdonságú 
vizének a következm énye. „Az edzéshez használt 
kemencék igen különbözőek, de ugyanez áll a v i 
zekre is, am iben hű tik  a v a sa t.” A X LI. könyvében 
megemlíti azt, hogy a finom abb vastárgyakat 
ola jban hűtik, így azok kevésbé törékenyek.

Plinius Secundus téves nézetei kb. 1500 évig 
h a to ttak . M űvéből á tv e t t részeket Biringuccio, 
ső t Agricola De re metallice című könyvében 
(1564) is m egtalálható  tévedése.

82 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam  1980. 3—4. szám



A népvándorlás különböző népei is ism erték és 
alkalm azták a vas edzését. A főleg vasfegyverek 
kel harcoló honfoglaló m agyarok csiholóvasakat, 
páncéling áttörésére alkalm as nyílhegyeket edzet 
tek. E gy  edzett nyílhegy csúcsán 767 HV5 ke 
ménységű m artenzites szövet volt, míg a csúcstól 
10 mm-re keménység 293 HV5-re csökkent. A kb. 
0,6% átlagos karbon tarta lm ú nyílhegy szövete 
ferrithálós perlit volt, a m artenzites réteg 2— 3mm, 
az átm eneti réteg 6— 8 mm széles volt. A részleges 
edzést valószínűleg úgy végezték, hogy az izzó 
nyílhegyet nedves agyagba vagy húsba szúrták  
[19]. ... ,

A  IX —X III . század hőkezelésre, edzésre vo 
natkozó ism ereteit —  de a róm aiaktó l kezdve fenn 
m arad t hagyom ányokat is —- két m unka őrizte 
meg szám unkra.

Heracleus, a De coloribus e t a rtibus R om anorum  
című, k é t részből álló m unka szerzője képzelt 
személy, bár próbálták  azonosítani a hasonló nevű 
bizánci császárral, aki 608—641 között u ra lkodott. 
A hexam éterekben ír t  első két rész valószínűleg a 
IX —X. századból való, a prózában ír t  harm adik 
részt a X II. századra datálják . Sok részt á tv e tt 
P liniustó l és más, m a m ár nem ism ert róm ai szer
zőtől, de az edzést a sa já t korának megfelelően 
írja  le.

Az edzést bonyolult babonás szertartás előzi 
meg. Ezekben nagy szerepe van a bakkecskének. 
A szertartásokat részletesen leírja  az I. könyv 
X II. fejezetében: De tem peram ento  duro ferri 
a t  lucidem lapides (A vas edzése kő vágás céljára). 
Lényege: „az izzó vasa t a bakkecske megfelelően 
előkészített vizeletében, illetve zsírjába m ártva  
kell edzeni“ . Heracleus könyvének ha tása  kb. 
500 évig követhető, és még 1533-ban ír t  m űvek is 
átveszik  szövegét.

A másik m unka Tehophilius Presbiter könyve, 
a m ár em líte tt Schedula diversarum  artium , ahol 
a  X X I. fejezet címe: „D etem peram en to  ferri” 
(A vas edzése). A X II— X X I. fejezetben leírja  a 
csákány edzését, melynek csak az élét hevítik  és 
hű tik  le vízben, illetve vizeletben. E  fejezetekben 
m egtaláljuk Heracleus babonáit és szerta rtása it is. 
A X IX . fejezet a  vas felhevítését tárgyalja . 
A hideg vas felü letét be kell zsírozni, hasíto tt 
bakkecske bőrébe csomagolni úgy, hogy a  ké t vége 
kiálljon, m ajd  anyaggal borítani. H a megszáradt, 
erős tűzben kell hevíteni, ha  kellően meleg, az 
agyagburkolatot el kell távolítan i, m ajd  vízben 
egyenletesen lehűtve tűz felett meg kell szárítani.

A X V I. századi irodalom ban sok ú ja t  nem ta lá 
lunk, m ert az edzés m űvészetét kezdik titkosan  
kezelni.

Peder Mánsson (megh. 1534.) 1530 körül olasz- 
országi ú tja  során több  korabeli vagy XV. századi, 
részben m a m ár nem ism ert m unkából á llíto tta  
össze le írását [20]. Sokat vesz á t Pliniustól, pl. a 
különböző vizek ha tásá t. Szerinte hegyes tá rg y ak a t 
víz he lyett olajban kell edzeni, am ikor a  hegyes 
rész nem válik törékennyé.

Biringuccio a De la  pirotechniában is bőven 
m agyarázza az edzés titkos vo ltá t, de azért közöl 
részleteket is. Az izzó v asa t vízben, olajban, növé 
nyi levelekben hűtik , ügyelni kell a vas színére,

am it az edzőfolyadékban elér. Ez lehet ezüst, 
sárga, aranyságra, kék, m ajd  szürke. ( I t t  a meg- 
eresztési színeket ad ja  meg tévesen a  hűtésre.) 
Másik tito k  a vasfelület előkészítése a felhevítés 
hez. A felü le te t szappannal kell bevonni, m ajd  
b irkaszarvat kell ráhúzni.

A X V I. században az edzés m ár külön szakm ává 
kezd válni. E gy 1571. évi feljegyzés [3] megkülön 
bözteti a kardkovácsok között az edzőkovácsot, 
kinek fe ladata a kovácsolt, fekete kard  edzése, 
megeresztése, köszörülése, esetleg ú jra  edzése.

A X V II—X V III. század kevés ú ja t hozott az 
edzés technológiájában. Az 1660— 80-as években 
Kecskeméti W. Péter említi meg a  sós víz kedvező 
h a tásá t az edzésre.

Bótz Sámuel a  következők szerint írja  le az 
edzést: „A m ikor A tzéllat edzesz melegícsd meg az 
A tzellat, szappannal kend meg, osztán fűsd meg 
jó pirosán, oltsd tisz ta  vízbe s nem hasad meg” [8].

Egy 1786-ból való francia  leírás [21] szerint a 
kardél edzését keskeny résen fú v o tt levegővel 
végezték.

A vas edzésén lívül a  XV. században leírják az 
öntés u tán  még meleg, illetve lövéskor felmelege
d e tt  bornz ágyúcsövek edzését olajban. Dukas XV. 
század közepén készült m űve szerint Orbán m agyar 
öntőm ester a K onstan tinápo ly  ostrom ához ö n tö tt 
óriás bronzágyú felm elegedett csövét o la jjal tö l 
tö tte  meg, nehogy megrepedjen [22]. Ez áz „edzés” 
való jában  fesztelenítés volt.

Ú ja t az edzés terü le tén  a  melegítés-hűtés h a tá 
sára  bekövetkező változások felismerése, m agya 
ráza ta  és tudatos alkalm azása hozott, azaz : a 
tudom ányos hőkezelés.

Az edzés fontosabb felismeréseit a  2. táblázatban 
foglaltuk össze.

Az ókor ó ta  a megeresztésben ú ja t A. R. Parkes 
hozott, aki 1870 u tán  az egyes megeresztési színek 
nek megfelelő olvadáspontú  ötvözeteket javasolt. 
Ezek azonban nem váltak  be. 1880 körül az o lvadt 
ólom, m ajd 1900 u tá n  a sókeverékek hoztak  meg 
o ldást a  megeresztésben.

Az edzés közben végbemenő változásokat első 
k én t R. A. F. Seigneur de Réaumur p róbálja  
m agyarázni L ’a r t  de convertir le fer forgé en acier 
című könyvében. M ikroszkóppal megfigyelte a  vas 
tö re té t edzés e lő tt és u tán , s ezeket rajzokban is

2. táblázat

S zerz ő I d ő p o n t H ű tő k ö z e g
F e lü l e t 
v é d e le m

P lin iu s 80 k . V iz e k  s z e re p e ,
O la je d z é s —

H e ra c le u s TX  — X I I .s z . Z s ír —

T h e o p h i l iu s X  -  X I I .s z . V iz e le t Z s íro z á s ,
b ő rb e , a-
g y a g b a  cső-
m a g o lá s

H o n fo g la ló X .s z . .N edves a g y a g , —
m a g y a r o k h ú s

B ir in g u c c io 1541 N ö v é n y i  le v e le k  S z a p p a n ,
s z a r u

K e c s k e m é ti
W . P é te r 1660 S ós v íz —

F r a n c ia  le írá s ; 1786 F ú v o t t  le v eg ő T a k a r á s
T re v i r a n u s 1853 O lv a d frfé rn —

(ó lo m )

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam  1980. 3—4. szám 83



ШнП\
1. ábra. A  vas törete edzés előtt és után (Réaum ur, 1722)

2. ábra. Edzett vas törete (Réaum ur, 1722)

m egörökítette (1—2. ábra). R éaum ur szerint 
edzés e lő tt a  tö re t molekulákból áll (az 1. áb rán  a 
vonalkázott részek), am elyeket egy köztes réteg 
(fehér foltok) kö t össze. H evítéskor a  köztes részek 
eltűnnek, miközben a  molekulák finom odnak, 
am it az 1. áb ra  bal oldalán sem atikus golyómodel- 
len m u ta t be. R éaum ur elmélete több-kevesebb 
változtatással 1890-ig m egtalálható , és például 
Osmond és Werth 1883-ban még a  vas celluláris 
szerkezetéről ír [23].

A tö retv izsgála t továbbfejlődését hozta a m ara 
tási próba, am elyet Sven Rinman u tá n  többen 
továbbfejlesztettek  [24].

J. F. Daniel 1817-ben cseresznyevörösre heví
te t t ,  edzett és lassan leh ű tö tt vasrúd  tö retének  
m ara tásá t tanulm ányozta  sósav-valétrom sav ke 
verékben [21]. A lassan h ű tö tt vas gyorsabban 
m aródott, m int az edzett, am it ő „struk tú ra-e lté 
résnek” tu la jdon íto tt. Ez az egyik legrégebbi adat, 
amelynél az edzésre kerülő vas hőmérsékletére 
viszonylag biztosan lehet következtetn i.

Az 1860 u tán i években, a  m etallográfia kifejlő 
déséig az edzést főleg em pirikus adatokból k iindul 
va  m agyarázták  és így p róbálták  értelm ezni a 
változásokat. Az 1880-as évek elő tti ismeretekről 
jól tá jék o z ta t Reiser Fridolin m ár em líte tt műve. 
A m unka У. fejezete foglalkozik az edzés elméleté 
vel, ahol bevezetőként a következőket írja : ,,Az ed 
zésnél a széneny legszorosabban vegyül a  vassal, 
az edzetlen acélban levő czementszén á tveze tte tik  
edzőszénben.” Más helyen az á ta laku lást a követ 
kezők szerint m agyarázza: ,,A vasnak ezen a  szén 
nel való szorosabb vegyülését P . A kerm an az 
összenyomódásnak tu la jdon ítja , mely az aczél 
külső rétegeinek gyors lehűlése á lta l a belsőkre 
k ife jti.”

A könyv VI. fejezetének címe: ,,Az edzés a la tti 
balsikerek okainak vizsgálata” , és a V II. fejezeté: 
,,A tűzben  m egrom lott aczél regenerálása” arra  
u ta l, hogy ism erték a  tú lhevítés, a szövetdurvulás

megszűntetését, illetve a felületi dekarbonizációt, 
am it „jegeczes szövetnek” neveznek. Az acél hő 
m érsékletét a szín alap ján  becsüli meg, a kem ény 
séget az ásványtanban  használatos MoAs-fokoza- 
tokban  ad ja  meg.

Ez a valószínűleg első m agyar nyelvű hőkezelési 
szakkönyv az elméleti m agyarázato t a kor színvo 
nalán  adja, a szerszám fajták .edzésével foglalkozó 
rész nagy gyakorlati tap asz ta la tra  uta l.

Az 1860-as évektől kezdve fontos eredmények 
születnek. D. K. Csernov (1839— 1921) felismeri a 
vas allotrop á talaku lását, a  kritikus pontokat, 
am it ő Q-val jelölt, az Ms ponto t, a kritikus lehű- 
lési sebesség fontosságát. 1887-ben H. Le Chatelier 
felfedezi a P t-P tR h  pirom étert, és m egterem ti a 
nagy hőm érsékletek mérésének lehetőségét.

F. Osmond 1891-ben bizonyítja be, hogy az 
edzés a  vas alla trop  á talakulásának következm énye 
és a képződő tű s  szövetet m artenzitnek nevezi [25].

1897-ben W. Roberts-Austen megszerkeszti az 
első Fe-C egyensúlyi á llapo tábrát, am elyet 1900- 
ban H. W. Barlchuis-Roozeboom hoz használható  
alakba. 1908-ban E. Maurer d isszertációjában 
összefoglalja a m ai tudom ányos hőkezelés a lap 
ja it.

H azánkban Ujágh Zsolt 1904-ben közölt iro 
dalmi összefoglalást a szénacél, az ö tvözö tt acél 
kritikus, recalescens pontjairól, foglalkozott a 
cem entit kiválásával, továbbá néhány ö tvözött 
acél kritikus pontjával.

Az első, nemzetközi elismerést elért hazai m unká 
nak  az edzés-hőkezelés területéről Fábry Zsig- 
mond 1912-ben, New Y orkban a  nem zetközi 
anyagvizsgáló konferencián ta r to t t  előadását te 
k in the tjük  [26].

Lágyítás
Az aránylag legegyszerűbb hőkezelési eljárás, a 

lágyítás történetérő l lényegesen kevesebb ad a tta l 
rendelkezünk.

A lágyító hőkezelés valószínűleg egyidejű a 
fémek hidegm egm unkálásával. Az i.e. 600 körül 
kovácsolt acél kardpengéken m etallográfiái vizs 
g á la tta l Widmannstätten-féle ferrites szövetet m u 
ta t ta k  ki, ez viszonylag nagy hőm érsékletről leve 
gőn való lehűlés közben keletkezhetett [27].

A szemcsés ferrites szövet a főleg az i.e. korszak 
ból származó tárgyakban  nem  bizonyítja a lágyí- 
tá s t, ugyanis a  vastárgyak hosszú idő a la t t  szoba- 
hőmérsékleten is ú jrakristályosodhatnak . Példa 
erre egy honfoglalás korabeli hidegen a lak íto tt 
nyílhegy, am elynek egyes n y ú jto tt ferritkristályai- 
ban  csíraképződést és növekedést lehete tt ész 
lelni [19].

Ősidők ó ta  alkalm azták  a lágy ítást érem verés
kor. A lap íto tt korongot lágy íto tták , és u tán a  ver 
ték  be az érem képet. K ülön lágyítási eljárást fej
lesztettek  ki a  róm aiak a  réz antoniánusok felüle 
tének  ezüstözésére. Gallienus császár idejében 
(253—268) a  4%  ezüsttarta lm ú érem lapkákat 
levegőn oxidálóan lágy íto tták . A felületen képződő 
C uO + P bO  revét borkősav-konyhasó oldatban 
forralva eltávo líto tták , am ikor a  felületen vékony 
ezüstréteg m arad t vissza, ez az éremkép verésekor 
erősen tapadóvá vá lt [14].
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3. ábra. Érem lapkák lágyítása (1760)

Az érem lapkák lágy ítását Biringuccio De la 
pirotechnia című könyvében tárgyalja . A rany 
esetén a kiinduló kockákat la já tás e lő tt is, ezüst 
esetén a lapkákat — faszén réteggel borítva tégely 
ben, faszéntűzben vörös izzásig hev íte tték  és lassan 
hű tö tték  le. E  lágyítási mód az éremverésben a 
X IX . századig m egm aradt (3. ábra).

Az éremveréskor a X IV . század ó ta  alkalm azzák 
az ezüst oxidáló hőkezeléséből és pácolásából álló 
„blanchirozást” (fehérítést), ezáltal az ezüstpénzek 
szebb, fehérebb színt kaptak . A legrégebbi írásos 
ad a t 1300 körüli. Az első recept 1421-ből való [14], 
részletesen Biringuccio írja  le 1540-ben, aki a rany 
érmékre is alkalmazza. Lényege, hogy az érm éket 
lángkemencében vörösizzásig hev íte tték , egy meg 
felelő edényben forrásban levő vízben felo ldották 
a konyhasót és borkősavat, ebbe, az o ldatba dobták  
az izzó érméket, és addig kavargatták , míg fénye 
sék nem lettek . Ezüstérm ék esetén az oldathoz 
tim sót, vizeletet is ad tak . Az érm éket a mosás 
u tán  faszéntűzön óvatosan száríto tták  a fu tta tá s i 
szín elkerülésére. A K örm öcbányán alkalm azott 
ezüstfehérítési eljárásról részletesen beszámol G. 
Jors M etallurgische Reisen című, Párizsban 1781- 
ben m egjelent könyvében. Ebből kiderült, hogy az 
eljárás 1540 és 1780 között sem m it sem változott. 
A salétrom sav alkalm azása v e te tt véget ezen hő- 
kezelési-pácolási eljárásnak a X IX . század elején.

Kecskeméti W. Péter 1660-ban a lágyításról a 
következőket írja: ,,Az aczélt választó  vízzel kend 
be, agyaggal, tö rö tte l hincs be, tedd  fatűzben, 
tares az tűzben sokáig, tedd  ki, had  hűlljön meg 
m agában, akár sós agyaggal kend be, fatűzben 
sokáig had  álljon, tedd  ki, had  hűlljön meg, jó 
lágy leszen” [7].

Bótz Sámuel a  vas lágyítását a következők sze 
r in t írja  le: „Mérj igazán sót és agyagot, meszet 
öszve, veres hagym át és faolajat, tö rd  meg és kend 
be vele a vasat, melegícsd meg jó erősen had meg 
hűlni m agától s jól leszen.” „M ásképpen: keress 
viasszot, olvaszd meg, vakarj veres k ré tá t bele, kend 
meg erősen a vasa t vele, melegícsd meg, s hadd 
hűljön meg m agától és jó lészen” [8].

A legrégebbi írásos anyag az ön tö ttvas golyók 
lágyításáról Peder Mánsson m űvében ta lá lha tó  [20].

A rideg ön tö ttvas  golyókat 1/3 rész rézsalak-f- 2/3 
rész vasrevébe csomagolva hev íte tték , és lassan 
h ű tö tték  le. Jobb  eredm ényt kap tak , ha rézsalak 
és vasérc keverékét használták.

Temperálás

A fehér tö re tű  ön tö ttvas  lágy ítását a  tem peráló 
hőkezelést először Joachim Becker Närrisches 
W eisheit, Weisse W ahrheit című, 1682-ben meg 
je lent —  alkém iával foglalkozó —  könyvében 
em líti meg. Részletes leírását J . F. Réaumur L ’a rt 
d ’adoucir le fer-fondu ou l’a r t  de faire les ouvrages 
de fer fondu aussi firnes que le fer forgé című, 
1722-ben megjelent könyvében találjuk . 1700 körül 
Franciaországban m ár Cone városában és Párizs 
Sain t Marceau kerületében m űködött mai értelem 
ben v e tt tem peröntöde, de a  sok sikertelen hőkeze 
lés következtében az üzemek rövid  idő u tán  tö n k 
rem entek [28].

R eaum ur m egállapítja  azt, hogy lágyításra csak 
a  fehér tö re tű  ön tö ttvas  alkalmas. Tem peráló 
anyagként k ré taport, csontlisztet, vasrozsdát, vas 
revét javasolt. A hevítési idő 10— 12 óra, de vas 
tagabb  darabok esetén több  napos hőkezelés is 
szükséges lehet. A hevítés u tán  a kem ény darabo 
k a t ism ét hőkezelni kell. M unkájában gazdaságos- 
sági szám ításokkal is a lá tám asztja  az eljárás elő 
nyeit. Az ön tö tt, lágy íto tt ajtókopogtató  á ra  a 
kovácsolt vasból készültnek 1/50 részét teszi ki.

R éaum ur részletesen vizsgálta próbapálcákon 
a tö re t változását a hőkezelési folyam at során. 
Mikroszkópi vizsgálattal felismerte a temperszén- 
zárványokat. A könyvében közölt tö retsorozat a 
legrégebbi m etallográfiái etalonképsor [28].

R éaum ur alapos m unkája  nem v á lto tt ki különö 
sebb érdeklődést. 1780-ig az volt a vélemény, hogy 
a  R éaum ur á lta l m egadott módon nem lehet a 
fehérvasat kilágyítani. Sven Rinman 1785-ben 
ném et nyelven k iado tt m unkája  (Geschichte des 
Eisens und  Anwendung fü r K ünstler und  H and 
werker) h ív ta  fel a figyelm et R éaum ur m unkássá 
gára, de a tem perálás ipari megvalósítása még 
1830-ig v á ra to tt m agára.

4. ábra. Róm ai hőkezelő kemence
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Hőkezelő kemencék IR O D A L O M

A következőkben a hőkezelő kemencék fejlődé 
sével foglalkozunk. Már Plinius Secundus megem 
líti az edzéshez használt kemencék sokféleségét. 
A 4. ábrán bem utatunk  egy róm ai szarkofágon 
ábrázolt, házikó alakú (feltehetően) cementáló- 
kemencét.

A X — XV. századi ábrázolásokon a vasa t (fémet) 
nyílt kovácstűzhelyen hevíte tték . Boltozatos ke 
mencék ábrái szép szám ban ta lá lhatók  Biringuccio 
könyvében, de ezek olvasztó-, agyagégető vagy 
kémiai m űveletek céljára való kemencék. Agricola 
könyvében az ábrák  túlnyom ó többsége olvasztó-, 
csurgató- vagy próbázókem encét m utat.

Az alk im ista irodalom ban m ár ta lá lha tó  — tö b b 
nyire fan tasztikus — hőkezelő kemence ábrázolása. 
Az 5. ábra Becher 1680-ban megjelent könyvéből 
egy elképzelt cementálókemence képét m uta tja . 
Az első kim ondott hőkezelő (temperáló-) kemence 
ra jzá t J. F. Béaumur közli (6. ábra).

A X V III. századi képes kohászati könyvek 
szerzői: E. Swedenborg (1726). F. Schlutter (1732) 
hőkezelő kem encét nem ábrázoltak. Az 1750 u tán  
megjelent Encyklopédie métodique kötete iben m ár 
különféle típusú hőkezelő kemencék ta lá lhatók  
(3. ábra). Egy cem entálókemence ra jzá t Sven 
Rinman m űvében ta lá ljuk  (1785), de ez messze 
elm arad a francia  enciklopédisták pontos rajzaitól.

Befejezésként röviden érin tjük  a védőgázas 
hőkezelés fejlődését. Az egyik legkorábbi védőgázas 
hőkezelési k ísérletet A. Marguerite végezte az 
1880-as évek körül, am ikor vegytiszta hidrogénben, 
kettős mázas porceláncsőben hev íte tte  a vasat.

Elsőnek a gázcem entálást o ldották  meg ipari 
méretben. Az első világháború a la tt  a hajópáncél 
lemezekenn 10—20 mm vastag cem entált kérget 
tu d ta k  előállítani ily módon.

A gáznitridálást 1920-ban A. Fry szabadalm az 
t a t ta  [29].

A semleges védőgázas hőkezelés első üzemi 
kísérletei az 1900-as évekre tehetők. Színesfémek 
lágy ítását végezték el több-kevesebb sikerrel, 
különösebb elméleti megalapozás nélkül. A Csepel 
WM-ben 1910 körül a nikkelkondér lágyításakor 
tap asz ta lt ridegség megszűntetésére levegőn, C 0 2- 
és N 2-, valam int S 0 2-atm oszférában végzett kísér 
leti hőkezelések metallográfiái felvételei m arad tak  
fenn [30]. 1920 u tán  kezdik a rezet hőkezelni víz 
gőzben, m ajd  sor kerül a m a is használatos védő 
gázas hőkezelések üzemi bevezetésére.

A vákuumhőkezelés első kísérletei ugyancsak 
1910 körül kezdődtek, de ezek ipari megvalósítása 
az 1950-es évekig v á ra to tt magára.

Röviden igyekeztünk bem utatn i a fémek hő 
kezelésének m integy 3000 éves m últra  visszatekin 
tő  történelm ét, fejlődését. A jó megfigyelés, a 
tapasz ta la t, a babonák és a titokzatosság ellenére, 
m ár viszonylag korán, de legkésőbb a X V III— 
X IX . század végéig többé-kevésbé felismerték és 
alkalm azták m indazokat az eljárásokat, am elyeket 
m a is használunk. A m últ — hacsak kis lépéssel 
is —  hozzájárult a mai korszerű, tudom ányosan 
m egalapozott hőkezelés kialakulásához.

[1 ] Schulz, E .H .:  Z ie ls e tz u n g  u n d  A rb e i ts v e r f a h re n  
b e i d e r  m e ta l lk u n d l ic h e n  U n te r s u c h u n g  v o n  a l te n  
E is e n -  u n d  S ta h le r z e u g n is s e n  b e s o n d e rs  v o n  F u n d 
s tü c k e n  a u s  d e m  Z e i ta l t e r  d e r  S c h w e is se ise n s . A rc h . 
E is e n h ü t te n w .  34 (1963 ) 12. sz . 9 6 1 — 963. o ld .

[2] M SZ 4 3 8 1 — 73. V a s ö tv ö z e te k  h ő k e z e lé s i  te r m in o 
ló g iá ja .

[3] Johannsen, О. : G e s c h ic h te  d e s  E is e n s .  V e r la g  
S ta h le is e n , D ü s s e ld o rf ,  1953. 38— 39., 190. o ld .

[4] Livadefs, C .J .:  T h e  s t r u c t u r a l  i r o n  o f  t h e  P a r t h e 
n o n . J .  I r o d n  S te e l I n s t .  182 (1956) 1. sz . 4 9 — 66. 
o ld .

[5] N eum ann, B . : R ö m is c h e r  D a m a s ts t a h l .  A rc h . 
E i s e n h ü t te n w .  1 (1927 ) 3. sz . 2 4 1 — 244. o ld .

[6 \ Becker, G.— Dick, W. : R ö m is c h e r  e is e rn e r  M ü n z 
p r ä g e s te m p e l  a u s  T r ie r .  A rc h . E is e n h ü t te n w .  18 
(1968 ) 5. sz . 3 5 1 — 354. o ld .

[7] Ballagir A . : K e c s k e m é ti  W . P é t e r  ö tv ö s k ö n y v e .  
A rc h . É r t e s i t ő  3 (1884) I I .  ré sz .

[8 ] B ánya i Zs. : A d a lé k o k  a  m a g y a ro rs z á g i  v a s g y á r tá s  
tö r té n e té h e z .  K é z i r a t  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m b a n .

[9 ] E dvi Illés A .:  A  v a s  t ö r t é n e t e  K ö z é p -  és  É s z a k -  
E u r ó p á b a n .  M M É E K  23 (1889 ) 628. o ld .

[10 ] E e ss , F .M .:  Z u r  F r ü h g e s h ic h te  d é r  Z e m e n ts ta h l-  
H e r s te l lu n g .  S ta h l  u .  E is e n  75 (1955) 15. sz . 9 7 9 —  
981. o ld .

[1 1 ] Dipm ann, E . : E n t s t e h u n g  u n d  A u s b r e i tu n g  d e r  
A lc h e m ie . V e r la g  S p r in g e r ,  B e r l in , 1919. 2 6 4 —  
268 ., 331 . o ld .

[12 ] Soós I . — K iszely Gy .— Zádor T . : V á z la to k  a  d ió s 
g y ő r i  v a s k o h á s z a t  190 é v e s  tö r t é n e té b ő l .  M isk o lc , 
1960 . 2 6 — 27. ö le .

[13 ] Chateau, M . : A tm o s p h è re s  c o n trô lé e s .  H is to r iq u e  
d e  la  p ro g re s s io n  d e s  te c h n iq u e s  e t  d e s  c o n n a is 
s a n c e s . T r a i t e m e n t  T e r m iq u e .  61. k ü lö n s z á m , 
1979 . o k t .  4 5 — 53. o ld .

[1 4 ]  Vogel, О : H a n d b u c h  d e r  M e ta l lb e iz e re i .  N ic h t e 
i s e n m e ta l le .  V e r la g  C h e m ie , B e r l in ,  1938 . 2— 23. o ld .

[15 ] Szathm áry J . :  M a g y a r  a lc h irn is tá k .  T e r m é s z e t tu 
d o m á n y i  T á r s u la t ,  B u d a p e s t ,  1928. 71— 72., 201. 
o ld .

[16] Beck, L .:  G e s c h ic h te  d e s  E is e n s  I .  V ie r  w eg , B r a 
u n s c h w e ig , 1893. 83 1 — 850. o ld .

[17 ] Gilles, J .W .:  U n te r s u c h u n g  k e l t is c h e r  E is e n fu n d e .  
S ta h l  u . E is e n  58 (1938 ) 3. sz . 61 . o ld .

[18 ] Kretzschmer, F . : B i ld d o k u m e n te  r ö m is c h e r  T e c h 
n ik .  V D I ,  D ü s s e ld o rf ,  1958. 128. o ld .

[19 ] Hegedűs Z. : H o n fo g la lá s k o r i  v a s tá r g y a k  és  s a la 
k o k  m e ta l lo g rá f iá i  v iz s g á la tá n a k  ta n u ls á g a i .  K o 
h á s z a t t ö r t é n e t i  B iz o t t s á g  K ö z le m é n y e i ,  1960 . 2 .sz .

[20 ] Johannsen, O. : P e d e r  M á n s s o n s  N a c h r ic h te n  ü b e r  
d e n  s c h w e d is c h e r  H o c h o f e n b e tr ie b  u n d  ü b e r  K u 
g e lg u ss  in  M it te la l te r .  S ta h l  u . E is e n  49 (1929 ) 41. 
sz . 1495— 96. o ld .

[21 ] S ta h l  u . E is e n  37 (1917 ) 50 . sz . 1141. o ld .
[22 ] Iv á n y i B . : A  tü z é r s é g  t ö r t é n e t e  M a g y a ro rs z á g o n  

k e z d e t tő l  1711-ig . H a d tö r t é n e t i  K ö z i. 27 (1926) 
2 7 1 — 2 8 8 ., 39 3 — 419 . o ld .

[23 ] Guillet, L .— Portevin, A . : P ré c is  d e  M e ta l lo g ra p h ie .  
D u r a n d ,  P a r i s ,  1924 . 3. o ld .

[2 4 [H egedűs Z .:  A z a n y a g v iz s g á la t  m ú l t j a  és  n é h á n y  
h a z a i  v o n a tk o z á s a .  Ö n tö d e  29 (1978 ) 10. sz . 2 2 4 —  
229. o ld .

[25 ] Pusch, 11. : D ie  G e s c h ic h te  d e r  M e ta l lo g ra p h ie  u n 
t e r  b e s o n d e r e r  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  m ik r o s k o 
p is c h e n  P rü f v e r f a h r e n .  I ’r a k t .  M e ta l lo g r . 16 (1979)
5. sz . 23 7 — 244. o ld .

[26] Hegedűs Z . : A  m e ta l lo g rá f ia  h a z a i  t ö r t é n e t e  191 7-ig. 
Ö n tö d e  28 (1977 ) 10 /11 . sz . 20 6 — 213. o ld .

[27 ] N aum ann, F .К . : U n te r s u c h u n g  e in e s  e is e rn e n  
lu r is ta n is c h e n  K u rz s c h w e r te s .  A rc h . E i s e n h ü t 
t e n w .  28 (1 9 5 9 ) 9. sz . 5 7 5 — 581. o ld .

[28 ] Schüz, E . —  Stotz, B . : D e r  T e m p e rg u s s .  S p r in g e r ,  
B e r l in ,  1930. 2— 29. o ld .

[29 ] Sauveur, S . : T h e  m e ta l lo g r a p h y  a n d  h e a t  t r e a t m e n t  
o f  i r o n  a n d  s te e l .  M c G ra w e — G ill, N e w  Y o rk , 1935.

[30 ] Hegedűs Z. : A  C sep e li F é m m ű  tö r t é n e te .  A  le g 
ú j a b b  k o r i  f ó m k o h á s z a t  t ö r t é n e te .  O M B K E , 1968. 
4 3 — 77. o ld .

B ányászati és K ohászati Lapok ÖNTÖDE 31. évfolyam  1980. 3—4. szám 87



Szakosztályi h írek

Évzáró vezetőségi ülés

A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  k ib ő v í t e t t  é v z á ró  v e z e tő s é g i 
ü lé s é t  a z  Ö n tö d e i  V á l l a la t  h e ly i  c s o p o r t j a  r e n d e z é s é b e n  
a z  A c é lö n tő  és  C s ő g y á rá b a n  t a r t o t t a  1979. d e c e m b e r  
6 -án .

A  m e g je le n te k e t  Deák Attila, a z  A C SŐ  ig a z g a tó ja  k ö 
s z ö n tö t te ,  m a jd  á t a d t a  a  s z ó t  dr. Bakó Káro lyim k, 
s z a k o s z tá ly u n k  t i t k á r á n a k ,  a k i  a z  1 9 7 9 -b e n  v é g z e t t  
m u n k á r ó l  s z á m o l t  be .

E ls ő  v e z e tő s é g i ü lé s ü n k ö n ,  a m e ly e t  C se p e le n  t a r t o t 
t u n k  f e b r u á r  1 -én , ú g y  h a t á r o z tu n k ,  h o g y  f e la d a ta in k a t  
a z  1976. é v i  t i s z tú j í t ó  v e z e tő s é g i ü lé s  é s  a z  M T E S Z  1978. 
é v i k ö z g y ű lé s é n  e l f o g a d o t t  ja v a s l a to k ,  h a t á r o z a to k  a l a p 
j á n ,  e g y e s ü le tü n k  k ö z é p tá v ú  m u n k a te r v é n e k  f ig y e le m - 
b e v é te lé v e l  v a ló s í t ju k  m e g . A  f e la d a to k  v é g r e h a j tá s á b a n  
n é p g a z d a s á g u n k  p é n z ü g y i-g a z d a s á g i  e g y e n s ú ly á n a k  
h e ly re á l l í tá s a ,  h a z a i  le h e tő s é g e in k  m a x im á lis  k ih a s z 
n á lá s a  v e z é r e l t  b e n n ü n k e t .

A z  1979 . é v i fő  f e la d a ta in k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :
—  a  I X .  ö n tő n a p o k ,  a z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  és 

a  X .  m in ta k é s z í tő  n a p o k  e lő k é s z íté s e , s ik e re s  le b o 
n y o l í tá s a ;

—  s z a k -  és  h e ly i  c s o p o r t j a in k ,  m u n k a b iz o t t s á g a in k  m u n 
k á j á n a k  e rő s íté se ;

—  a z  1980 . é v i ö n té s z e t i  n a p t á r  e lő k é s z íté s e  é s  k ia d á s a ;
—  a n k é to k ,  k e re k a s z ta l -m e g b e s z é lé s e k  s z e rv e z é se  a  n é p -  

g a z d a s á g i  f e la d a to k  m e g o ld á s á n a k  e lő se g íté sé re .
A  f e la d a to k  e lv é g z é s é t v e z e tő s é g i ü lé s e in k e n  e l le n ő 

r i z tü k ,  a  r é s z le te k e t ,  a  t e n n iv a l ó k a t  m e g b e s z é l tü k . 
K ü lö n  f o g la lk o z tu n k  a  c s o p o r to k b a n  m ű k ö d ő  t a g t á r s a 
in k  te v é k e n y s é g é v e l ,  é s  ö rö m m e l a l a k í t o t t u n k ,  i l le tv e  
k é s z í t e t tü n k  e lő  ú j  h e ly i  c s o p o r to k a t .

T a g lé ts z á m u n k  je le n le g  1014 fő . S z a k c s o p o r t ja in k  
s z á m a  3, h e ly i  c s o p o r t j a in k é  15, a  K G Y V , a  K O G É P -  
T E R V  és  a z  L K M  c s o p o r t j a iv a l  e g y ü t t  18. N y o lc  m u n 
k a b i z o t t s á g u n k  m ű k ö d ik ,  a z  id é n  a l a k u l t  m e g  a  K G S T -  
v e l és  a  f e jlő d ő  o r s z á g o k k a l  fo g la lk o z ó  m u n k a b iz o t t s á g  
Kovács Dezső é s  T arján  Béla  t a g t á r s u n k  i r á n y í tá s á v a l .

1 9 7 9 -b e n  a  G a n z -M á v a g b a n  (á p r i l is  10.) é s  a z  IS G  
g y ö n g y ö s i  g y á r á b a n  (á p r i l is  12.) a l a k u l t  ú j  h e ly i  c s o 
p o r t .  A  G M -b e n  m ű k ö d ő  h e ly i c s o p o r tu n k  v e z e tő je  
dr. Fleck A nta l, t i t k á r a  Vitézy Tam ás. A  g y ö n g y ö s i 
h e ly i  c s o p o t  v e z e tő je  Veress A lbin , t i t k á r a  Bakondy  
Tibor t a g tá r s u n k .

I t t  s z á m o lu n k  b e  a r r ó l  is , h o g y  a  S z e g e d e n  o k tó b e r  
2 6 -é n  m e g t a r t o t t  ü lé s é n  a  h e ly i  c s o p o r t  C s o n g rá d  m e g y e i 
ö n tö d e i  c s o p o r t t á  a l a k u l t ,  m iv e l a  m e g y e  ö n tö d é in e k  
m ű s z a k i  s z a k e m b e re i  is  c s a t l a k o z t a k  m u n k á ju k h o z .

O k tó b e r  2 6 -á n  E g e r b e n  a z  ö n tő  s z a k e m b e r e k  h e ly i 
c s o p o r t  m e g a la k u á s á t  e lő k é s z ítő  ü lé s t  t a r t o t t a k .  1980 
e le jé n  a z  O M B K E  e ln ö k s é g é n e k  h o z z á já r u lá s á v a l  s o r  
k e r ü l  a  c s o p o r t  m e g a la k u lá s á r a .

1 9 7 9 -b e n  ö t  v e z e tő s é g i ü lé s t  t a r t o t t u n k .
A z  e lső n , f e b r u á r  1 -én  C s e p e le n  m e g b e s z é l tü k  é s  e l 

f o g a d tu k  1979. é v i  m u n k a te r v ü n k e t  é s  k ö l t s é g v e té 
s ü n k e t ,  e l le n ő r iz tü k  n a g y r e n d e z v é n y e in k  e lő k é s z íté s é t ,  
é s  m e g h a l lg a t t u k  a  c s e p e li  c s o p o r t  b e s z á m o ló já t .

M á s o d ik  v e z e tő s é g i ü lé s ü n lö n , á p r i l is  2 7 -én  K e c s k e 
m é te n  á t t e k i n t e t t ü k  a  I X .  ö n tő n a p o k a t ,  m e g h a l lg a t 
t u k  a  k e c s k e m é ti  c s o p o r t  b e s z á m o ló já t ,  és  m e g tá r g y a l 
t u k  s z a k o s z tá ly u n k  n e m z e tk ö z i  k a p c s o la ta i t .

J ú n iu s  19 -én , M is k o lc o n  a  n a p i r e n d e t  a  C I A T F  m u n 
k a b i z o t t s á g a ib a n  v é g z e t t  t e v é k e n y s é g ü n k ,  v a l a m in t  a  
b e is k o lá z á s s a l ,  to v á b b k é p z é s s e l  k a p c s o la to s  f e la d a to k  
m e g v i ta tá s a  k é p e z te .

A u g u s z tu s  3 1 -én , P é c s e t t  m e g tá r g y a l tu k  s z a k o s z tá 
l y u n k  s z e r e p é t  a  n é p g a z d a s á g i  f e la d a to k  m e g o ld á s á b a n ,  
ö s s z e fo g la l tu k  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  f e jle s z té s é v e l k a p 
c s o la to s  t e n n iv a l ó k a t  és  é r t é k e l t ü k  a z  V . n y o m á s o s  ö n 
té s z e t i  n a p o k a t .

A  v e z e tő s é g i ü lé s e k  m e l le t t  k é t s z e r  k e r ü l t  s o r  t i t k á r i  
é r te k e z le t r e ,  e z e k e n  a z  M T E S Z  és  a z  O M B K E  ü g y r e n d i  
k é r d é s e i t ,  a  n e m z e tk ö z i  k a p c s o la to k  le b o n y o l í tá s á n a k  
m ó d já t ,  a  m u n k a te r v e k  k é s z í té s é n e k  e lő ír á s a i t  b e s z é l 
t ü k  m e g . M á ju s  1 8 -á n  B o r s o d n á d a s d o n ,  n o v e m b e r  
1 5 -én  B u d a p e s te n  t a l á l k o z tu n k  a  c s o p o r t t i tk á r o k k a l .

1 9 7 9 -b e n  h á r o m  n a g y r e n d e z v é n y ü n k  v o lt .

A  I X .  öntőnapokat a  k e c s k e m é ti  h e ly i  c s o p o r t  a k t í 
v á in a k  k ö z re m ű k ö d é s é v e l  r e n d e z tü k  m e g . A  280  r é s z t 
v e v ő  26 e lő a d á s t  h a l l g a t o t t  m e g . K iá l l í tá s ,  g y á r lá to g a 
t á s ,  n e m z e tk ö z i  d iá k s z e m in á r iu m  e g é s z í te t te  k i  a  r e n 
d e z v é n y t .  A  I X .  ö n tő n a p o k o n  a n g o l ,  b o lg á r ,  ju g o s z lá v  
és  N D K - b e l i  v e n d é g e k  is  r é s z t  v e t t e k .

A z  V. nyomásos öntészeti napok  r é s z tv e v ő in e k  s z á m a  
a  170 f ő t  is  m e g h a la d ta .  K i r á n d u lá s ,  s z a k m a i  u t a k ,  
B Í I H L E R - in f o r m á c ió  e g é s z í te t te  k i  a  r e n d e z v é n y t .
A  X . mintakészítő napokon  100 fő  v e t t  r é s z t .  A z  e lő a 
d á s o k b a n  h a n g s ú ly t  k a p o t t  a  s z a k m u n k á s k é p z é s .  
A  r e n d e z v é n y t  k iá l l í t á s ,  v a l a m in t  a  K e le t-S z lo v á k ia i  
V a s m ű  m e g te k in té s e  e g é s z í te t te  k i.

V á l to z a t la n u l  fo n to s  s z e r e p e t  s z á n u n k  a  k ü lfö ld i  
v á l la l a to k  információs ankétjainak, e z e k e n  s z a k e m b e r e 
in k  k o r s z e rű  b e re n d e z é s e k k e l ,  t e c h n o ló g iá k k a l  is m e r 
k e d h e tn e k  m e g . 1 9 7 9 -b e n  a  G e b r ü d e r  B ü h le r  A G  a  n y o 
m á so s  ö n té s z e t ,  a  F e ie r - G rü n d e r  G m b H  a z  ö n tö d e te r 
v e z é s  és  k u p o ló fe j le s z té s ,  a z  E .  B a r t h  O H G  a  f é m ö n té -  
s z e t i  s e g é d a n y a g o k , a z  A S E A  a z  in d u k c ió s  o lv a s z tó b e 
r e n d e z é s e k  t é m a k ö r b e n  t a r t o t t  e lő a d á s o k a t .

D e c e m b e r  4 — 6. k ö z ö t t  a z  o la sz  m ű s z a k i  h e te k  k e r e 
t é b e n  i s m e r t  o la sz  v á l l a l a to k  s z a k e m b e re i  t a r t o t t a k  
e lő a d á s o k a t .

D e c e m b e r  12 -én  dr. E .Flem m ing, a  f re ib e rg i  B á n y á 
s z a t i  A k a d é m ia  m u n k a tá r s a  t a r t  e lő a d á s t  a  b e n to n i t -  
k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k  e l le n ő rz ő  v iz s g á la ta iró l .

R é s z t  v e t t ü n k  a z  É r c -  és  á s v á n y v a g y o n u n k  k o m p le x  
h a s z n o s í t á s a  c ím ű  r e n d e z v é n y e n ,  a h o l  v á z o l tu k  a z  ö n 
tö d é k  ig é n y e i t  a  h o m o k -  és  b e n to n i te ] lá tá s  te r ü l e té n .  
A  b e n t o n i te l lá tá s  t é m a k ö r b e n  m e g b e s z é lé s t  t a r t o t t u n k  
a  B á n y á s z a t i  S z a k o s z tá ly  k é p v is e lő iv e l.

I p a r g a z d a s á g i  m u n k a b iz o t t s á g u n k  s z e rv e z é s é b e n  a  
k ü lg a z d a s á g i  s z a b á ly o z ó r e n d s z e r  V I .  ö té v e s  t e r v i d ő 
s z a k r a  v o n a tk o z ó  to v á b b fe j le s z té s é v e l  k a p c s o la tb a n  
t a r t o t t u n k  k e r é k a s z ta l - ta n á c s k o z á s t .

A  k ö v e tk e z ő  külföldi rendezvényeken v e t t ü n k  r é s z t  :

A u s z t r ia  :

Ö n tő n a p o k  

B u lg á r ia  :

V I I .  I C O H T E C  s z im p o z io n .
Ö n k ö tő  k e v e r é k e k  ö n tö d e i  f e lh a s z n á lá s a

C s e h s z lo v á k ia  :

Ö n tv é n y e k  d e fe k to s z k ó p iá ja .
I I I .  p re c íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá s i  s z im p ó z io n .
Ö n té s z e t tö r t é n e t i  k u t a t á s o k

J u g o s z lá v ia :

Ö n tö d e i  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  

L e n g y e lo rs z á g  :

C I A T F  7.1 . m u n k a b iz o t t s á g  ü lé se  

N a g y - B r i t a n n ia  :

C a s t in g s ’79 k iá l l í t á s  

N D K :

F re ib e r g i  fő is k o la i  n a p o k .
L ip c s e i v á s á r .
M in ta k é s z í tő  n a p o k .
F o r m á z ó a n y a g o k  k o r s z e rű  v iz s g á la ta i  —  a n k é t .
F o rm a -  és  m a g k é s z í té s i  s z a k m a i  n a p o k .
F I S Z E M U B I - ta n u lm á n y ú t

N S Z K :

G I F A  ’79 ö n té s z e t i  s z a k k iá l l í t á s  

S p a n y o l o r s z á g  :

46. n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s  

S z o v je tu n ió :
Ö n té s z e t i  e l já r á s o k  a u to m a t iz á lá s a  —  k o n fe re n c ia .
A  s z a k -  és  h e ly i  c s o p o r to k  re n d e z é s é b e n  s z á m o s  

t a n u lm á n y ú t r a ,  e lő a d á s ra  k e r ü l t  so r .
A  n a p o k b a n  m e g je le n ik  a z  1980. é v i ö n té s z e t i  n a p t á r ,  

é s  n y o m d á b a  k e r ü l  a  C I A T F  k ö rn y e z e tv é d e lm i  m u n k a -  
b iz o t t s á g á n a k  d o k u m e n tu m g y ű j te m é n y e .
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D r. B a k ó  K á r o ly  t i t k á r t  k ö v e tő e n  Csermák Pál, az  
Ö n tö d e i  V á l l a la t  h e ly i  c s o p o r t j á n a k  t i t k á r a  i s m e r te t t e  
a  c s o p o r t  m u n k á já t .

Dévay Zoltán, a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  v e z e tő je  m e g e m lé 
k e z e t t  a  m ú z e u m  m e g n y i tá s á n a k  t íz é v e s  é v f o r d u ló já 
ró l.  A  45 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s  a lk a lm á b ó l  
B u d a p e s te n  j á r t  k ö z e l e z e r  k ü lfö ld i  s z a k e m b e r  n a g y  
e lism e ré s se l s z ó l t  a  s z é p  m ú z e u m ró l.

E b b e n  a  120 é v e s , p a t i n á s  ö n tö d é b e n  —  a m e ly e t  
Ganz Ábrahám  1 8 5 8 -b a n  h e ly e z e t t  ü z e m b e  —  n e m c s a k  
a  ̂ m a g y a r  ö n té s z e tn e k  á l l í t o t t a k  e m lé k e t ,  h a n e m  G a n z  
Á b r a h á m n a k  is , a k i  k ie m e lk e d ő  h í r n e v e t  s z e r z e t t  a  
m a g y a r  ö n té s z e tn e k ,  s  k é r e g ö n té s ű  k e re k e iv e l  v i lá g 
h í r ű v é  t e t t e  a  m a g y a r  ip a r t .

1969. s z e p te m b e r  2 4 -én  ü n n e p é ly e s  k e r e te k  k ö z ö t t  
n y í l t  m e g  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m . M o s t m á r  g o n d o ln i ke ll 
a r r a ,  h o g y  n e m c s a k  e n n e k  a  t íz  é v n e k , d e  a z  a la p í t á s tó l  
e l t e l t  t i z e n ö t  e s z te n d ő n e k  a  t ö r t é n e t e  is  m e g ír á s r a  
k e r ü l jö n .  C é lsz e rű  le n n e , h a  a  m ú z e u m  a d a t t á r a  ré s z é re  
m in d a z o k , a k ik  k ö z r e m ű k ö d te k ,  m e g ír n á k  v is s z a e m lé 
k e z é s e ik e t ,  é s  e r e d e t i  o k m á n y o k k a l ,  v a g y  a z o k  m á s o la 
t á v a l  d o k u m e n tá ln á k  a z t  a  m u n k á t ,  a m i t  v é g e z te k .

A z e lm ú l t  t í z  é v  a l a t t  —  ö n z e tle n  v á l la l a t i  és  m a g á n -  
a d a k o z ó k  jó v o l t á b ó l  —  s z á m o s  tá r g g y a l  g y a r a p o d o t t  
a  m ú z e u m . Ö n tö d e i  M ú z e u m u n k  a  m a g y a r  ö n té s z e t  
tö r t é n e té n e k  b ü sz k e sé g e . K iá l l í tá s i  a n y a g  v i lá g v is z o n y 
l a t b a n  is a z  é le n  já r ,  k ö r n y e z e te  p e d ig  e g y e d ü lá lló .

A  m ű e m lé k  h e ly re á l l í tá s a k o r  a z  v o l t  a z  e lv , h o g y  az  
e r e d e t i  f a s z e rk e z e t  m e g m a r a d jo n ,  és c s a k  a z o k a t  a  fa  
a lk a t r é s z e k e t  v á l t s á k  k i, a m e ly e k  h a s z n á lh a ta t la n o k .  
E z e k  h e ly é b e  a  l e b o n to t t  c s a rn o k ré s z  m é g  id ő á lló  
d a r a b j a i t  é p í t e t t é k  b e , v a g y  h a  m á r  i ly e n  n e m  v o lt ,  
ú j a t  t e t t e k  b e . A  h e ly re á l l í tá s  e lő t t  a  f a s z e r k e z e te t  
le m o s tá k  a z  é v s z á z a d o s  p o r tó l ,  k o r o m tó l ,  d e  p é n z  
h iá n y á b a n  n e m  im p r e g n á l tá k .  M a  m á r  e g y e s  h e ly e k e n  
m o r z s o lh a tó  f a d a r a b o k  h u l l a n a k  le  a  te tő r ő l .  A  f e n n 
t a r t ó  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k n e k  je le n tő s  ö ssz e g b e  
k e r ü ln e  a  t e tő z e t  r e n d b e h o z a ta la .  D é v a y  Z o l tá n  a r r a  
k é r t e  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly t  és  a z  ö n tö d é k k e l  r e n d e l 
k e z ő  v á l l a l a to k a t ,  h o g y  a  f a s z e rk e z e t  k i j a v í t á s á b a n  
a n y a g i la g  t á m o g a s s á k  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k e t ,  
h o g y  ö n té s z e tü n k  e p á r a t l a n  e m lé k e  a  m a g y a r  ö n tő ip a r  
i s m é te l t  ö s sz e fo g á sá b ó l k i j a v í t á s r a  k e rü l jö n .

A z ü lé s  v é g é n  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  k ie m e lk e d ő  
m u n k á t  v é g z e t t  t a g ja i  ju ta lo m b a n  ré s z e s ü l te k .

A  v e z e tő s é g i ü lé s t  a  h a g y o m á n y o k n a k  m e g fe le lő e n  
jó  h a n g u l a tú  b a r á t i  v a c s o r a  z á r ta .

B . K .

A fénúintő szakcsoport 1979. évi m unkája

V e z e tő s é g i ü lé s t  f e b r u á r  8 -á n  t a r t o t t u n k ,  a h o l  é r t é 
k e l tü k  a  s z a k c s o p o r t  1978. é v i m u n k á já t  és  m e g b e s z é l 
t ü k  1979. é v i f e la d a ta in k a t .  T ö b b  v id é k i  h e ly i c s o p o r t  
k é p v is e lő je  is r é s z t  v e t t  a z  ü lé s e n , íg y  le h e tő s é g ü n k  
v o l t  a r r a ,  h o g y  p r o g r a m u n k a t  ö s s z e h a n g o lju k , é s  a z  

. e g y ü t tm ű k ö d é s t  j a v í t s u k .
A u g u s z tu s  30. és s z e p te m b e r  1. k ö z ö t t  v o l t a k  az  

V . nyomásos öntészeti napok  P é c s e n . E r r ő l  a  r e n d e z v é n y 
rő l a z  Ö n tö d é b e n  m á r  r é s z le te s  b e s z á m o ló  j e le n t  m eg .

F e b r u á r b a n  P app György t a r t o t t  s z a k m a i  e lő a d á s t  az  
a lu m ín iu m o lv a d é k o k  k e z e lé sé re  C se p e le n  k i f e j le s z te t t  
tö b b c é lú  s ó k e v e ró k  a lk a lm a z á s á ró l .

M á rc iu s i  k lu b n a p u n k o n  Izsa i Ferenc s z á m o l t  b e  a  
K a r l - M a r x - S ta d tb a n  és  M e is se n b e n  l á t o t t  a lu m ín iu m 
ö n tö d é k r ő l .  A z e lő a d á s t  v e t í t e t tk é p e s  é lm é n y b e s z á 
m o ló  k ö v e t te .

J ú n iu s i  k lu b n a p u n k o n  dr. P ilissy Lajos t a r t o t t  s z a k 
m a i  b e s z á m o ló t  a z  1978 . é v i t a n u lm á n y ú to n  Z ia r  n a d  
H r o n o m b a n  l á t o t t  ü z e m e k rő l .  E z t  a z  e lő a d á s t  is  v e t í 
t e t t k é p e s  é lm é n y b e s z á m o ló  k ö v e t te .

O k tó b e r b e n  S z e g e d e n  a  C s o n g rá d  m e g y e i t e r ü l e t i  
c s o p o r t  a la k u ló  g y ű lé s é n  Rajczy A ndrás  t a r t o t t  t á j é 
k o z t a t ó t  a  h a z a i  n y o m á s o s  ö n té s z e t  h e ly z e té rő l .

F e b r u á r b a n  a  C sep e l M ű v e k  F é m m ű v e  A lu m ín iu m -  
ö n tö d é jé b e  s z e r v e z tü n k  ü z e m lá to g a tá s t ,  a m e ly e n  a z  
a lu m ín iu m ö n té s z e t  i r á n t  é rd e k lő d ő  s z a k e m b e re in k  
a  k o k i l la ö n té s ű  f o r g y a t ty ú h á z a k  g y á r tá s i  f o ly a m a tá t  
t a n u lm á n y o z h a t t á k .

S a já t  s z e rv e z é s ű  p r o g r a m ja in k o n  k ív ü l  s z a k c s o p o r 
t u n k  t a g j a i  r é s z t  v e t t e k  a z  E g y e s ü le t  s z á m o s  r e n d e z 
v é n y é n .

E r e d e t i  m u n k a te r v ü n k b ő l  e l m a r a d t a k  a  v id é k re  
t e r v e z e t t  t a n u lm á n y u ta k .  A z a jk a i  l á to g a t á s t  a z  a lu m í 
n iu m k o h ó  i l le té k e s e i j a v a s o l t á k  e lh a la s z ta n i  a  f o ly a m a t 
b a n  le v ő  b e r u h á z á s  b e fe je z é sé ig , a z  a p c i t  p e d ig  a  v á l l a 
l a tn á l  t ö r t é n t  s z e m é ly i és  s z e r v e z e t i  v á l to z á s o k  m i a t t  
h a l a s z to t t u k  el.

Rajczy András  
t i t k á r

A m intakészítő szakcsoport 1979. évi m unkája

A z é v  e lső  r é s z é b e n  e l i n d í to t t u k  a  X . d ió s g y ő r i  m in t a 
k é s z í tő  n a p o k r a  v a ló  fe lk é s z ü lé s t .  E b b ő l  a  c é lb ó l a  
L e n in  K o h á s z a t i  M ü v e k b e n  k ib ő v í t e t t  v e z e tő s é g i ü lé se n  
t á r g y a l t u k  m e g  a  s z e rv e z é s i t e n n iv a ló k a t .  U g y a n c s a k  
v e z e tő s é g i ü lé s e n  f o g la lk o z tu n k  a z  N D K  m in ta k é s z í tő i 
n e k  X . k o n f e r e n c iá já r a  v a ló  fe lk é s z ü lé s s e l.  A  X . d ió s 
g y ő r i  m in ta k ó s z í tő  n a p o k  id e je  a l a t t  A g g te le k e n  t a r t o t 
t u n k  k ib ő v í t e t t  v e z e tő s é g i ü lé s t .

A z N D K  m in ta k é s z í tő in e k  X . k o n f e r e n c iá já t  m á ju s  
15— 19-én  t a r t o t t á k  G e rá b a n .  A  m a g y a r  m in t a k é s z í t ő 
k e t  e g y  25 fő s  d e le g á c ió  k é p v is e l te ,  k ö z ü lü k  k e t te n  
s z a k m a i  e lő a d á s t  t a r t o t t a k .  Láng Károly  (C sepel 
M ű v e k  V as- és  A c é lö n tö d é je )  a r r ó l  s z á m o l t  b e , h o g y  
m ily e n  ú j  m ó d s z e re k e t  a lk a lm a z n a k  a  c s e p e li m in t a k é 
s z í tő  ü z e m b e n . A  m á s ik  e lő a d á s t  Pénzes Im re  t a r t o t t a  
a z  ö n tő m in tá k  és t a r t o z é k a ik  o s z tá ly o z á s á ró l .  M e g 
t e k i n t e t t ü k  a  s i lb i tz i  a c é lö n tő d é t  és  h o z z á  k a p c s o ló d ó  
m in ta k é s z í tő  ü z e m e t .  A  m a g y a r  d e le g á c ió  t a g j a i  s z á 
m á r a  r e n d k ív ü l  é rd e k e s  v o l t  a  m in t á k  l a p r a  sz e re lé se . 
E b b e n  a z  ö n tö d é b e n  u g y a n is  k o o r d in á t a - m in ta la p o k a t  
és  m á g n e s e s  le s z o r í tá s ú  b e re n d e z é s e k e t  h a s z n á ln a k .

A  X . diósgyőri mintakészítő napokon  —  e g y ik  le g je 
l e n tő s e b b  r e n d e z v é n y ü n k ö n  —  k b . 100 s z a k e m b e r  v e t t  
r é s z t .  A z e lő a d á s o k a t  k iá l l í t á s  e g é s z í te t te  k i. E z e n  o ly a n  
je le n tő s  v á l l a l a ta in k  k é p v i s e l te t t é k  m a g u k a t ,  m in t  az  
Ö. V . A c é lö n tő  és  C s ő g y á ra ,  a  C sep e l M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d é je  és  a z  L K M . A  s z a k m a i  n a p o k o n  k ü lö n  
h a n g s ú l ly a l  k e r ü l t  s z ó b a  a  m in ta k é s z í tő  s z a k m u n k á s o k  
k é p z é s e  és  to v á b b k é p z é s e .  A  je le n  le v ő  s z a k e m b e re k  
f e lk é r té k  a  m in ta k é s z í tő  s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g é t ,  h o g y  
e z e k b e n  a  t é m á k b a n  k e z d e in é n y e z ő e n  lé p je n  fe l  az  
i l le té k e s  á l la m i s z e rv e k n é l.

A  X . d ió s g y ő r i  m in ta k é s z í tő  n a p o k  p r o g ra m já h o z  
t a r t o z o t t  a  k a s s a i  K e le t -S z lo v á k ia i  V a s m ű  m e g te k in 
té se . A  d e le g á c ió  t a g ja i n a k  n a g y  é lm é n y t  j e l e n t e t t  a  
n a g y o n  k o r s z e rű ,  tá g a s ,  a z  a n y a g m o z g a tá s  s z e m p o n t 
já b ó l  jó l  g é p e s í t e t t  m in ta k é s z í tő  ü z e m  ta n u lm á n y o z á s a .

Pénzes Im re  
t i t k á r

Az ön tészettörténeti és m úzeum i szakcsoport 1979. 
évi m unkája

A  s z a k c s o p o r t  m u n k á já t  a z  a lá b b i  f e la d a to k r a  
ö s s z p o n to s í t o t ta  :
—  a z  ö n té s z e t i  je l le g ű  jö v e v é n y s z a v a k  g y ű j té s e ,
—  tö r t é n e t i  a d a tg y ű j t é s ,
—  m ú z e u m i t á r g y a k  g y ű jté s e ,
—  a z  ip a r á g  m ú l t j á n a k  és  je le n é n e k  to v á b b i  k u t a t á s a .  

A z é v  f o ly a m á n  a  s z a k c s o p o r t  a  G a n z -M á v a g  K o h á 
s z a t i  G y á re g y s é g é b e n  e lk é s z í te t te  a  X V . s z á z a d b a n  az  
ig ló i m e s te r e k  á l t a l  ö n t ö t t  k e re s z te lő m e d e n c e  m á s o la tá t  
(az  e r e d e t i  a  g y ö n g y ö s i  S z e n t  B e r t a la n  te m p lo m b a n  
ta lá lh a tó ) .  A  k e r e s z te lő m e d e n c e  m á s o la tá t  a z  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly  a z  ö n tö d e i  M ú z e u m n a k  a j á n d é k o z ta  f e n n 
á l lá s á n a k  10. é v f o r d u ló ja  a lk a lm á b ó l .

F o l y t a t t u k  a z  ö n té s z e t  le v é l t á r i  f o r r á s a in a k  f e l t á r á 
s á t  b e l-  é s  k ü lfö ld ö n .

A  s z a k c s o p o r t  t a g j a i  a z  Ö n tö d é b e  ö t  t ö r t é n e t i  t á r g y ú  
c ik k e t  í r t a k .

M iku s Károlyné  
t i t k á r
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A fiata lokat szervező m unkabizottság 1979. évi 
m unkája

A  F I S Z E M U B I  m á r  h a g y o m á n y o s  k ü lfö ld i  t a n u l 
m á n y ú t j a  1979. a u g u s z tu s  2 7 - tő l s z e p te m b e r  1-ig  a z  
N D K - b a n  vd(lt. A  ta n u lm á n y ú to n  43 f i a t a l  s z a k e m b e r  
v e t t  r é s z t .  A  r é s z tv e v ő k  m e g te k in te t t é k  H e id e n a u b a n  
а  У Е В  D ru c k g u s s w e rk  n y o m á s o s  ö n tö d é jé t ,  L ip c s é b e n  
a  V E B  M e ta l lg u s s w e rk  h á r o m  ü z e m e g y s é g é t  és  O r t r a n d -  
v a n  a  V E B  E is e n h ü t t e  ö n tö d é jé t .  A  s z a k m a i p r o g r a 
m o n  k ív ü l  a lk a lo m  n y í l t  F re ib e rg ,  D re z d a , L ip c se , 
P i l ln i tz ,  M e isse n  és  M o r i tz b u rg  n e v e z e te s s é g e iv e l is 
m e g is m e rk e d n i.

1979. n o v e m b e r  2 8 -á n  M isk o lc o n  a z  ö n tő s z a k o s  
h a l lg a tó k k a l  b e s z é lg e t tü n k  a  p á ly a k e z d é s rő l ,  a  m u n k a 
h e ly i b e i l le sz k e d é s rő l, a z  e g y e s ü le t i  m u n k á ró l .  A  jó  h a n 
g u la tú  ta lá lk o z ó n  tö b b  T D K - d o lg o z a t  rö v id  is m e r te té s e  

' is  e lh a n g z o t t .
T o v á b b  f o l y t a t t u k  a  S z a k o s z tá ly  é le té t  d o k u m e n tá ló  

f o tó k  g y ű j té s é t ,  b á r  e z e k  b e s z e rz é s é re  c s a k  n a g y o n  
s z ű k  k ö rb e n  v a n  le h e tő s é g ü n k . K ív á n a to s  le n n e  a  
h e ly i c s o p o r to k  é le té rő l  is  m in é l t ö b b  ily e n  d o k u m e n 
t u m o t  m e g ő riz n i.

R é s z t  v e t t ü n k  a n n a k  a  b iz o t t s á g n a k  a  m u n k á já b a n ,  
a m e ly  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k  á l l í t o t t  ö ssze  e g y  
a n y a g o t  a  fe ls ő fo k ú  t a n in té z e te k b e  tö r t é n ő  b e is k o lá z á s  
se g íté sé rő l.

T ö b b  f ia t a l  s e g í t e t t  a  S z a k o s z tá ly  k ü lö n b ö z ő  r e n d e z 
v é n y e in e k  s z e rv e z é s i m u n k á ib a n .

Lengyel Károly  
a  m u n k a b iz o t t s á g  v e z e tő je

A környezetvédelm i m unkabizottság 1979. 
év i m unkája

A z e lm ú l t  é v b e n  n é g y  m u n k a b iz o t t s á g i  ü lé s t  t a r t o t 
t u n k .

E lk e z d tü k  a  C I A T F  4. sz . b iz o t t s á g a  r é v é n  b i r t o 
k u n k b a  j u t o t t  k ö r n y e z e tv é d e lm i  a n y a g  k ö n y v  a l a k b a n  
tö r t é n ő  m e g je le n te té s é n e k  e lő k é s z í té s é t .  A z a n y a g  f o r 
d í tá s a ,  le k to r á lá s a  e lk é s z ü lt ,  a  k ia d á s  a n y a g i  f e d e z e té t  
a z o n b a n  ez id e ig  m é g  n e m  t u d t u k  m e g te r e m te n i .  
A  f e la d a t  m e g o ld á s a  á th ú z ó d ik  1 9 8 0 -ra .

T e r v b e  v e t t ü k  a  C I A T F  4. sz . m u n k a b iz o t t s á g á n a k  
d ü s s e ld o r f i  ü lé s é n  v a ló  r é s z v é te l t ,  d e  e r re  d e v iz a k e r e t  
h i á n y á b a n  n e m  k e r ü lh e t e t t  so r .

E le g e t  t e t t ü n k  a  4. sz . m u n k a b iz o t t s á g g a l  s z e m b e n  
fe n n á lló  a d a t s z o lg á l t a t á s i  k ö te le z e t ts é g ü n k n e k ,  m e g 
k ü ld tü k  a  m u n k a h e ly i  p o r ,  f ü s t  é s  g á z  8 ó rá s  id ő s z a k r a  
v o n a tk o z ó  k o n c e n t r á c ió i r a  é rv é n y e s  h a z a i  e lő í r á s o k a t  
22 -fé le  a n y a g r a .

A  m u n k a te r v b e n  e r e d e t i le g  sz e re p lő  f e la d a to k a t  u t ó 
la g o s a n  k ie g é s z í te t tü k  a  m a g y a r  ö n tö d é k  k ö rn y e z e t-  
v é d e lm i h e ly z e té n e k  fe lm é ré sé v e l. A  fe lm é ré s h e z  s z ü k 
sé g es  k é r d ő ív e k e t  k id o lg o z tu k ,  és  a z  ö ssz es  fo n to s a b b ,  
ö n tö d é v e l  r e n d e lk e z ő  v á l l a l a tn a k  m e g k ü ld tü k  k i tö l té s  
v é g e t t .  E g y - k é t  k iv é te l le l  a  v á la s z o k  m á r  b e é rk e z te k .  
A  k é r d ő ív e k  fe ld o lg o z á s á t ,  a z  e r e d m é n y e k  p u b l ik á lá s á t  
a z  1980. é v i m u n k a te r v ü n k b e  é p í t e t t ü k  b e .

E z e n k ív ü l  k ö r le v e le t  b o c s á to t t u n k  k i  a z  ö n tö d é v e l  
r e n d e lk e z ő  ö ssz es  ü z e m n e k , e b b e n  f e la já n l o t tu k  s e g í ts é 
g ü n k e t  o ly a n  k ö r n y e z e tv é d e lm i  p r o b lé m á ik  m e g o ld á s á 
h o z , a m e ly e k  a z  e g y e s ü le t i  t á r s a d a l m i  te v é k e n y s é g  
k e r e te ib e n  m e g o ld h a tó k .  A  b e é rk e z ő  v á la s z o k  á t t a n u l 
m á n y o z á s a  u t á n  m u n k a b iz o t t s á g i  ü lé s e n  fo g u n k  d ö n 
t e n i  a r r ó l ,  h o g y  m e ly  f e la d a to k  m e g o ld á s á r a  v á l la lk o z 
z u n k , s  a z o k a t  p ó t ló la g  b e é p í t j ü k  a  m u n k a te r v ü n k b e .

S z a k o s z tá ly u n k  k é p v is e le té b e n  a  m u n k a b iz o t t s á g  
v e z e tő je  rész t, v esz  a z  O M B K E  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b i z o t t 
s á g á n a k  m u n k á já b a n  is .

Horváth László 
a  m u n k a b iz o t t s á g  v e z e tő je

Az apci csoport 1979. évi m unkája

C s o p o r tu n k tó l  a z  é v  f o ly a m á n  m e g v á l t  V itányi P ál 
é s  E gyházi József v e z e tő s é g i ta g o k  h e ly é t  K álm án Béla 
(m e g b íz o t t  e ln ö k k é n t)  és  Kovács Gyula  (g a z d a s á g i 
f e le lő s k é n t)  t ö l t ö t t e  be .

K ie m e lk e d ő  e s e m é n y e k  v o l t a k  ez  é v b e n  is  a  H e v e s  
m e g y e i m ű s z a k i  h e t e k  a lk a lm á b ó l  r e n d e z e t t  e lő a d á s o k . 
Vajda P á l m ű s z a k i  ig a z g a tó  és  Horváth Lajos g a z d a s á g i

ig a z g a tó  „ A lu m ín iu m h u l la d é k o k  fe ld o lg o z á s a , ö n té s z e t i  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  g y á r t á s á n a k  m ű s z a k i ,  g a z d a s á g i  
p r o b lé m á i” , K álm án Béla  te c h n o ló g ia i  o s z tá ly v e z e tő  és 
Fogarasi Béla  k í s é r l e t - k u ta tá s i  c s o p o r tv e z e tő  „ K ü lö n 
leg es  n a g y n y o m á s á lló  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  —  a  k n o w 
h o w  v á s á r lá s á n a k  h a s z n a  a z  ö n tö d é b e n ”  c ím m e l t a r 
t o t t  e lő a d á s t .

A  v á l l a l a tu n k  e l ő t t  á lló  m ű s z a k i ,  te c h n o ló g ia i  f e j 
le sz té s i  te r v e k  m e g v a ló s í tá s á t  és  ta g s á g u n k  t á j é k o z t a 
t á s á t  c é lo z tá k  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k :  M ikes József ü z e m 
v e z e tő :  „ K o k i l la r é s z e k  ö n té s e  h o m o k f o rm á b a  in d u k 
c ió s  k e m e n c é b ő l” , Veres István  ig a z g a tó , és  Sim on  
Sándor  é r té k e s í té s i  o s z tá ly v e z e tő  „ G I F A ’7 9 ” , Sim on S . : 
„ A  s z o c ia l is ta  és  tő k é s  ö n tv é n y e x p o r t  je le n le g i h e ly -  
z e te ,  n ö v e lé s é n e k  le h e tő s é g e i a z  N D K -  és  N S Z K -b e li  
tá r g y a lá s o k  a l a p j á n ” , v a l a m in t  Gorda Ferenc é s  Kovács 
Zoltán  o s z tá ly v e z e tő k  „ M it  h a s z n o s í t h a tu n k  a  B N V -n  
l á t o t t a k b ó l ”  v e t í t e t tk é p e s  is m e r te tő je .

C s o p o r tu n k  ta g ja i  r é s z t  v e t t e k  a  18. m ű s z a k i  k ö n y v 
n a p o k  v á l la la t i  r e n d e z v é n y e in  és  a n n a k  sz e rv e z é s é b e n  is.

Fogarasi Béla  
t i t k á r

A debreceni csoport 1979. évi m unkája

A  m u n k a te r v n e k  m e g fe le lő e n  n e g y e d é v e n k é n t  t a r 
t o t t u n k  v e z e tő sé g i ü lé s t ,  a m e ly e k e n  é r té k e l tü k  a z  
e lv é g z e t t  m u n k á t  és  m e g b e s z é l tü k  a  t a g o k a t  é r in tő  
f o n to s a b b  f e la d a to k a t .  K é t  s z a k m a i  e lő a d á s t  t a r t o t t u n k  
m á ju s  és  s z e p te m b e r  h ó n a p b a n .  Káló Lajos ö n tö d e i  
ü z e m v e z e tő  „ A z  ö n tö d e  fe jle s z té s e  a z  M G M -b e n ” , 
Oláh András  ü z e m m é rn ö k  „ R o ű c s o lá s m e n te s  a n y a g -  
v iz s g á la t”  c ím e n  t a r t o t t  e lő a d á s t .

A z  M G M -b en  s z e r v e z e t t  s z a k m u n k á s ta n f o ly a m  a  
jú n iu s  18-án  t a r t o t t  z á ró v iz s g á v a l  b e fe je z ő d ö t t .  K é t  
o s z tá ly  in d u l t  30  és 50 fő v e l. E lő a d ó k é n t  k ö z r e m ű k ö d ö t t  
Filep András, Bene Im re  é s  Várallyai László e g y e s ü le t i  
ta g i

A z M G M  v e z e tő s é g e  ú g y  d ö n tö t t ,  h o g y  a z  V . és  V I. 
ö té v e s  te r v b e n  n e m  é p í t  ú j  ö n tö d é t .  A  je le n le g i ö n tö 
d é t  f o g já k  ü z e m e l te tn i  1985-ig . E z  a z  in té z k e d é s  ú j 
f e la d a to k  elé  á l l í t j a  a z  ö n tö d e  d o lg o z ó it .  Ü g y  k e ll m e g 
s z e rv e z n i a  m u n k á t ,  h o g y  a z  o t t  d o lg o z ó k  m u n k a -  
k ö rü lm é n y e i  k ie lé g í tő e k  le g y e n e k .

A hőkezelő munkabizottság t a g ja i  a z  N . S . ü z e m m e l 
k ö z ö s e n  k id o lg o z tá k  és  t a n u lm á n y b a n  r ö g z í t e t t é k  a z  
F K -4 1 0 4 , F K -4 1 0 5  t í p u s ú  g ö rg ő s k o s á r  c e m e n tá lá s á t ,  
v a l a m in t  a z  F K -4 1 1 1 , F K -4 1 1 3 , F K -4 1 1 5  t íp u s ú  k a r -  
d á n c s é s z e  g á z b a n  v a ló  c e m e n tá lá s á t .  A  t a n u l m á n y t  
Filep A ndrás  g é p é s z m é rn ö k , a  h ő k e z e lő  c s o p o r t  v e z e 
t ő j e  k é s z í t e t te  e l. K ö z r e m ű k ö d ö t t  Szutor Sándor  t e c h n o 
ló g u s .

A  kovácsoló munkabizottság  j a v a s l a t á r a  a z  A K L  63 
k o v á c s o ló  a u t o m a t a  g é p e n  c s ö k k e n te t té k  a  r á h a g y á s t ,  
é s  ezze l je le n tő s  a n y a g m e g ta k a r í t á s t  é r t e k  el. A j a v a s l a t  
m e g v a ló s í tá s á b a n  Fazekas István  és  K is  József ok i. 
k o h ó m é rn ö k  t a g t á r s a k  m ű k ö d te k  ő z re .

A z  anyagvizsgáló munkabizottság  a  m e g v iz s g á l t  a l a p 
a n y a g o k  p a r a m é te r e in e k  k ié r té k e lé s é v e l  m e g h a tá r o z ta ,  
h o g y  a  s z a b v á n y b a n  e lő ír t  a lsó  v a g y  fe lső  h a tá r o k h o z  
k ö z e líte n e k -e ,  é s  s z á z a lé k o s  b o n tá s b a n  k i m u t a t t a ,  h o g y  
ö t  é v r e  v is s z a m e n ő le g  a  b e é r k e z e t t  a n y a g o k  m ily e n  
a r á n y b a n  fe le ln e k  m e g  a z  e lő ír á s o k n a k .

A  k ö tő - k e n ő  és  á s v á n y o la j te r m é k e k  e le m z é sé re  ú j 
e l j á r á s t  d o lg o z ta k  k i. A z o k a t  a  t e r m é k e k e t ,  m e ly e k  
k á r o s  h a t á s s a l  v o l ta k  a  fé lk é sz  v a g y  k é s z te rm é k e k re ,  
k i k t a t t á k  a  te c h n o ló g ia i  fo ly a m a tb ó l .  A z  ú j  e l já r á s  
k id o lg o z á s á t  és  b e v e z e té s é t  Várallyai László o k i. v e g y é sz  
t a g t á r s u n k  v é g e z te .

Szutor Sándor
, t i t k á r

A győri csoport 1979. évi m unkája

C s o p o r tu n k  e lm ú l t  é v i m u n k á ja  a  k o r á b b ia k k a l  e l le n 
t é t b e n  n e m  v o l t  a n n y i r a  eg y sé g e s  és  s z e r v e z e t t .

N a g y o b b  r e n d e z v é n y t  n e m  s z e r v e z tü n k ,  a  m e g m o z 
d u lá s o k  a  b e lső  p r o b lé m á k  m e g tá r g y a l á s á r a  s z o r í tk o z 
t a k .

E lő a d á s s a l  v e t t ü n k  r é s z t  a  k e c s k e m é ti  ö n tő n a p o k o n .  
J e le n  v o l tu n k  a  b a la to n a l ig a i  a n y a g v iz s g á ló  n a p o k o n ,
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a  b a la to n s z é p la k i  m e ta l lu rg ia i  k o n fe re n c iá n ,  a z  á s v á n y 
v a g y o n  h a s z n o s í tá s á ró l  t á r g y a ló  e g r i  k o n fe re n c iá n , a  
p é c s i  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k o n .  A  re n d e z v é n y e k e n  
h a l l o t t a k a t  a  r é s z tv e v ő k  a z  é r d e k e l t  k ö r ö k b e n  t o v á b b 
a d t á k .

T a g tá r s a in k  a  s z o c ia l is ta  b r ig á d o k n a k  s z a k m a i e lő 
a d á s o k a t  t a r t o t t a k ,  r é s z t  v e t t ü n k  a  „ K i  m in e k  m e s 
t e r e ”  ö n tő v e té lk e d ő  s z e rv e z é s é b e n .

A z M V G -b e n  r e n d e z e t t  s z a k m a i t a n f o ly a m  e lő a d ó i 
e g y e s ü le tü n k  t a g ja i  v o l ta k .

A  t e r v e z e t t  d u n a ú jv á r o s i  t a n u lm á n y ú t  t e r m in u s 
p r o b lé m á k  m i a t t  e lm a r a d t .

A  s z a k la p n a k  t a g tá r s a in k  e g y  c ik k e t  a d t a k  le . A t a g 
d íje m e lé s s e l e g y  id ő b e n  v é g z e t t  ta g re v íz ió  s o rá n  a z o k a t  
a  t a g o k a t ,  a k ik n e k  ig e n  n a g y  v o l t  a  ta g d í je lm a ra d á s a ,  
a  n y i lv á n ta r t á s b ó l  t ö r ö l t e t t ü k .

S zíj Zoltán  
t i t k á r

A kecskem éti csoport 1979. évi m unkája

V e z e tő s é g i ü lé s e k e t  á l t a l á b a n  . n e g y e d é v e n k é n t  t a r 
t o t t u n k ,  e z e k e n  a  m u n k a te r v ü n k b e n  m e g h a tá r o z o t t ,  
s o ro n  k ö v e tk e z ő  f e la d a to k  v é g r e h a j tá s á v a l ,  i l l e tv e  az  
a n y a e g y e s ü le t tő l  v a g y  a z  M T E S Z -tő I  k a p o t t  id ő s z e rű  
f e la d a to k  m e g o ld á s á v a l f o g la lk o z tu n k .

A z e lm ú lt  id ő s z a k b a n  h e ly i c s o p o r tu n k  fő  f e l a d a t á 
n a k  a  g y á r i  te c h n o ló g ia i  r e k o n s tr u k c ió  s e g íté s é t ,  a  
m ű s z a k i  f e j le s z té s t ,  a  k o r s z e rű  v iz s g á la t i  m ó d s z e re k  
b e v e z e té s é t ,  a z  ú j  te c h n o ló g iá k  fo ly a m a to s  m e g is m e 
r é s é t  és  a  s z a k m a i  to v á b b k é p z é s t  t e k in t e t t e .  E r e d m é 
n y e s e n  t e v é k e n y k e d e t t  a z  o lv a s z tó m ű i,  h o m o k m ű i ,  
t i s z t í tó i  é s  k ö r n y e z e tv é d e lm i  m u n k a b iz o t t s á g .  A  m u n 
k a b iz o t t s á g o k  t a g ja i  r é s z é re  b iz to s í t o t tu k ,  h o g y  k ü lö n 
b ö z ő  in fo rm á c ió s  e lő a d á s o k o n , r e n d e z v é n y e k e n  v e g y e 
n e k  r é s z t ,  s z é le s íts é k  is m e r e te ik e t ,  v a la m in t  m é ly í ts é k  
k a p c s o la ta ik a t  a  t ö b b i  h e ly i  c s o p o r t  ta g ja iv a l .

H e ly i  c s o p o r tu n k a t  1 9 7 9 -b en  a z  a  m e g t is z te l te t é s  
é r te ,  h o g y  K e c s k e m é te n ,  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  r e n d e z 
h e t t e  m e g  á p r i l is  26— 2 8 -á n  a  I X .  ö n tő n a p o k a t .  A  m e 
g y e i m ű s z a k i  h e te k  k e r e té n  b e lü l m e g re n d e z e t t  ö n tő -  
n a p o k  —  a  m e g y e i M T E S Z -e ln ö k sé g  v é le m é n y e  s z e 
r i n t  —  ig e n  s z ín v o n a la s ,  a  r é s z tv e v ő k  lé t s z á m á t  t e k in tv e  
p e d ig  a  le g n a g y o b b  r e n d e z v é n y  v o l t .  A z ö n tő n a p o k o n  
ö ssz e se n  277  fő  v e t t  r é s z t ,  k ö z ö t tü k  14 k ü lfö ld i és  16 
d iá k .  A z  e g y id e jű le g  r e n d e z e t t  k iá l l í t á s o n  h é t  v á l la l a t ,  
in té z e t  m u t a t t a  b e  te r m é k e i t .  A  P e tő f i  N é p e  n a p o n t a  
b e s z á m o lt  a  r e n d e z v é n y  e s e m é n y e irő l.

A z ö n tő n a p o k  e lő k é s z íté s é b e n , s z e rv e z é s é b e n  és  
le b o n y o l í tá s á b a n  h e ly i  c s o p o r tu n k  17 t a g j a  v é g z e t t  
ig e n  le lk i is m e re te s  és  a k t í v  m u n k á t .

A z 1979. é v i m u n k a te r v ü n k b e n  m e g h a tá r o z o t t  fő  
f e l a d a ta in k a t  t e l j e s í t e t tü k .  K o r l á to z o t t  a n y a g i  l e h e tő 
s é g e in k  m ia t t  n e m  t u d t u n k  e lk ü ld e n i  s e n k i t  se m  a  
F I S Z E M U B I  á l ta l  s z e r v e z e t t  t a n u lm á n y ú t r a .  A  b e l 
fö ld i t a n u l m á n y u t a k a t  s e m  t u d t u k  m e g v a ló s í ta n i ,  
a z o n b a n  tö b b  t a g t á r s u n k  ré s z é re  b iz to s í t o t tu k ,  h o g y  
ta p a s z ta l a t s z e r z é s  c é l já b ó l  e g y - k é t  ü z e m b e  (p l. S o p ro n , 
K is v á r d a ,  K Ö V A C , ACS<5) e l lá to g a s s o n . K ü lfö ld i  
ta n u lm á n y ú to n  e g y  ta g u n k  v e t t  r é s z t  M T E S Z -k ik ü l-  
d e té s b e n .

1 9 7 9 -b e n  f e l le n d ü l t  h e ly i  c s o p o r tu n k  p u b lik á c ió s  
te v é k e n y s é g e . E g y  t a g t á r s u n k  tá r s s z e r z ő k é n t  e lő a d á s t  
t a r t o t t  a z  ö n tő n a p o k o n ,  e g y  m á s ik  ö n á lló  e lő a d á s t  
t a r t o t t  a  X I V .  v e g y é s z n a p o k o n  a  m e g y e i m ű s z a k i  
h e te k  k e r e té n  b e lü l, e g y  fő  p e d ig  d o lg o z a to t  k é s z í t e t t  az  
Ö n tö d e  ré sz é re .

H e ly i  c s o p o r tu n k  lé t s z á m á n a k  m in te g y  fe le  36 é v  
a l a t t i .  F i a ta l j a in k  je le n tő s  rész t, v á l l a l t a k  a  g y á r i  
F M K T  m u n k á já b a n .  I g e n  jó n a k  é r té k e l jü k  if jú s á g i  
t i t k á r u n k  te v é k e n y s é g é t ,  a k i  e r e d m é n y e s  m u n k á t  v é g 
z e t t  a z  M T E S Z -b e n  is . F ia t a l j a in k  m in d e n k o r  s z a k s z e 
r ű e n  v é g e z té k  a z  ü z e m lá to g a tá s o k  s o r á n  a  v e n d é g e k  
k a la u z o lá s á t .  J ó  k a p c s o la tu n k  a l a k u l t  k i  e  t é r e n  a  
k e c s k e m é ti  G é p ip a r i  és  A u to m a tiz á lá s i  M ű sz a k i F ő is 
k o lá v a l ,  v a la m in t  a  d u n a ú jv á r o s i  N M E  K F F K - v a l .

A  m á s o d ik  fé lé v tő l é rv é n y e s  ú j  t a g d í j a t  m in d ö s s z e  
k é t  t a g t á r s u n k  n e m  v á l la l ta ,  e z e k  k i lé p te k  a z  E g y e s ü 
le tb ő l .  V a n n a k  a z o n b a n  ú j ,  f ia t a l  s z a k e m b e re in k ,  a k ik  
a z  E g y e s ü le tn e k  t a g j a i  k ív á n n a k  le n n i.

A  h e ly i  M T E S Z  m u n k á já t  is  s e g í te t tü k .  T e v é k e n y 
s é g ü n k rő l  e l is m e rő e n  s z ó l ta k  a  m e g y e i  M T E S Z  s z e p 
t e m b e r i  e ln ö k sé g i ü lé s é n , a m ik o r  is h e ly i c s o p o r tu n k a t  
b e s z á m o l ta t t á k  a z  1976 ó t a  v é g z e t t  m u n k á já r ó l .  C so 
p o r tu n k  e g y  t a g j á t  b e v á l a s z to t t á k  a z  1980. é v i m e g y e i 
m ű s z a k i  h e t e k  e lő k é s z ítő  b iz o t t s á g á b a .

M u n k á n k h o z  a  f e l t é te le k e t  a  L A M P  A R T  Z IM  K e c s 
k e m é t i  G y á r á n a k  g a z d a s á g i ,  t á r s a d a lm i  és  tö m e g s z e r 
v e z e t i  v e z e tő i  b iz to s í t já k .

Halász István  
t i t k á r

A kisvárdai csoport 1979. évi m unkája

1979. é v i m u n k a te r v ü n k e t  a  g y á re g y s é g  e l ő t t  á lló  
g a z d a s á g i ,  m ű s z a k i  f e la d a to k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  á l l í 
t o t t u k  ö ssze . A z é v  e le jé n  a  g y á re g y s é g  ig a z g a tó ja  n a g y  
lé ts z á m ú  h a l lg a tó s á g  e l ő t t  i s m e r t e t t e  a z  ü z e m  m e g o l 
d a n d ó  f e la d a ta i t ,  a  t e r v e z e t t  és  a  b e f e je z e t t  b e r u h á z á 
s o k a t .  G y á r e g y s é g ü n k b e n  je le n le g  te rm é k s z e rk e z e t-  
v á l to z á s  v a n  f o ly a m a tb a n .  E b b e n  a  m u n k á b a n  a  c s o 
p o r t  t a g ja i n a k  is  je le n tő s  s z e r e p e t  k e ll v á l la ln iu k .

C s o p o r tu n k  r e n d e z é s é b e n  e lő a d á s  h a n g z o t t  el a z  ú j 
fo rm á z á s i  e l já r á s o k ró l .  A z e lő a d ó  a  n e m z e tk ö z i  t a p a s z 
t a l a t o k a t  is m e rv e , p á r h u z a m o t  v o n t  a  h a z a i  fo rm á z á s -  
te c h n o ló g iá k k a l .  R é s z le te s e n  s z ó lt  e g y -e g y  te c h n o ló g ia  
b e v e z e té s é n e k  k o m p le x  v iz s g á la t i  m ó d sz e re irő l.

G y á re g y s é g ü n k  e g y ik  ü z e m é b e n , a z  I .s z .  Ö n tö d é b e n  
r e k o n s t r u k c ió  v a n  f o l^ á m a tb a n ,  a m in e k  s ik e re s s é g é t 
c s o p o r tu n k  is e lő  k ív á n ja  s e g íte n i .  E n n e k  é rd e k é b e n  
r e n d e z tü n k  e g y  ö s s z e jö v e te l t ,  a h o l é lé n k  v i t a  a l a k u l t  k i 
a z  ü z e m  te c h n o ló g ia i  b e te le p í té s é v e l  k a p c s o la tb a n .  
A  c s o p o r t  ta g ja i  a k t í v  s z e re p e t  v á l la ln a k  e g y  o ly a n  f o r 
m á z ó s o r  k ia la k í t á s á b a n ,  a m e ly  n a g y  s o r o z a tú  —  h a z a i  
és  tő k é s  f e lh a s z n á lá s r a  k e rü lő  —  ö n tv é n y e k  te rm e lé s é t  
te s z i  le h e tő v é .

L e h e tő s é g e in k h e z  m é r t e n  k é p v i s e l t e t t ü k  m a g u n k a t  
a  k ü lö n b ö z ő  r e n d e z v é n y e k e n .  A  g é ra i  m in ta k é s z í tő  n a 
p o k o n  1, a  I X .  ö n tő n a p o k  r e n d e z v é n y e in  б. a  X .  d ió s 
g y ő r i  m in ta k é s z í tő  n a p o k o n  3. a z  o la sz  m ű s z a k i  h e te k  
e lő a d á s s o r o z a tá n  3 fő  v e t t  r é s z t  a  c s o p o r tu n k b ó l .

C s o p o r tu n k  lé t s z á m a  a  I I .  f é lé v tő l  é r v é n y b e  lé p ő  ú j ,  
f e le m e l t  t a g d í j a k  h a t á s á r a  k b . 3 0 % -k a l  c s ö k k e n t .  A z 
Ö n tö d e  c ím ű  f o ly ó i r a t  k é s ő i k é z b e s í té s é t  g y a k r a n  r e k 
l a m á l tá k  ta g ja in k .

A z  M T E S Z  S z a b o lc s -S z a tm á r  m e g y e i s z e rv e z e té v e l  
k a p c s o la tu n k  jó .

Hódi K á lm án  
t i t k á r

Az Öntödei V állalat hely i csoportjának 1979. 
évi m unkája

M u n k a te r v ü n k b e n  h e ly e t  k a p o t t  n a p j a in k  e g y ik  le g 
t ö b b e t  e m le g e te t t  k é rd é s e ,  a z  ö n tö d é k  o k o z ta  k ö r n y e 
z e t i  á r t a lm a k  c s ö k k e n té s e  és  m e g e lő z é se . E z  a  té m a  
n in c s  b e fe je z v e , 1 9 8 0 -b a n  m é g  k ö z v e t le n e b b  m ó d o n  k í 
v á n u n k  v e le  fo g la lk o z n i.

A  v á l l a l a t i  o p t im á l i s  g y á r t m á n y s t r u k t ú r a  k ia la k í 
t á s a  s z in té n  f o g la lk o z ta t t a  m ű s z a k i  d o lg o z ó in k a t ,  és  a z  
e g y e s ü le t i  t a g o k n a k  n e m  k is  ré sz e  v a n  a b b a n ,  h o g y  ez en  
a  t é r e n  is  e lő re  l é p tü n k .

A  te c h n o ló g ia  k o r s z e rű s í té s é h e z  f e lh a s z n á l tu k  a  k ü l 
f ö ld i k a p c s o la to k a t  is . Á p o l tu k  a  C s e h s z lo v á k  Ö n tő k  
E g y e s ü le té n e k  b r n ó i  c s o p o r t j á v a l  k i a l a k í to t t  tö b b é v e s  
jó  k a p c s o la tu n k a t  is . 1 9 7 9 -b e n  m i f o g a d tu k  a  v e n d é g e 
k e t .  A z é v  e lső  fe lé b e n  is  j á r t a k  n á lu n k  c s e h s z lo v á k  
k o llé g á k . S z a k m a i  s z e m p o n tb ó l  ig e n  é r té k e s e k  v o l ta k  
e z e k  a  ta lá lk o z á s o k ,  a  g y á r lá to g a t á s o k  u t á n  t a r t o t t  
k o n z u l tá c ió k o n  s z á m ta la n  te c h n o ló g ia i ,  m u n k a s z e r v e 
z é s i, f e jle s z té s i  k é r d é s  k e r ü l t  m e g v i ta tá s r a .

A  k o r s z e rű  o lv a s z tá s i  m ó d s z e re k  is m e r te té s é re  e g y  
a m e r ik a i  cé g , a z  I n d u c to t h e r m  s z a k é r tő j é t  v e t t ü k  
ig é n y b e . V e t í t e t t  k é p e s  e lő a d á s  k e r e té b e n  m u t a t t á k  b e  
a z  a m e r ik á b a n  is  k o r s z e rű n e k  m in ő s í te t t  a c é lo lv a s z tó  
e l j á r á s o k a t  és  b e re n d e z é s e k e t .  A z e lő a d á s ra ,  a m e ly e t  
a  K Ö V A C  k u l tú r t e r m é b e n  t a r t o t t u n k ,  tö b b  m in t  h a t -  
v a n a n  jö t t e k  ö ssze . A  k o n z u l tá c ió  fo ly a m á n  m in d e n  k é r 
d é s re  a la p o s  és  s z a k s z e rű  v á l a s z t  k a p t u n k .  E h h e z  a  
r e n d e z v é n y h e z  a  S z a k o s z tá ly  k ö z r e m ű k ö d é s é t  is  ig é 
n y e l tü k ,  e z ú to n  k ö s z ö n jü k  m e g  a  s e g íts é g e t.
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A  le g s ik e re s e b b  r e n d e z v é n y ü n k  a z  o k tó b e r b e n  az  
A C S O -b e n  t a r t o t t  b e m u ta tó  v o l t .  A  m e g je le n te k n e k  a  
h a z a i  v is z o n y la tb a n  m é g  e g y e d ü lá l ló  e le k t r o h id r a u l ik u s  
t i s z t í tó b e r e n d e z é s t  t u d t u k  b e m u ta tn i .  E b b e n  e g y ü t t 
m ű k ö d tü n k  a  G T I-v e l .  A z  in té z e t  s z a k é r tő je  a  g é p  m ű 
k ö d é s é t ,  a  te le p í té s s e l  já r ó  g o n d o k a t ,  a z  Ä C SO  fő m é r 
n ö k e , Karancz Ernő  p e d ig  a z  ü z e m e l te té s  t a p a s z t a l a t a i t  
i s m e r te t te .  A  m e g je le n t  80  é rd e k lő d ő n e k  a z  e lő a d á s o k  
u t á n  a  g y a k o r la tb a n  is b e m u t a t t u k  a  g é p  m ű k ö d é s é t ,  
e z t  k ö v e tő e n  p e d ig  k o n z u l tá c ió r a  a d t u n k  le h e tő s é g e t .

E b b e n  a z  é v b e n  a z  A c é lö n tő  és  C s ő g y á r  v e z e tő i  és 
k o l le k t ív á ja  s o k a t  t e t t  a z  e g y e s ü le t i  é le t  é s  a  h e ly i  c s o 
p o r t  m u n k á já n a k  f e j le s z té s é é r t ,  a m ié r t  a z ú to n  m o n d u n k  
k ö s z ö n e té t  Deák A ttila  i g a z g a tó n a k  és  Karancz Ernő  
fő m é rn ö k n e k .

Csermák Pál 
t i t k á r

A sátoraljaújhelyi csoport 1979. évi m unkája

V e z e tő s é g i ü lé s t  k é t  e s e tb e n  t a r t o t t u n k .  A  c s o p o r t 
é r te k e z le te k e n  a  c s o p o r t  ta g ja i  n é v re  szó ló  f e la d a to k a t  
k a p t a k ,  e z e k  a  g y á r  e l ő t t  á lló  f o n to s a b b  f e la d a to k  m e g 
v a ló s í t á s á t  c é lo z tá k  e lő se g íte n i. M e g tá r g y a l tu k  a  s á to r 
a l ja ú jh e ly i  m ű s z a k i  h e t e k  r e n d e z v é n y e in  v a ló  r é s z v é 
t e l t ,  t o v á b b á  b e s z á m o ló  h a n g z o t t  el e g y  b o lg á r  t a n u l 
m á n y ú i r ó l .

M iv e l c s o p o r tu n k  ö s s z e té te le  h e te ro g é n ,  ú g y  h a tá r o z  
t u n k ,  h o g y  a  s á to r a l ja ú jh e ly i  m ű s z a k i  h e te k  r e n d e z v é 
n y e in  ez é v b e n  o ly a n  e lő a d á s o k a t  s z e r e p e l te tü n k ,  
a m e ly e k  n e m  k ö z v e t le n ü l  ö n té s z e t i  t é m á k k a l  fo g la lk o z 
n a k . A  „ F é lm e le g  a l a k í t á s  a  s z e r s z á m g y á r tá s b a n ”  c. 
e lő a d á s t  Pam per Viktor, a  G T E  s z e rs z á m fe jle s z té s i  
s z a k b iz o t t s á g á n a k  t i t k á r a ,  k ö z p o n tu n k  d o lg o z ó ja ,
,,A  fe lü le tk e z e lő  h ő k e z e lé s e k  a lk a lm a z á s á n a k  le h e tő 
ség e i a  s z e r s z á m g y á r tá s b a n ”  c. e lő a d á s t  Szabó Endre, 
a z  N M E  a d j u n k tu s a  t a r t o t t a .  A z  e lő a d á s o k  i r á n t  
n a g y o b b  v o l t  a z  é rd e k lő d é s ,  m in t  a  k o r á b b i  é v e k b e n .

C s o p o r tu n k  t a g j a i  r é s z t  v e t t e k  a  CS. M. S á r o s p a ta k i  
G y á r á b a n  t a r t o t t  e lő a d á s o n  és  ü z e m lá to g a tá s o n ,  a h o l 
a  3M  m ó d s z e r  b e v e z e té s é n e k  t a p a s z t a l a t a i t  é r té k e l té k .  
A  s z ig e tk ö z i n a p o k  k e r e té b e n  m e g re n d e z e t t  e lő a d á s o n , 
v a l a m in t  a  B ü h le r  c é g  in fo rm á c ió s  a n k é t j é n  3 fő  v e t t  
r é s z t .  A  P é c s e t t  m e g re n d e z e t t  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  
n a p o k o n  c s o p o r tu n k a t  3 fő  k é p v is e l te .  A  F IS Z E M U B I  
r e n d e z é s é b e n  m e g t a r t o t t  N D K - ta n u lm á n y ú t r a  k é t  f ő t  
d e le g á l tu n k .

M iv e l a  r e n d e lk e z é s ü n k re  á lló  k ö l ts é g k e re t  n e m  t e t t e  
le h e tő v é  a  t e r v e z e t t  t a n u lm á n y ú t  le b o n y o l í tá s á t ,  íg y  
c s a k  a  ta v a s z i  B N V -re  t u d t u n k  10 fő  ré s z é re  s z a k m a i  
b e lé p ő t  b iz to s í ta n i .

A  g y á r r a  —  a h o l  c s o p o r tu n k  m ű k ö d ik  —  a z  e lm ú lt  
id ő s z a k b a n  ig e n  n e h é z  f e la d a to k  h á r u l t a k ,  e z e k  o ly a n  
m é r té k b e n  t a r h e l t é k  a  ta g s á g o t ,  h o g y  a  c s o p o r t  m u n k á 
j á n a k  a k t iv i t á s á t  n e m  t u d t u k  fo k o z n i.

M attyasovszky: M iklós J> 
t i t k á r

A soproni csoport 1979. évi m unkája

V e z e tő s é g i ü lé s e in k e n  r e n d s z e re s e n  f o g la lk o z tu n k  a  
ta g d íjf iz e té s s e l ,  az  E g y e s ü le t  m á s  c s o p o r t j á n a k  r e n d e z 
v é n y e ir e  v a ló  k ik ü ld é s s e l.  E z  u tó b b ib a n  —  és a  h e ly i  
c s o p o r tu n k  m ű k ö d é s é v e l  k a p c s o la to s  e g y é b  k é r d é s e k 
b e n  is  —  a z  ü z e m  v e z e tő i  r é s z é rő l a  s z ü k s é g e s  t á m o g a t á s t  
m in d e n  e s e tb e n  m e g k a p ju k .  T a g d í j f iz e té s ü n k  m ú l t  é v i 
le m a r a d á s á t  a z  é v  v é g é re  s ik e r ü l t  m e g s z ű n te tn i .  E  m u n 
k a  e re d m é n y e s s é g é h e z  Jankó Ferenc ü z e m m é rn ö k  t a g 
t á r s u n k  s e g íts é g e  is  n a g y b a n  h o z z á já r u l t .  A z é v  f o ly a 
m á n  e g y  t a g t á r s u n k  k é r te  k ilé p é s é t,  b e lé p ő  n e m  v o lt .

A  v e z e tő s é g  m e g k e z d te  a z  1980 . é v i s o p ro n i  ö n té s 
te c h n o ló g ia i  n a p o k  s z e rv e z é s é t  (m e ly e t  a  h é t  te m p e rö n -  
té s i  és  m in ta k é s z í té s i  n a p  f o ly t a t á s a k é n t  a  n y o lc a s  s o r 
s z á m m a l k ív á n u n k  m e g h ird e tn i) .

A  k e c s k e m é ti  I X .  ö n tő n a p o k o n  dr. Macher Frigyes  
„ Ü z e m i t a p a s z t a l a to k  s z e k u n d e r  le v e g ő s  k u p o ló v a l”  
c ím m e l, Kopácsi József é s  M uhi Nándor  „M in ő ség - 
s z a b á ly o z á s  ö n tö d é b e n ”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

A  s o p ro n i  M T E S Z -s z é k h á z b a n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á 
s o k a t  t a r t o t t u k :

Á p ri l is  5 -én  dr. Macher Frigyes f ő m e ta l lu rg u s  „ B e s z á 
m o ló  a  f re ib e rg i és  lip c se i t a n u lm á n y ú i r ó l ”  c ím m e l 
t a r t o t t  e lő a d á s t .  E z  a lk a lo m m a l  k e r ü l t  s o r  a z  1978 . é v i 
m u n k á t  é r té k e lő  t i t k á r i  b e s z á m o ló ra  is .

O k tó b e r  2 5 -é n  K iss  Gyula ü z e m m é rn ö k  „ A u to m a ta  
k ö s z ö rű g é p  ü z e m b e  h e ly e z é s é n e k  t a p a s z t a l a t a i ”  c ím m e l 
t a r t o t t  e lő a d á s t ,  a m e ly b e n  a z  O M F B  tá m o g a tá s á v a l  a  
s o p ro n i  v a s ö n tö d é b e n  ü z e m b e  h e ly e z e t t  g é p  m ű s z a k i  
e lő k é s z íté s é t ,  sz e rv e z é s i f e l a d a t a i t  r é s z le te z te .

E z  é v b e n  is  tö b b  e s e tb e n  le h e tő s é g  n y í l t  a r r a ,  h o g y  
s z a k o s z tá ly u n k  m á s  c s o p o r t j a in a k  r e n d e z é s é b e n  t a r t o t t  
m ű s z a k i  a n k é to k o n  ta g ja in k  r é s z t  v e g y e n e k .

A  v á l la l a t  tá m o g a tá s á v a l  le h e tő v é  v á l t ,  h o g y  Kovács 
Ernő  a z  N D K  m in ta k é s z í tő  n a p o k o n  (G e ra ) , Köves 
István  és  Kopácsi József a  f i a t a lo k a t  s z e rv e z ő  m u n k a -  
b iz o t t s á g  N D K - ta n u lm á n y ú t já n ,  dr. Macher Frigyes  a  
46 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s o n  (M a d r id )  r é s z t  
v e g y e n . D r . M a c h e r  F r ig y e s  d r .  F u c h s  E r i k  és  d r .  G e r 
g e ly  M á r to n  s z e r z ő tá r s a k k a l  „ F e k e te  t ö r e t ű  te m p e r -  
ö n tv é n y e k  te m p e r á lh a tó s á g á n a k  v iz s g á la ta ”  c ím m e l 
e lő a d á s t  is  t a r t o t t .

O k tó b e r  4 -é n  c s o p o r tu n k  l á to g a t á s t  t e t t  a  K ö z p o n t i  
B á n y á s z a t i  M ú z e u m b a n . A  m ú z e u m  ig a z g a tó ja  és 
m u n k a tá r s a i  n a g y  f ig y e le m m e l e lő k é s z í te t t  b e m u ta t ó t  
t a r t o t t a k  a  m ű e m lé k v é d e lm i é p í tk e z é s i  m u n k á k k a l  
h e ly r e á l l í to t t  é p ü le tb e n .  A  g y ű j te m é n y ü k  le g é r té k e 
s e b b  tá r g y a ib ó l  ö s s z e á l l í to t t  t á r l a t ,  v a l a m in t  M olnár  
László m ú z e u m ig a z g a tó  „ A  b á n y á s z a t i  és  k o h á s z a t i  
t ö r t é n e t i  k u t a t á s o k  és  m u z e o ló g ia  h e ly z e te ”  c. e lő a d á s a  
m in d e n  r é s z tv e v ő b e n  o s z ta t l a n  e l is m e ré s t  v á l t o t t  k i.

H e ly i  c s o p o r tu n k  t a g j a i  o k t a tó k é n t  a k t í v a n  r é s z t  
v e t t e k  a z  ü z e m i to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k o n .  Jankó  
Ferenc é s  M olnár Im re  t a g t á r s a k  a  „ S z a k m a  i f jú  m e s 
t e r e ”  v e té lk e d ő k  s z e rv e z é s é b e n , le b o n y o l í tá s á b a n  v é 
g e z te k  e m lí té s r e  m é ltó  m u n k á t .

M ühl Nándor  
t i t k á r

A szegedi csoport 1979. évi m unkája

A z Ö. V . S z e g e d i V as- é s  F é m ö n tö d e  m ű s z a k i  o s z tá ly a  
a z  e lm ú l t  é v b e n  ü z e m b e  á l l í t o t t a  a  m á s o d ik  H o t t in g e r -  
t í p u s ú  h é j fo rm á z ó  g é p e t ,  a m e ly e n  b r o n z ö n tv é n y e k h e z  
á l l í tu n k  e lő  f o r m á k a t .  A  k o n tú r la p  és  a  f o rm á z á s i  c ik lu s  
k ia la k í tá s a ,  a  fo rm á z á s  g a z d a s á g o s s á g á n a k  e le m z é se  
k é p e z te  a  h e ly i c s o p o r t  m u n k á já t .

O k tó b e r b e n  ta p a s z ta l a tc s e r e  c é l já b ó l  k ile n c  fő  m e g 
t e k i n t e t t e  a  b u d a p e s t i  s z o b o rö n tö d é t ,  v a l a m in t  az  
Ö n tö d e i  M ú z e u m o t.

A  h e ly i  c s o p o r t  k ie m e lk e d ő  f e la d a tn a k  t e k i n t e t t e  a z  
e lm ú lt  é v b e n  m e g re n d e z é s re  k e r ü lő  „ K i  m in e k  m e s te r e ”  
ö n tő ip a r i  s z a k m a i- p o l i t ik a i  v e té lk e d ő  le b o n y o l í tá s á t .  
A z e g y ik  e lő d ö n tő  és  a z  o rs z á g o s  d ö n tő  g y á r e g y s é g ü n k 
b e n  v o l t .  A  v e té lk e d ő t  Csépány Sándor  m in i s z te r 
h e ly e t t e s  és dr. Horváth Ferenc, a z  Ö n tö d e i  V á l l a la t  
v e z é r ig a z g a tó ja  p o z i t ív a n  é r té k e l t e .

O k tó b e r  2 5 -én  a  h e ly i  c s o p o r t  és  a z  M T E S Z  k e z d e 
m é n y e z é s é re  m e g a la k u l t  a z  Ô M B K E  C s o n g rá d  m e g y e i 
c s o p o r t ja .

Baka Ernő  
t i t k á r

A székesfehérvári csoport 1979. évi m unkája

F ő  f e l a d a tu n k  a  g y á re g y s é g n é l  fo ly ó  f e jle s z té s e k b e  
v a ló  b e d o lg o z á s  v o l t .  E n n e k  k e r e té b e n  a  ré z  a la p ú  
h u l la d é k o k  f e ld o lg o z á s á t  é s  a  tu s k ó ö n té s i  k a p a c i tá s  
n ö v e lé s é t  o ld o t t u k  m eg .

E g y  a lk a lo m m a l  v e z e tő s é g i ü lé s t  t a r t o t t u n k ,  a m e 
ly e n  n a p i r e n d k é n t  a  t a g lé t s z á m ,  a  ta g d í jm o r á l ,  a  f e j le s z 
t é s e k  h e ly z e te  s z e re p e lt .  K é t  a lk a lo m m a l  k lu b d é lu t á n t  
t a r t o t t u n k .

N o v e m b e r  h ó n a p b a n  c s o p o r to s a n  m e g lá to g a t tu n k  a  
C S M F  m ó r i  ú j  e l e k t r ó d a g y á r á t .

R é s z t  v e t t ü n k  a  K e c s k e m é te n  m e g r e n d e z e t t  ö n tő 
n a p o k o n ,  a  M a s o n m a g y a r ó v á r o n  r e n d e z e t t  b e m u ta tó n  
és  a z  A S E A  e lő a d á s á n .

Szombatfalvy Rudo lf 
t i t k á r

92 B ányászati és K ohászati Lapok ÖNTÖDE 31. évfolyam  1980. 3—4. szám



D R . V E R E SK Ő I JÁNOS  

1 9 2 0 — 1979

K o r u n k  a l ig  g y ó g y í th a tó  b e te g s é g e  r a g a d ta  e l k ö 
z ü lü n k ,  a lk o tó ,  m u n k á s  é le té n e k  t e tő p o n t j á n .  F á j d a 
lo m m a l v e t t ü k  tu d o m á s u l ,  h o g y  1979. d e c e m b e r  8 -á n  
tü r e le m m e l  v is e l t  s z e n v e d é s  u t á n  —  e lh u n y t .

D ió s g y ő r -V a s g y á ro n  s z ü l e t e t t  1 9 2 0 -b a n . I t t  v é g e z te  
e le m i is k o la i  t a n u lm á n y a i t ,  m a jd  k é t  é v i  f iz ik a i  m u n k a  
u t á n  k o v á c s  s z a k m u n k á s  k é p e s í té s t  s z e r z e t t .  A  S zeg e d i 
Á lla m i F e ls ő ip a r i  I s k o lá b a n  1 9 4 1 -b e n  é r e t t s é g iz e t t ,  s 
u t á n a  ü z e m te c h n ik u s k é n t  h e ly e z k e d e t t  e l a z  L K M  jo g 
e lő d jé n é l,  a  M á v a g  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  a c é lö n tö d é jé b e n .  
A  h á b o r ú s  é v e k e t  á t s z e n v e d te ,  a  h a d ifo g s á g b ó l  v a ló  
h a z a té r é s e  (1948) u t á n  ré g i m u n k a h e ly é n  d o lg o z o t t  
e lő ző  m u n k a k ö ré b e n .  A  h a d ifo g s á g  a l a t t  tö b b  n a g y -  
v á l l a l a tn á l  d o lg o z o t t  a  S z o v je tu n ió b a n  s z a k m u n k á s i ,  
s z e rz ő d é s e s  te c h n ik u s i  á l lá s b a n .

N a p i  te v é k e n y s é g e  m e l le t t  jó  e r e d m é n n y e l  f e je z te  b e  
a z  e s t i  t a g o z a to n  a  K o h á s z a t i  M ű s z a k i F ő is k o lá t  (1952) 
m a jd  m e g s z e re z te  a z  N M E  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e lé t  (1956).

Á z ú jo n n a n  a l a p í t o t t  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m e n  
1 9 5 2 -b e n  —  á th e ly e z é s e  u t á n  —  k e z d te  m e g  t a n á r s e 
g é d k é n t  o k t a tó i  t e v é k e n y s é g é t  a  m a i  S z e r v e t le n  és  E le m 
ző  K é m ia i  T a n s z é k  e lő d jé n é l. 1 9 5 3 -b a n  a d j u n k tu s s á  
n e v e z té k  k i. 1 9 5 6 -b a n  á th e ly e z té k  a z  id ő k ö z b e n  á t s z e r 
v e z e t t  V a s k o h á s z a t i  T a n s z é k re ,  a h o l  a  V a s - , ac é l-  és 
f é m ö n té s  c. t á r g y a k  o k t a t á s i  f e l t é te le in e k  j a v í t á s á v a l  
b íz tá k  m e g . K ö z v e t le n  m u n k a tá r s a  l e t t  a z  ö n té s z e t  
o k t a t á s á b a n  á tm e n e t i  s e g í ts é g e t  n y ú j tó  H udinszky  
Tibornak, m a jd  dr. Varga Ferencnek. S z o rg a lm a s  m u n 
k á v a l  m e g s z e rv e z te  a z  ö n té s z e t i  g y a k o r la to k  o k t a t á s á t  
a  le v e le z ő  é s  a  n a p p a l i  ta g o z a to n .

1 9 6 1 -b e n  s ik e re s  e g y e te m i d o k to r i  s z ig o r la to t  t e t t ,  
d i s s z e r tá c ió já n a k  t é m á j a  a z  „ Ö n tö t tv a s a k  k é n t a r t a l 
m á n a k  h a t á s a  a- s z ö v e ts z e r k e z e t i  é s  s z i lá rd s á g i  t u l a j 
d o n s á g o k r a ”  v o lt .  E b b ő l  a  té m a k ö r b ő l  í r t  d o lg o z a ta  e l 
n y e r t e  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  je lig é s  p á l y á z a t á n a k  j u 
t a l m á t  is  (1961).

A z  1 9 6 5 -b e n  a l a k u l t  Ö n té s z e t i  T a n s z é k  e g y ik  a la p í tó  
t a g ja ,  és  a  to v á b b i  é v e k b e n  is  i t t  v é g e z te  e g y e te m i o k 
t a tó - n e v e lő  m u n k á j á t  a  n a p p a l i  és  a  le v e le z ő  t a g o z a to n  
1 9 6 6 -tó l m in t  e g y e te m i d o c e n s , 1 9 7 7 - tő l m in t  e g y e te m i 
t a n á r .

A z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e n  k e d v e z ő e n  f e j lő d te k  a  t u d o 
m á n y o s  k u t a t á s  f e l té te le i .  E lk é s z í t e t t e  „ A c é ln y e rs v a -  
s a k k a l  o lv a s z t o t t  ö n t ö t t v a s a k  f e lh a s z n á lh a tó s á g á n a k  
v iz s g á l a ta ”  c. k a n d i d á tu s i  d is s z e r tá c ió já t ,  és  1 9 6 7 -b e n  
e ln y e r te  a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d i d á tu s a  f o k o z a to t .  
A z a c é ln y e rs V a s a k  ö n tö d e i  f e lh a s z n á lá s a  v o l t  e g y ik  f o n 
to s a b b  k u t a t á s i  te r ü l e te ,  a m e ly  n a p j a in k b a n  is  s z á m í t 
h a t  a z  ö n tő ip a r  é rd e k lő d é s é re .  E z e k e n  k ív ü l  s o k  t a n u l 
m á n y  é s  k ö z le m é n y  sz e rz ő je , t á r s s z e rz ő je  v o l t ,  e z e k  t ú l 
n y o m ó  ré s z e  a z  Ö n tö d é b e n  k e r ü l t  k ö z lé s re .

O k ta tó -n e v e lő  m u n k á ja  m e l le t t  te v é k e n y  s z e re p lő je  
v o l t  a  h e ly i  k ö z é le tn e k  is . A z O M B K E  1 9 5 5 -b e n  a l a k u l t  
e g y e te m i c s o p o r t j á n a k  e lső  t i t k á r a  v o l t .  É v e k e n  á t  m in t  
n é p i  ü ln ö k  t e v é k e n y k e d e t t  a  m e g y e i b író s á g o n . A z 
O M B K E  h e ly i  r e n d e z v é n y e in e k ,  a  T D K -k o n fe re n c iá k -  
n a k  f á r a d h a t a t l a n  s z e rv e z ő je  v o l t ,  h á lá s  t a n í t v á n y a i  
t i s z te le tb e l i  é v f o ly a m tá r s u k k á  v á l a s z to t t á k ,  é s  k o h á s z  
e m lé k g y ű r ű v e l  a j á n d é k o z tá k  m e g .

A  n a p p a l i  és  a  le v e le z ő  h a l lg a t ó k a t  s z a k m a s z e re te t r e ,  
h i v a t á s t u d a t r a ,  a z  ö n tő ip a r  m ű s z a k i  f e la d a ta in a k  e l lá 
t á s á r a  n e v e l te  tö b b  m in t  k é t  é v t iz e d e n  á t .  A  k ö rn y e z ő  
o r s z á g o k  f e ls ő o k ta tá s i  in té z m é n y e ib e n  d o lg o z ó  k o llé 
g á k  is  jó l  i s m e r té k  és  b e c s ü l té k .  M u n k á s s á g á t  a  K o h ó -  
és  G é p ip a r ,  v a l a m in t  a  F e l s ő o k ta tá s  K iv á ló  D o lg o z ó ja  
k i tü n t e té s s e l  i s m e r té k  el.

S z o m o rú  s z ív v e l  b ú c s ú z u n k  jó  k o llé g á n k tó l  és  m u n k a 
t á r s u n k t ó l ,  e m lé k é t  ő r z ik  v o l t  t a n í t v á n y a i  és  p á l y a 
t á r s a i .

Dr. N ándori Gyula

KARÁCSONYI SÁNDO R  

1921— 1979

M é ly  f á jd a lo m m a l  és  ő s z in te  m e g re n d ü lé s s e l é r t e s ü l 
t ü n k  a r r ó l ,  h o g y  K a r á c s o n y i  S á n d o r  ré g i  t a g t á r s u n k ,  
s z e r e t e t t  é s  m e g b e c s ü l t  k o l lé g á n k  1979 . n o v e m b e r  1 9 -én  
v é g le g  e lk ö l tö z ö t t  k ö z ü lü n k .

Ö n tő  v o l t  1 9 3 5 -tő l k e z d v e  a  C sep e l M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d é jé b e n ,  é s  ö n tő  m a r a d t ,  b á r m i ly e n  b e o s z tá s b a  
is k e r ü l t  a z  e lm ú l t  é v t iz e d e k  s o rá n .  1 9 4 9 -tő l 1958 -ig  k ü 
lö n b ö z ő  o s z tá ly o k  é s  ü z e m e k  v e z e tő je  v o l t .  1958— 68-ig  
a  v á l l a l a t  f ő te c h n o ló g u s a k é n t  te v é k e n y k e d e t t ,  m a jd  a z  
a c é lö n tő d é t  v e z e t te  e g é sz e n  n y u g d í j  á z á s á ig .

S z é p  é l e tú t  s z a k a d t  m e g  h a lá lá v a l .  S o k a n  t a n u l t a k  
tő le  s z a k m á t ,  v e z e té s t ,  e m b e r s z e r e te te t ,  k o l le g a l i tá s t .  
N e m  e lé g e d e t t  m e g  s o h a  s z a k m a i  tu d á s á v a l ,  á l la n d ó a n  
k é p e z te  m a g á t ,  ig y e k e z e t t  a  l e g ú ja b b  ö n té s z e t i  i s m e r e te 
k e t  e l s a j á t í t a n i  é s  a lk a lm a z n i .  A  s z a k m a  s z e r e te te ,  h o z 
z á é r té s e  t e t t e  le h e tő v é ,  h o g y  a  v á l l a l a t  v e z e té s é b e n  
—  fe le lő s  b e o s z tá s o k b a n  —  d o lg o z z o n . F á r a d h a t a t l a n u l  
m u n k á lk o d o t t  a z  ö n tö d e i  te c h n o ló g iá k  t o v á b b f e j l e s z t é 
s é n . N y u g d í ja s k é n t  is a b b a n  a z  ü z e m b e n  d o lg o z o t t ,  
a h o l  é le te  le g n a g y o b b  r é s z é t  e l tö l tö t t e .  M u n k á já v a l  e l 
v i t a t h a t a t l a n  é r d e m e k e t  s z e r z e t t  a  C sep e l M ű v e k  V a s -  
és  A c é lö n tö d é jé b e n .

E g y e s ü l e tü n k  é le té b e n  1958 ó t a  v e t t  r é s z t ,  ig e n  a k t í 
v a n .

1979. d e c e m b e r  7 -én  b ú c s ú z ta k  tő le  m u n k a tá r s a i ,  t a g 
t á r s a i  és  m é g  s o k a n ,  a k ik  s z e r e t t é k  és  t i s z te l té k ,  s  m o n d 
t a k  u to ls ó  jó  s z e re n c s é t .

D. Gy.
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A  utó matizálás

Mészáros Béla: S ű r í t e t t  le v e g ő  e n e r g ia ta k a r é k o s  
s z a b á ly o z á s a .  1979. 3. sz .

Energia gazdálkodás

Varga Endre:  A  v il la m o s  te rh e lé s s z a b á ly o z á s  je le n 
leg i h e ly z e te  és  p e r s p e k t ív á i .  1979. 5. sz .

Polgár Is tván :  A  le v e g ő tis z ta s á g -v é d e le m  re n d s z e re  
a z  in fo rm á c ió k  g y ű j té s e  és  fe ld o lg o z á s a  sz e m sz ö g é b ő l. 
1979. 5. sz .

Dr. Szenűrey Károly— dr. Szergényi István  : A  t u d o 
m á n y o s  és  m ű s z a k i  h a la d á s  h a t á s a  a z  e n e r g e t ik a  fe j lő 
d é s é re . 1979. 6. sz . ,

Oép

Dr. Szombatfalvy Á rpád: A  g á z fá z is ú  k a r b o n i t r id á lá s  
je le n tő s é g e . 1979. 6. sz .

Oép gyártástechnoló gia

Gsanády Andrásné— Stefániay Vilmos— dr. Веке
Dezső: H ő k e z e lé s  k ö z b e n  v é g b e m e n ő  M g  és  Z n  ö tv ö z ő 
ta r ta lo m - c s ö k k e n é s  k ö z v e t le n  v iz s g á la ta  a lu m ín iu m -  
ö tv ö z e te k b e n .  1979. 7. sz .

Soltész Is tván :  A  k o h ó -  és  g é p ip a r  id ő s z e rű  f e la d a ta i .  
1979. 8. sz .

Ipargazdaság

Dr. M arosvölgyi Ede : A  h á ló s  te rv e z é s  k o r s z e rű  
m ó d s z e re i .  1979 . 6. sz .

K árpáti László : S z á m ító g é p e s  te rm e lé s i r á n y í t á s i  r e n d 
s z e r  a  C sep e l V as-  és  F é m m ű v e k  v á l la la ta in á l .  1979. 
8 /9 . sz .

Iparpo litikai Tájékoztató

Zana Dezső: A z  ö n té s z e t i  s z a k á g a z a t  h o s s z ú  t á v ú  
f e jle s z té s i  k o n c e p c ió i. 1979. 4. é s  5. sz .

Berendy Bélá: A  h a z a i  ö n tv é n y g y á r tá s  h e ly z e te .  
1979 . 6. sz .

Kohó- és Gépipari Szabványosítás

Görög M árton:  U j k o h á s z a t i  a n y a g v iz s g á la t i  m ó d s z e 
r e k  és  e z e k  á g a z a t i  s z a b v á n y o s í tá s a .  1979 . 4. sz .

Korróziós Figyelő

Gecsei Gábor: T ű z ih o rg a n y z á s  m in t  a z  a c é l te r m é k e k  
k o r ró z ió v é d e lm é n e k  h a t é k o n y  m ó d s z e re . 1979 . 1. sz .

Gecsei Gábor: A  h o r g a n y b e v o n a to k  k é p z ő d é s é t  b e fo 
ly á so ló  té n y e z ő k .  1979. 2. sz .

Erdélyiné P ataki Erzsébet— Verő Ba lázs: K o rró z ió -  
v é d ő  b e v o n a to k  f e lü le té n e k  é r té k e lé s e  a  V I D I M E T - I  
k é p a n a l iz á to r r a l .  1979 . 2. sz .

Mérés és Autom atika

Pecsők László: A  M ű s z e r ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  m é r le g 
f e j le s z té s i  te v é k e n y s é g e . 1979. 8. sz .

Pozsgai Im re:  A z  e le k tr o n m ik r o s z k ó p tó l  a z  e n e r g ia 
v e s z te sé g e s  s p e k tro s z k ó p iá ig .  1979. 9. sz .

M inőség és Megbízhatóság

Dr. D ukáti Ferenc: A  m in ő s é g i b é re z é s  e g y s z e rű  m a 
t e m a t ik a i  s t a t i s z t ik a i  m e g a la p o z á s a .  1979 . 1. sz .

Szabványosítás

Szabó Im re: A  k ö s z ö rű s z e r s z á m o k  h a z a i  é s  n e m z e t 
k ö z i s z a b v á n y o s í tá s á n a k  id ő s z e rű  k é rd é s e i. 1979. 1. sz .

Tudományszervezési Tájékoztató

A  k u t a t á s  é s  fe j le s z té s  h e ly z e te  M a g y a ro rs z á g o n  a z  
o rsz á g o s  k u ta tá s i - f e j le s z té s i  s t a t i s z t i k a  1977. é v i a d a 
t a in a k  tü k r é b e n .  1979. 6. sz .

A göm bgrafitos öntöttvas lcngőszilárdsága öntött 
állapotban

A  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s  k i f á r a d á s i  h a t á s á t  a k k o r  
fo n to s  is m e rn i, h a  a z  ö n tv é n y  v á l ta k o z ó  ig é n y b e v é te l 
n e k  v a n  k i té v e ,  m in t  p é ld á u l  a  f o r g a t ty ú s  te n g e ly e k ,  
fo g a s k e re k e k  e s e té b e n . A  s z e rz ő k  a  g ö m b g r a f i to s  ö n 
t ö t t v a s  le n g ő s z i lá rd s á g á t  ö n t ö t t  á l la p o tb a n ,  h ú z ó 
n y o m ó  ig é n y b e v é te l  m e l le t t  v iz s g á l tá k .  A  le n g ő s z i lá rd 
s á g o t  a  L o c a íi-m ó d s z e rre l  h a t á r o z t á k  m eg .

A  v iz s g á la to k h o z  100 k g -o s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  
24 a d a g o t  o lv a s z to t t a k .  A  v a s a t  s z e n d v ic s e l já r á s s a l ,  
6— 8 % m a g n é z iu m ta r t a lm ú  F e S iM g  ö tv ö z e t t e l  k e z e l 
t é k .  A z  ö n tö t t v a s b ó l  U - p r ó b á k a t  ö n tö t t e k ,  és  e z e k b ő l 
m u n k á l t á k  k i  a  p r ó b a te s te k e t .  A  v e g y i ö s s z e té te l  a  k ö 
v e tk e z ő  h a t á r o k  k ö z ö t t  v á l t o z o t t :  C —3 ,6 5 — 4,09  %, 
S i = 2 ,2 9 — 2,66  %, M n  = 0 ,2 2 — 0 ,5 5  %, P  = 0 ,0 5 — 0 ,1 0  %, 
S k i  = 0 ,0 1 2 — 0,0 5 3  %, S v é g  = 0 ,0 0 4 — 0 ,0 1 6  %, M g =
0 ,0 3 — 0 ,0 5 % . A  f e r r i t t a r t a lo m  28 ,5  és  8 8 ,4 %  v o l t ,  a  
g r a f i tg ö m b ö k  s z á m a  m m 2- k é n t  57 és  103 k ö z ö t t  m o z 
g o t t .

A z  R m s z a k í tó s z i lá r d s á g  a z  F  L %) f e r r i t t a r t a lo m  
n ö v e k e d é s é v e l  e rő s e n  c s ö k k e n  :

Rm = 69 6 — 2,45  F  N /m m 2,

a  <7D le n g ő s z i lá rd s á g  v is z o n t  c s a k  k issé . A  s z i lá rd s á g i  
v is z o n y s z á m  a  f e r r i t t a r t a lo m  n ö v e k e d é s é v e l  n ő :

OD
------ = 0 ,3 9 + 0 ,0 0 1 5  F.
R m

A  v iz s g á l t  p r ó b á k  le n g ő s z i lá rd s á g a  240  és  300  N /m m 2, 
s z i lá rd s á g i  v is z o n y s z á m a  p e d ig  0 ,3 9  é s  0 ,5 4  k ö z ö t t  v á l 
t o z o t t .  A z e r e d m é n y e k  h a s o n ló a k ,  m in t  a  f o r g ó - h a j to 
g a tá s s a l ,  W сШег-m ó d s z e rre l  k a p o t t a k .

A  g r a f i t tö m b ö k  s z á m a  n e m  b e fo ly á s o lja  a  le n g ő s z i 
l á rd s á g o t .  A  p á s z tá z ó  e le k tr o n m ik r o s z k ó p o s  fe lv é te le k  
t a n ú s á g a  s z e r in t  u g y a n is  a  g r a f i t tö m b ö k  n e m  h á t r á l 
t a t j á k  a  f á r a d á s o s  tö r é s t ,  m e r t  a z  ő k e t  k ö rü lv e v ő  
f e r r i th é j  le h e tő v é  te s z i  a z  a n y a g  f o ly á s á t .  A  p e r l i t t a r -  
t a lo m  n ö v e k e d é s é v e l  a  I e n g ő s z ilá rd s á g  n ö v e k s z ik ,  
m e r t  a  g r a f i t tö m b ö k  k ö r n y e z e té b e n  c s ö k k e n  a  k é p lé 
k e n y  a l a k v á l to z á s .  M in te g y  40  % p e r l i t t a r t a lo m  f e le t t  
a z  a la k v á l to z á s  m á r  á l la n d ó .

Stefanescu, D. M. és társai: Giessereipraxis 1979. 7. sz. 105— 111. old.

Az olvasztóinfihöz illeszkedő hulladék-előm elegítés

I s m e r e te s ,  h o g y  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  m a r a d t  
fo ly é k o n y  fé m h e z  c s a k  t i s z t a  és  s z á ra z  s z i lá rd  b e t é t 
a n y a g o t  s z a b a d  h o z z á a d a g o ln i ,  n e h o g y  k if rö c c s e n é s , 
e s e t le g  r o b b a n á s  k ö v e tk e z z e n  b e . E z é r t  a  h u l la d é k o t  
e lő  s z o k tá k  m e le g í te n i .  E z  g a z d a s á g i  s z e m p o n tb ó l  
is  e lő n y ö s , m e r t  íg y  n ö v e k s z ik  a z  o lv a s z tó k e m e n c e  
te l j  e s í tm é n y e .

A z e lő m e le g íté s  c é ls z e rű  h ő m é r s é k le t - t a r to m á n y a  
30 0 — 600 °C. E k k o r  a  b e t é t  o x id á c ió ja  m é g  n e m  s z á 
m o t te v ő .  600  °C f ö lö t t  m á r  g y o r s a n  n ő  a z  o x id á c ió  és  
a z  e lő m e le g ítő  b e re n d e z é s  ig é n y b e v é te le  is . A z  e rő se n  
o x id á l t  h u l la d é k  m e ta l lu rg ia i  p r o b lé m á k a t  o k o z  és 
a  k e m e n c e  b é lé s é n e k  e lh a s z n á ló d á s á t  is fo k o z z a .

áA  h u l la d é k  e lő m e le g íté s é re  k ü lö n b ö z ő  t íp u s ú  b e r e n 
d e z é s e k e t  h a s z n á ln a k .

A  tö m ö r  h u l la d é k o t  (p l. a p r ó r a  t ö r t  fo rg á c s o t)  
n y u g v ó  á l la p o tb a n  n e m  c é ls z e rű  e lő m e le g íte n i, m e r t  
ro ssz  a  g á z á te r e s z tő  k é p e ssé g e , és  e z é r t  ro s sz  a  k o n v e k -  
c ió s  h ő á t a d á s  is . I ly e n k o r  in k á b b  d o b k e m e n c é t  h a s z 
n á ln a k ,  m e ly  le h e t  s z a k a s z o s  és  f o ly a m a to s  ü z e m ű . E g y  
m á s ik  m e g o ld á s n á l  a  h u l la d é k o t  h ő á l ló  v á ly ú b a n  m e 
le g í t ik  e lő  s z a k a s z o s  v a g y  f o ly a m a to s  ü z e m b e n .  A z  
é g ő k  a  v á ly ú  f e le t t  e g y  h ő s z ig e te l t  s is a k b a n  h e ly e z k e d 
n e k  el.

A z  e lő b b i m e g o ld á s o k n á l  a  lá n g  k ö z v e t le n ü l  é r i  a  h u l 
l a d é k o t ,  és  e z é r t  n e m  k e r ü lh e tő  e l a  h e ly i  tú lh e v ü lé s .  
A z 1. ábrán l á t h a t ó  b e re n d e z é s b e n  a  f ü s tg á z o k a t  e g y  
v e n t i l l á to r  á r a m o l t a t j a  n y í lá s o k o n  á t  a  h u l la d é k k a m 
r á b a .  A  h u l la d é k b ó l  e lg ő z ö lg ö t t  o la j  v i s s z a ju t  a  fű tő -
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в ж з
7. ábra. Füstgáz-áramoltatásos hulladék-előmelegítő be

rendezés
1 — ígő, 2 — hulladékkamra, 3 — ventillátor, 4 — adagolóedény

2. ábra. Földgáztüzelésű, rezgővályús hulladék-előmelegítő 
berendezés

1 — égő, 2 — melegítősisak, 3 — lemezpakett, 4 — rezgővályú, 5 — 
ventillátor

c s a to r n á b a ,  és  o t t  n a g y r é s z t  e lég . A  k ö rn y e z e tv é d e le m  
é rd e k é b e n  a  tá v o z ó  g á z o k a t  p o r le v á la s z tó n  v e z e t ik  
k e re s z tü l .  A z  e lő m e le g í te t t  h u l la d é k  a  k a m r a  f e n e k é n e k  
n y i t á s á v a l  a z  a d a g o ló e d é n y b e  j u t ,  a m e lly e l a  k e m e n c é 
h e z  s z á l l í t já k .

A  le m e z p a k e t te k  e lő m e le g íté se  ro s s z a b b  h a tá s f o k ú ,  
m iv e l a  h ő á t a d á s b a n  a  v e z e té s  d o m in á l .  L e m e z e k  e lő 
m e le g í té s é re  jó l  h a s z n á lh a tó k  a  r e z g ő v á ly ú s  b e r e n d e z é 
s e k , a m e ly e k b e n  a  f ü s tg á z o k  fe lü lrő l á r a m la n a k  b e , 
é s  k é to ld a l t  t á v o z n a k  (2. ábra). A z a d a g o lá s h o z  u g y a n 
c s a k  r e z g ő v á ly ú t  h a s z n á ln a k .

A  n a g y  (p l. 20 to n n á s )  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k b e  
a p r í t a t l a n ,  n a g y  d a r a b o s  h u l la d é k o t  is  le h e t  a d a g o ln i .  
A z  ily e n  h u l la d é k  e lő m e le g íté s é re  n a g y  b e fo g a d ó k é p e s 
s é g ű  k a m r á s  k e m e n c é k e t  h a s z n á ln a k ,  a m e ly e k e t  m á g 
n e s d a r u v a l  s z o lg á ln a k  k i. A  f ü s tg á z o k a t  i t t  is  v e n t i l lá to r  
á r a m o l ta t j a .  E z  a  t í p u s ú  k e m e n c e  k ü lö n ö s e n  a k k o r  
e lő n y ö s , h a  r e n d s z e r te le n  id ő s z a k o k b a n  v a n  s z ü k s é g  
e lő m e le g í te t t  b e té t r e .

Wilden S.: Giessereipraxia 1979, 8. sz. 125— 132. old.
K . L .

Ö ntyénym ódosítás színm agnézium m al

A  g ö m b g r a f i to s  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s  ö n t 
v é n y m ó d o s í tá s  ( in m o ld -e l já rá s )  1 9 6 9 -b en  v á l t  i s m e r t té .  
A  s z a b a d a lo m  lé n y e g e , h o g y  a  b e ö m lő re n d s z e rb e n , az  
ú n . r e a k c ió k a m r á b a n  a p r ó  s z e m c sé s  M g F eS i s e g é d ö tv ö 
z e te t  h e ly e z n e k  e l, a m e ly  ö n té s  k ö z b e n  v é g z i e l a  fo ly é 
k o n y  v a s  b e o l tá s á t .  M á r  1 9 7 4 -b e n  k ís é r l e te k e t  f o l y t a t 
t a k  E u r ó p á b a n  o ly a n  m ó d o n , h o g y  s z ín m a g n é z iu m  és 
f e r ro r s z i l íc iu m  m e c h a n ik u s  k e v e r é k é t  h e ly e z té k  a  r e a k 
c ió k a m r á b a ,  d e  a z  íg y  k a p o t t  ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  n e m  
v o l t  m e g fe le lő .

A  s z ín m a g n é z iu m  h a s z n á la ta  m in d e n e k e lő t t  g a z d a 
s á g o s s á g i s z e m p o n tb ó l  e lő n y ö s . E z é r t  a  G e n e ra l M o to rs  
ö n tö d é jé b e n  to v á b b  f o l y t a t t á k  a  k ís é r le te k e t .  M e g á lla 
p í t o t t á k ,  h o g y  a  g r a n u lá l t  s z ín m a g n é z iu m  é s  a p r ó  s z e m 
csés  f e r ro s z il íc iu m  m e g fe le lő  k e v e ré k e  a lk a lm a s  a z  ö n t 
v é n y m ó d o s í tá s r a .  A z  a n y a g o t ,  i l l e tv e  a z  e l j á r á s t  E lm ag  
n é v e n  s z a b a d a lm a z t a t t á k .

A z  e l já r á s  n a g y ü z e m i a lk a lm a z h a tó s á g á t  h á r o m  j á r 
m ű ip a r i  ö n tv é n y t íp u s o n  v iz s g á l tá k :  e g y  12 k g -o s  k o r 
m á n y c s u k ló n ,  f o r g a t ty ú s  te n g e ly e n ,  a m e ly b ő l  h a t  d a 
r a b o t  ö n tö t t e k  e g y  f o r m á b a  (ö s sz s ú ly  190 k g ) é s  t e h e r 
g é p k o c s i d i f fe r e n c iá lh á z á n ,  a m e ly b ő l  n é g y  d a r a b  v o l t  
e g y  s z e k r é n y b e n  (ö s sz s ú ly  200  k g ) . Ö s s z e h a s o n lí tá s k é p 
p e n  a z  ö n tv é n y e k  e g y  r é s z é t  M g F e S i s e g é d ö tv ö z e t te l  
k e z e l té k .

A  k ís é r le te k  s o r á n  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  g r a n u lá l t  
m a g n é z iu m  és  a  sz e m c sé s  F e S i 50  o p t im á l i s  a r á n y a  
1 : 15. A  m a g n é z iu m  és  a  fe r ro s z i l íc iu m  f in o m s á g a  10—  
28 c s o k o r  (0 ,6 — 1,7 m m ). A  k e v e r é k b e n  a  f e r ro s z il íc iu m  
e g y r é s z t  b e o l tó a n y a g k é n t ,  m á s ré s z t  „ h í g í tó k é n t”  s z e 
r e p e l ,  a z a z  b iz to s í t j a  a  s z a b á ly o z o t t  o ld ó d á s t .  A  s p e c iá 
lis  f e r ro s z il íc iu m  a  m in te g y  50 % s z il íc iu m o n  k ív ü l  m e g 
h a t á r o z o t t  m e n n y is é g ű  k a lc iu m o t ,  a lu m ín iu m o t  és 
c é r iu m o t  is  t a r t a lm a z .  A z  a lu m ín iu m -  és  k a l c iu m ta r t a 
lo m  a  k a r b id m e n te s  s z ö v e t  e lé ré sé h e z  sz ü k sé g e s . 
A  c é r iu m  a z  e s e tle g  je le n  le v ő  k á r o s  n y o m e le m e k  e llen -  
s ú ly o z á s á r a  sz o lg á l.

A z 1 : 15 a r á n y ú  k e v e r é k  o ld ó d á s i  se b e ssé g e  a  2 k g /s  
se b e ssé g g e l á r a m ló  fo ly é k o n y  v a s b a n  1400— 1450  °C -on  
2 ,3 — 2,5  m m /s  v o l t  (34  c m 2 f e lü le tű  k e v e r é k  e s e té n ) .

A  M s — F e S i k e v e r é k  a  s z á l l í tá s ,  a d a g o lá s  k ö z b e n  m e g 
t a r t j a  h o m o g e n i tá s á t .  E g y  75 k g -o s  k e v e ré k b ő l  k iv e t t  
1 k g -o s  m in t á b a n  a  m a g n ó z iu m ta r ta lo m  e l té ré s e  a  n é v 
le g e s tő l (6 ,2  %) m in d ö s s z e  ± 0 ,1  % v o lt .  H a  a z  a d a g o k  
s ú ly a  c s ö k k e n , a k k o r  a z  e l té r é s  n a g y o b b  le h e t .  í g y  p l. 
100 g -o s  m in t á b a n  a  m a g n é z iu m ta r ta lo m  e l té ré s e  
± 0 ,3  % v o l t .  A  k e v e r é k h e z  —  b á r  e z t  n e m  v iz s g á l 

t á k  —  m e c h a n ik u s a n  a p r í t o t t  m a g n é z iu m  is h a s z n á l 
h a tó .  A  k e v e r é k  g y ú lé k o n y s á g a  k is e b b , m in t  a  s z ín 
m a g n é z iu m é . 800  °C -ra  ( jó v a l  a  m a g n é z iu m  o lv a d á s 
p o n t j a  fö lé) h e v í tv e  s e m  g y u l la d  m e g , m e r t  a  F e S i  m e g 
a k a d á ly o z z a  a  fo ly é k o n y  m a g n é z iu m  g y o rs  o x id á c ió 
j á t .  '

A  k ís é r le te k  ig a z o l tá k ,  h o g y  k é n t e l e n í t e t t  a la p v a s b ó l  
k iv á ló  m in ő s é g ű  g ö m b g ra f i to s  ö n tv é n y e k  á l l í th a tó k  elő  
e le m i m a g n é z iu m  és  fe r ro s z i l íc iu m  m e c h a n ik u s  k e v e r é 
k é v e l v é g z e t t  ö n tv é n y m ó d o s í tá s s a l .  A  k e v e r é k  h a s z 
n á l a t á v a l  c s ö k k e n n e k  a  k ö lts é g e k , é s  a  k e z e lé s  k ö n n y e b 
b e n  s z a b á ly o z h a tó ,  m in t  s e g é d ö tv ö z e t te l .  A z  ö n tv é n y e k  
e g y e n le te s s é g e  m e g e g y e z ik  a  s e g é d ö tv ö z e t te l  k e z e i te 
k é v e l.

Shea, M. M.—Holtan, S. T.: Trans. Amer. Foundrym. Soc. 8(1 (1978) 
13—22. old.

Az ön töttacél m echanikai tu lajdonságainak  
statisztikai vizsgálata

A z a c é lö n tv é n y e k  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s a  é r d e k é b e n  
m e g v iz s g á l tá k  a z o k a t  a  té n y e z ő k e t ,  a m e ly e k  a  l e g jo b b a n  
b e fo ly á s o ljá k  a z  A ö .4 5  a c é lm in ő s é g  tu la jd o n s á g a i t :  
a z  a c é l és  a  s a la k  v e g y i ö s s z e té te lé t  és  a  c s a p o lá s i  h ő 
m é r s é k le te t .

A z  o lv a s z tá s t  t í z  to n n á s  k e m e n c é b e n  v é g e z té k . A z  
a c é l t  a  k e m e n c é b e n  s z il íc iu m m a l és  m a n g á n n a l ,  az  
ü s tb e n  a lu m ín iu m m a l  d e z o x id á l tá k .  A  sz ív ó s s á g  n ö 
v e lé s é re  e z e n k ív ü l  k a lc iu m -s z i l íc iu m o t é s  f e r r o t i t á n t  is 

I a d a g o l ta k .
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A  v e g y i ö s s z e té te lre  és  a  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g o k r a  
k a p o t t  e r e d m é n y e k  e lo sz lá sa  a  G a u s s -g ö rb é n e k  f e le lt  
m e g , íg y  a  re g re s sz ió s  a n a l íz is t  el l e h e t e t t  v é g e z n i. 
A  k ö v e tk e z ő  ö s s z e fü g g é s e k e t k a p t á k :

Re = 3 2 4 ,4  + 4 7 4  S — 1262 ,7  P — 1439 ,4  A l—
— 2,8  F e O  N / m m 2

r  = 0 ,4 6 ,

R m = 6 3 5 ,2 — 1100 ,6  A l— 4558  O., N /m m 2, r = 0 , 5 8 ,  

KO  =  6 0 ,0 7 — 53 6 ,9  S — 348 ,7  0 2 J / e m 2, r = 0 ,5 2 .

A z  a c é l k o m p o n e n s e i  k ö z ü l a  k é n , fo sz fo r , o x ig é n  és 
a z  a lu m ín iu m  já ts s z a  a  d ö n tő  s z e re p e t ,  m íg  a  s a la k b a n  
le v ő  o x id o k  h a t á s a  n e m  b iz o n y u l t  lé n y e g e s n e k . A z a lu 
m ín iu m ta r ta lo m  és  a  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g o k  k ö z ö t t  
p a r a b o l ik u s  re g re s s z ió t  á l l a p í t o t t a k  m e g , a  m a x im u m  
0 ,03  % m a r a d é k  a lu m ín iu m ta r ta lo m n á l  v a n .  T e h á t  
0 ,0 3 0 — 0 ,0 3 5  % a lu m ín iu m o t  k e ll a z  a c é lb a n  b iz to s í 
t a n i .  A z  a c é l k é n - ,  fo sz fo r-  és  o x ig é n ta r t a lm á t  a z  a lsó  
h a t á r o n  (0 ,03  % a l a t t )  k e l l  t a r t a n i .  E z e k n e k  a z  e le m e k 
n e k  a  k á r o s  h a t á s a  a b b a n  n y i lv á n u l  m e g , h o g y  a  h ő 
m é r s é k le t  c s ö k k e n é s é v e l o ld h a tó s á g u k  c s ö k k e n , s íg y  
n e m  fé m e s  z á r v á n y o k  k e le tk e z n e k ,  a m e ly e k  a z  a c é l 
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i t  r o n t j á k .

Mikei, 1. A. és társai: Lit. Proizv. 1978. 9. sz. 15. old.

A karbidképződés term odinam ikája m ódosításkor

A  s z e rz ő k  m e g v iz s g á l tá k  a z  ö tv ö z ő -  és  m ó d o s í tó 
e le m e k  k a r b id k é p z ő d é s i  h a j l a m á t ,  a  k a rb id k é p z ő d é s  
te rm o d in a m ik a i  le h e tő s é g é t  a z  a c é l  és  a z  ö n tö t t v a s

1

o lv a s z tá s i  h ő m é rs é k le té n .  M e g v iz s g á l tá k  e z e n k ív ü l  a  
k a r b id o k  s t a b i l i t á s á t  a  h ő m é rs é k le t  f ü g g v é n y é b e n , 
v a l a m in t  a  m ó d o s í tó a n y a g o k  e g y é b  tu la jd o n s á g a i t .

A  v iz s g á l t  12 e le m  (C a, M g, Y , S i, A l, C r, M n , T i, 
M o, N b ,  T a , Z r)  15 -fé le  k a r b id o t  k é p e z h e t .  A  t e r m o d in a 
m ik a i  s z á m í tá s o k h o z  a z  e g y e n s ú ly i  f o ly a m a to k n a k  eg y  
le e g y s z e r ű s í te t t  m e g h a tá r o z á s á t  a lk a lm a z tá k .  M in d e n  
á l la p o tv á l to z á s s a l  j á r ó  e n ta lp ia -  é s  e n t r ó p i a v á l to z á s t  
f ig y e le m b e  v e t t e k .  298  és  2 000  К  h ő m é rs é k le t  k ö z ö t t  
v a la m e n n y i  k a r b id r a  f e l í r t á k  a z  e g y e n s ú ly i  á l la n d ó t  
és  a  k a r b id k é p z ő d é s i  r e a k c ió  iz o b á r  p o te n c iá l já n a k  
v á l to z á s á t .  A z  u tó b b i  c s a k  a  m a g n é z iu m  é s  a  m o lib d é n  
e s e té b e n  p o z i t ív ,  t e h á t  c s a k  e z e k  n e m  k a r b id k é p z ő k .  
A z ö sszes  tö b b i  v iz s g á l t  e le m  a  s t a n d a r d  f e l té te le k  m e l 
l e t t  a  k a r b o n n a l  v e g y ü l . A  m a n g á n  és a  k a lc iu m  k a r -  
b id j a  ig e n  k e v é s s é  s ta b i l is ,  a  c i rk ó n iu m  és  a  t i t á n  v i 
s z o n t  ig e n  á l la n d ó  k o m p le x  k a r b id o k a t  k é p e z .

A  k a r b o n  a f f in i t á s á t  a  m a n g á n ,  k a lc iu m , v a n á d iu m  
és  k r ó m  i r á n t  a  h ő m é rs é k le t  je le n té k te le n ü l  b e fo ly á s o lja .  
N ö v e k v ő  h ő m é rs é k le t te l  a  C r-C  r e a k c ió  h a j l a m a  n ő , 
a  k a r b o n n a k  a  m a n g á n n a l ,  k a lc iu m m a l ,  v a n á d iu m m a i  
é s  s z il íc iu m m a l s z e m b e n i  a f f in i tá s a  v is z o n t  c s ö k k e n . 
A z  ö n tö t t v a s  ö n té s i  h ő m é rs é k le té n  m e g v a n  a  f e l té te le  
a  m a n g á n - k a r b id  k é p z ő d é s é n e k , d e  m iv e l k ö z e l v a n  a z  
e g y e n s ú ly i  h ő m é rs é k le t ,  a  m a n g á n - k a r b id  r e n d s z e r in t  
g y o r s a n  fe lb o m lik .

A  k a r b o n n a k  a  s z i l íc iu m m a l s z e m b e n i a f f in i t á s á t  
1693 K - ig  a  h ő m é rs é k le t  n e m  b e fo ly á s o lja ,  e f ö lö t t  a  k é p 
z ő d é s i e n e rg ia  c s ö k k e n , íg y  a  s z i l íc iu m -k a rb id o k  á l la n 
d ó s á g a  c s e k é ly . E n n e k  e l le n é re  m é g  200 0  К -e n  is t a 
l á l t a k  s z i l íc iu m - k a r b id o t  a  v iz s g á la t  s o rá n .

K . L .
Vladimirov, L. P .—Kopica, N. M.: Lit. Proizv. 1978. 10. sz. 2— 3. old.

Szabványosítási h írek
Ű j s z a b v á n y o k

M S Z  2024— 79 (az  M SZ  2 675— 76 c in k tö m b ö k r e  v o n a t 
k o z ó  e lő ír á s a  h e ly e t t ) ,  öntészeti öntvözött cinktömbök.

A  s z a b á n y  a  K G S T  S Z T  1259— 78 a l a p já n  k é s z ü lt .  
A  s z a b v á n y b a n  —  k is e b b  v e g y i ö s s z e té te l i  v á l to z á s o k 
k a l  -— m e g m a r a d t  a z  e d d ig i  öZ nA 14, ö Z n A 1 4 C u l és 
öZ nA 14C u3  ö tv ö z e t ,  és  a  v á la s z té k  k ie g é s z ü lt  a z  öZ nA U O  
C u l ,5  é s  a z  ö Z n A ll0 C u 5  m in ő s é g g e l. A  v o n a tk o z ó  
K G S T  s z a b v á n y b a n  m é g  s z e re p lő  to v á b b i  6, n á lu n k  
n e m  ig é n y e l t  ö tv ö z e te t  a  s z a b v á n y  c s a k  t á jé k o z ta tá s u l  
kö z li.

M S Z  2025— 79 (az  M SZ 857 9 — 76 c in k ö n tv é n y e k re  v o 
n a tk o z ó  e lő írá s a  h e ly e t t ) .  Ötvözött cinköntvények anyag- 
minőségei.

A  s z a b v á n y  a  K G S T  S Z T  1258— 78 s z a b v á n y  a la p já n  
k é s z ü l t  és  a  k o k i l lá b a n ,  v a l a m in t  a  n y o m á s o s  ö n té s s e l 
ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  v e g y i  ö s s z e té te lé r e  és  m e c h a n ik a i  t u 
l a jd o n s á g a i r a  é rv é n y e s .  A  s z a b v á n y b a n  k is e b b  ö s sz e 
t é t e l i  v á l to z á s o k k a l  m e g m a r a d t  a z  e d d ig i  öZ nA 14, 
ö Z n A 1 4 C u l és  öZ nA 14C u3  ö tv ö z e t ,  é s  a  v á la s z té k  k i 
e g é s z ü lt  a z  ö Z n A 1 1 0 C u l,5  és  a z  öZ n A U  OZnő m in ő s é g 
g e l. A  v o n a tk o z ó  K G S T  s z a b v á n y b a n  m é g  sz e re p lő  
to v á b b i  6, n á lu n k  n e m  ig é n y e l t  ö tv ö z e te t  a  s z a b v á n y  
c s a k  t á j é k o z t a t á s u l  k ö z li.

M S Z  2026— 79. Vasöntvények forgácsolhatóságának vizs 
gálata

A  s z a b v á n y  a  g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  f o rg á c s o lh a tó 
s á g á n a k  g y o r s  v iz s g á la tá r a  v o n a tk o z ik .  A  v iz s g á la t

e lv e , h o g y  a z  ö n tv é n y t  k e r e s z te s z te rg á lá s s a l ,  á l la n d ó  
fo rd u la ts z á m m a l ,  á l la n d ó  s z e rs z á m e lő to lá s s a l ,  e g y  k ö z 
p o n t i  f u r a tb ó l  k ife lé  h a la d v a ,  1 m m -e s  k e z d e t i  fo g ás-  
m é ly sé g g e l m e g m u n k á l já k .  A  fo rg á c s o lá s i  se b e ssé g  
a  k ö z p o n tb ó l  k ife lé  h a l a d v a  e g y e n le te s e n  g y o rs u l ,  é s  
e lé r  e g y  o ly a n  é r t é k e t ,  a m e ly tő l  k e z d v e  a  s z e r s z á m  k o 
p á s a  fe lg y o rs u l,  és  v é g ü l a  c s ú c s a  leég . E z t  a  s z e rs z á m  
b e re z g é s e  je lz i . E z a l a t t  a  k o p á s s a l  a r á n y o s a n  c s ö k k e n  
a  fo g á sm é ly sé g . A z  a n y a g  f o rg á c s o lh a tó s á g a  a  fo g á s 
m é ly s é g  0 ,2  m m -e s  c s ö k k e n é s é n e k  m e g fe le lő  á tm é r ő v e l ,  
ill. a z  e h h e z  t a r t o z ó  fo rg á c s o lá s i  se b e ssé g g e l je l le m e z 
h e tő .

M S Z  8271— 79 (M SZ 8 271— 66 h e ly e t t ) .  Acélöntvények. 
Mérettürések és forgácsolási ráhagyások

M S Z  8281— 79 (M SZ 8 2 8 1 — 66 h e ly e t t ) .  Vas- és temper- 
öntvények. Mérettűrések és forgácsolási ráhagyások

M in d k é t  s z a b v á n y  h a s o n ló  f e lé p í té s ű .  A z  á td o lg o z á s  
s o r á n  a  fo g a lo m m e g h a tá r o z á s o k a t  ö s s z h a n g b a  h o z tá k  
a  g é p é s z e t i  tű r é s -  é s  i l le s z té s re n d s z e r  fo g a lm a iv a l .  A z  
e d d ig i  h é t  tű r é s o s z tá ly  h á r o m r a  c s ö k k e n t ,  d e  m in d 
e g y ik  o s z tá ly o n  b e lü l m é g  k é t  p o n to s s á g i  c s o p o r t  is  v a n . 
K im a r a d t  a  t á p f e je k  e l tá v o l í tá s a  u t á n  e s e t le g  v is s z a 
m a r a d ó  c s o n k o k  m a g a s s á g á n a k  é s  a  tö m e g tű r é s  n a g y 
s á g á n a k  a  s z a b á ly o z á s a ;  e z t  s z ü k s é g  e s e té n  a  jö v ő b e n  
a  s z á l l í tá s i  s z e rz ő d é s b e n  k e l l  s z a b á ly o z n i .  A  n a g y o b b  
ö n tv é n y e k  fo rg á c s o lá s i  r á h a g y á s a i  és  tű r é s e i  n ö v e k e d 
te k .

К . E .
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Megtakarít pénzt, időt, 
energiát, ha igénybe ve 
szi a GAMMA MÜVEK 
legújabb szolgáltatását 
a folyamatirányítás te 
rületén !

BUDAPEST

A N A L C O N T ®  FOLYAMATIRÁNYÍTÓ G É P  =  H A TÉK O N Y SÁ G

Ú J  S Z O L G Á L T A T Á S U N K  A  C S O M A G S Z Á L L IT Á S  !

;\ Eddigi gyakorlat:  A m egrendelő a  m egvásárolt egyedi hagyom ányos m űszerekkel végezte  a tervezést, aS 
»helyszíni üzem behelyezést vagy — de csak bizonyos területen  (pl.: vízgazdálkodási — a  GAM M A M ÜVEKc 

> vá lla lta  vá lla lkozás szerződés keretében a tervezést és Folyam atirányító  Gép szá llítá sá t helyszín i üzem behe-c  

, lyezéssel.

i ű j  szolgáltatásunk lényege:  H a ö n  egy  olyan  felhasználó, ak i ism eri az irányítástechn ika feladatát és ké-c  

) pes v illam os szerelési m unkák elvégzésére, akkor m űszerezzen  ANALCO NT^ C 801 F olyam atirányító  Gép- 
>pel.

* Ajánljuk  az alábbiakat:  — C som agszállítási szerződést kötünk ö n n e l  

>— konzultálunk  a problém a m egoldásában
>— adunk egy tervezési segéd letet, am inek alapján  ö n  a F olyam atirányító  G épet m eg tudja  tervezn i 
j — válla ljuk , hogy a k iv ite lezésh ez szükséges összes általunk  gyártott m űszert és szerelvén yt leszállítjuk  c 

egy csom agban
»— betanítjuk  szakem bereit a  berendezés szerelésére, bem érésére, üzem eltetésére, 

íj Óriási előnye: hogy a technológiai folyam at autom atizálása  a h agyom ányosnál lényegesen  gyorsabb, h iszen ' 
I — am íg a  m egrendelt m űszercsom agot a  GAM M A M ÜVEK elkészíti, addig k észü l a  k iv ite li terv  

>— a  m odularités a  felhasználót seg íti, így csak elv i tervet k ell készíteni, m elyet rugalm asan változtathat, 
az adott feladathoz legjobban illeszthet.

K É R JE  A  T E R V E Z É S I S E G É D L E T E T !
G A M M A  M ÜVEK

1119 Budapest Pf. 1 Telex 22-4946 

Analcont vevoszolyalat Tel. 253-278<
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A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

31. (113.) évfolyam 5. szám 1980. május

Forrószeles kupolókem encében olvasztott szintetikus 
nyers vas felhasználása hengerfejek gyártásához

DR. V A R G A  E N D R E  — L E G A N Y I  G É Z A  
oki. kohómérnökök 

Magyar Vagon- és Gépgyár
D K :  6 6 9 .1 6 2 .6  : 6 2 1 .7 4 6 .3 4 3  : 62— 224

A szerzők a hengerfejek anyagminőségére vonat
kozó legfontosabb előírások áttekintése után ismerte 
tik  a kupolókemcében olvasztott szintetikus nyersvas 
kezelésének főbb mozzanatait és végül összefoglalják 
az előállított szintetikus öntöttvas minőségével kap 
csolatos tapasztalataikat. Felhívják a figyelmet 
a szintetikus öntöttvas minőségét befolyásoló néhány  
technológiai tényezőre.

Bevezetés

A vasöntödék szürkenyers vassal való e llátásá 
nak  perspek tívájá t figyelembe véve, a jövőben 
— előreláthatóan —  kiemelkedő jelentősége lesz 
az acélhulladékból előállítható  szin tetikus ö n tö tt 
vasnak  a fokozott minőségi követelm ényeket k i 
elégítő vasöntvények gyártásában.

H azánkban elsőként vállalatunknál valósult 
meg a  szin tetikus ön tö ttvas  üzemi m éretekben 
tö rténő  előállítása és vasöntvénygyártáshoz való 
felhasználása. A RÁBA-MAN dízelm otorok hen 
gerfejeit im m ár négy éve szintetikus öntö ttvasból 
gyártjuk . A hengerfejek öntéséhez használt folyé 
kony v asa t savanyú bélésű forrószeles kupoló 
kem encében o lvasz to tt szin tetikus nyersvasnak 
rázóüstben való kéntelenítésével és tégelyes in 
dukciós kemencében tö rténő  utókezelésével á l 
lítjuk  elő. A forrószeles kupolókemencébe adagolt 
fémes b e té t 90—95% -a acélhulladék. T apaszta la 
ta in k  a z t m uta tják , hogy a fenti eljárás szerint 
előállíto tt szin tetikus ön tö ttvas messzemenően 
megfelel a  hengerfejek anyagával szemben t á 
m aszto tt követelményeknek.

A következőkben —  a  hengerfejek anyagára 
vonatkozó legfontosabb minőségi követelm ények 
rövid  áttek in tése  u tán  —  ism erte tjük  a  szin tetikus 
ön tö ttvas  előállítása és vasöntvénygyártáshoz való 
felhasználása terén  szerzett tap asz ta la ta inka t.

A hengerfejek anyagával szemben támasztott 
minőségi követelmények

K özism ert, hogy a robbanóm otor egyik leg
bonyolu ltabb ö n tö tt alkatrésze a hengerfej, amely 
a  m otor működése közben rendkívül nagy m echa 
nikus és term ikus igénybevételnek van  kitéve. 
A m otorral elérhető legnagyobb te ljesítm ényt 
sokszor éppen a  hengerfej terhelhetősége szabja 
meg. E zé rt különös gondosságot igényel anyagá 
nak  helyes kiválasztása és megfelelő minőségben 
való előállítása. Az igénybevétel összetettsége 
m ia tt a  megfelelő anyagminőség kiválasztása csak 
komprom isszumokkal oldható  meg.

A hengerfejek anyagával szemben tám asz to tt 
követelm ényeknek leginkább a lemezgrafitos ön 
tö ttv a s  tu lajdonságai felelnek meg. A hengerfejek 
gyártásához használt ö n tö ttvas  kémiai összetéte 
lének és olvasztási technológiájának m eghatározá 
sakor elsősorban a  következő előírásokat kell 
figyelembe venni:

1. A hengerfejeket olyan lemezgrafitos ö n tö tt 
vasból kell előállítani, am elynek
—  szakítószilárdsága 200— 300 N /m m 2,
— g rafitja  —  az ASTM 247— 47 szabvány szerint 

m inősítve — zömében A  típusú  és 4—5-ös 
nagyságú,

— fémes alapanyaga perlites, fe rrite t csak mini
mális mennyiségben, ledeburito t pedig egyálta 
lán  nem  ta rta lm azha t.

A szakítószilárdságot és a szövetszerkezetet 
külön ön tö tt, 30 mm átm érőjű  próbapálcán kell 
vizsgálni, azonban az alapanyag ferrit- és lede- 
b u ritta r ta lm ára  vonatkozó korlátozások az ö n t 
vény  egészére érvényesek.
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2. A hengerfejek Brinell-keménységének — a 
vizsgált helytől függően — 170 és 240 között kell 
lennie.

3. Az ön tö ttvas foszfor- és kén tarta lm ának  ősz- 
szege legfeljebb 0,15% lehet.

4. A hengerfejeknek tökéletesen töm örnek kell 
lenniök.

A fentiekből lá tható , hogy i t t  nem csupán egy 
ad o tt szilárdságú vagy kémiai összetételű lemez- 
grafitos ön tö ttvas előállításáról van szó. Az előírt 
m echanikai tu lajdonságok b e tartása  egyedül nem 
elegendő. E m elle tt nagy figyelm et kell fordítani 
az öntvények előírt szövetszerkezetének és töm ör 
ségének biztosítására is. A következőkben lá tn i 
fogjuk, hogy ebben az esetben az öntvények előírt 
minősége a  kémiai összetétel és az öntési hőmérsék 
le t megfelelő beállításával, továbbá a folyékony 
vas csíraállapotának gondos kézben ta rtásáva l 
érhető  el.

A kupolókemencében olvasztott szintetikus nyersvas 
átalakítása szintetikus öntöttvassá

A kupolókemencében o lvasz to tt szintetikus 
nyersvas közvetlenül nem használható  fel a hen 
gerfejek öntéséhez. A szin tetikus nyersvasat meg 
felelő utókezeléssel á t  kell a lak ítan i szin tetikus 
öntö ttvassá . Az utókezelés lényegében a  követ 
kező műveletekből áll :

— a kém iai összetétel beállítása,
—  a folyékony vas szükség szerinti tú lhevítése és
—  a  folyékony vas csíraállapotábak beállítása.

E zeket a m űveleteket a  kupolókemencék e lő tt 
elhelyezett rázóüstökben és a  rendelkezésünkre 
álló tégelyes indukciós kemencékben h a jtjuk  végre.

A 2,5 tonna  névleges befogadóképességű tége 
lyes indukciós kemencékhez egy 1200 kW  telje 
sítm ényű, 500 Hz frekvenciájú és egy 320 kW  
teljesítm ényű, 50 Hz frekvenciájú  villamos tá p 
egység tartozik . A középfrekvenciás tápegységet 
túlhevítéshez, a hálózati frekvenciásat pedig hőn- 
tartáshoz használjuk. T apasz ta latunk  szerint az 
ötvözéseket a  hálózati frekvenciás tápegység be 
kapcsolásával célszerű végrehajtani, mivel így 
gyorsabban végbemegy az ötvözök feloldódása, 
és jobb a  kihozatal is.

A hengerfejeket jelenleg a következő kémiai ösz- 
szetétellel gyártjuk : 3,3— 3,4% C, 1,7— 1,9% Si, 
0,6—0,8%  Mn, 0,04— 0,06% P, 0,07—0,12% S, 
0,07— 0,13% Sn és max. 0,3%  Cr.

A kupolókemencéből csapolt szin tetikus nyers 
vas jellemző kémiai összetétele a  következő: 
2,8—3,2%  C, 0,8— 1,2% Si, 0,4—0,6% Mn, 
0,04— 0,06% P  és 0,10— 0,17% S.

A szintetikus nyersvas kémiai összetételével k ap 
csolatban meg kell jegyeznünk, hogy a karbon- és 
szilícium tartalom nak nagyon nagy a  szórása : 
0,25, ill. 0,18%. Ez részben bizonyos üzemviteli 
nehézségeknek köszönhető, de kialakulásában v a 
lószínűleg az is közrejátszik, hogy nagyon hete 
rogén a  kupolókemencébe adagolt fémes be té t 
[1—3]. E z t egy hasonló jellegű olvasztóm ű te r 
vezésekor okvetlenül figyelembe kell venni. Lehe 

tőleg gondoskodni kell a zavarta lan  kem encejárat 
biztosításáról és a folyékony vas homogenizálásá- 
r ó l .

B izonyára meglepő az, hogy rendelkezésünkre 
áll egy nagyon hatékony kéntelenítő berendezés, 
és mi mégis viszonylag nagy kéntartalom m al dol
gozunk. Nos, ezzel kapcsolatban a következő 
a  helyzet.

A korábban végzett vizsgálataink az t m u ta tták , 
hogy a kén károsan h a t a hengerfejek tömörségére
[4]. E zért az új üzemben kezdetben 0,0.3—0,05% -ra 
lecsökkentettük a kén tarta lm at. Irodalm i közlé 
sek [5— 8] alap ján  m ár akkor is tu d tu k , hogy a  tú l 
ságosan kis kéntartalom  is problém át okozhat, 
azonban úgy véltük, hogy a fent em líte tt határig  
még elm ehetünk a  kéntelenítéssel. A gyakorlat 
azonban ennek az ellenkezőjét b izonyíto tta :

1. A kis kéntartalm ú ön tö ttvasak  a  megenge
dettnél több  D és E  típusú g ra fito t ta rta lm aztak . 
Az előírt g rafitképet a  beoltás in tenzitásának nö 
velésével sem sikerült mindig elérni.

2. A hengerfejek vékony falaiban, valam int 
a form ával érintkező fa lak külső 3— 8 mm vas 
tag  rétegében erősen ferrites, esetenként teljesen 
ferrites szövet a laku lt ki.

A szövetszerkezet kedvezőtlen kialakulásának 
egy szélsőséges esetét az 1. ábra szemlélteti.

A grafitkép kedvezőtlen kialakulására viszony 
lag könnyű m agyarázato t találni. Henke, F. [7] 
szerin t: ha nagyon kicsi a kéntartalom , akkor ke 
vés MnS képződik, és em iatt csíraszegény a  folyé 
kony vas. Ezenkívül a nagyobb szabad mangán- 
ta rta lom  késlelteti a  grafitosodást, elősegíti a D 
és E  típusú g ra fit képződését, és megnöveli az 
eu tektikus cellák m éretét is.

A túlságosan kis kén tartalom  kedvezőtlen hatása  
m ellett foglalnak á llást az ön tö ttvas  beoltásával 
foglalkozó közlemények [9, 10] is. Ezek szerint 
a beoltás csak akkor hatékony, ha a kéntartalom  
legalább 0,05%.

Az öntvény vékony fala iban és a form ával é rin t 
kező falak külső rétegében fellépő ferritesedésre 
eddig még nem sikerült minden szempontból 
elfogadható m agyarázato t ta lálnunk.

A fentiek alapján a  hengerfejek öntéséhez fel
használt szintetikus nyersvasat csak kis m érték 
ben kéntelenítjük. E rre viszont az adagok több 
ségénél szükség van, mivel a kupolókemencében 
o lvaszto tt szin tetikus nyersvasnak á lta lában  n a 
gyobb a kéntartalm a, m int a  hagyom ányos adag 
összeállítással o lvaszto tt ön tö ttvasnak . A szin te 
tikus nyersvas viszonylag nagy kén tarta lm a a n a 
gyobb kokszfelhasználással és az acélhulladék 
nagyobb kénfelvevő képességével m agyarázható .

A szin tetikus ön tö ttvas C-, Si- és M n-tarta lm át 
a tégelyes indukciós kemencékben állítjuk  be. 
Az adagok többségénél növelni kell a C-, Mn- és 
S i-tarta lm at.

A villamos kemencékben á lta lában  egyedül 
a karbontartalom növelése szokott gondot okozni. 
A karbonizálás sikeres végrehajtásának feltételei 
a következők:

a) megfelelő minőségű és szemnagyságú karbo-
nizáló anyag,
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A folyékony vas betöltésekor a karbon felvétele 
különösen jó, mivel nagyon intenzív a  vas és 
a  karbonizáló anyag keveredése. A csapolás e lő tt 
a karbonizálást elsősorban a  nagy hőmérséklet 
segíti elő.

A rendelkezésünkre álló m űszéndarával 85— 
90%-os k ihozatalt tudunk  elérni.

A szilícium beállítását ké t lépésben h a jtjuk  
végre. A szükséges szilícium nak kb. felét darabos 
ferroszilícium form ájában az üres kemencébe ad a 
goljuk be. A második szilícium tartalom -korrek- 
ciót a  folyékony vas 1400— 1450 °C-ra való fel- 
melegítése és a kémiai összetétel ellenőrzése u tán  
végezzük el.

A m angán tarta lm at is ekkor á llítjuk  be. A m an 
gán bevitele nem okoz különösebb nehézséget, mi
vel a ferrom angánnak viszonylag nagy a  fajsúlya.

A folyékony vas indukciós kemencében való 
kezelésekor nagy körültek in tést igényel a hőm ér
séklet vezetése. M etallurgiai és gazdasági szem 
pontból egyarán t fontos, hogy ne éljünk vissza az 
indukciós hevítésben rejlő lehetőségekkel. T artóz 
kodni kell az 1400—-1450 °C fele tt való hosszabb 
idejű hőn tartástó l, a  szükségesnél m agasabb hő 
m érsékletű  és hosszabb idejű  tú lhevítéstől. A túl- 
hevítés hőmérséklete nálunk 1500— 1550 °C. E rre 
a  viszonylag nagy hőmérsékletű tú lhevítésre azért 
van  szükség, m ert megfigyelésünk szerint a  szin 
te tikus ön tö ttvasnak  rosszabb a form akitöltő ké 
pessége, m int a hagyom ányos adagösszeállítással 
o lvasz to tt ön tö ttvasnak . A hengerfejeket a szo
kásosnál m agasabb hőm érsékleten kell önteni.

A hengerfejek esetében nagy jelentősége van 
annak, hogy az ön tö ttvas  alapanyaga tisz tán  
perlitből álljon, és az utóbbi a legnagyobb üzemi 
hőmérsékleten is stabil legyen. Ennek biztosítása 
végett korábban króm m al és molibdénnel ötvöz 
tü k  az ön tö ttvasa t. E z t azonban elhagytuk, mivel 
úgy ta lá ltuk , hogy ezek az elemek károsan h a t 
nak  a hengerfejek tömörségére [4].

Mivel az új gyártási körülm ények között tö b b 
ször gondot okozott a  hengerfejek ferritesítése, 
ism ét bevezettük  —  a korábban m ár a lkalm azott 
és bevált — ónnal való ötvözést. Az ónnak, am int 
az a szakirodalom ból [11— 13] is ism ert, kiváló 
a  perlitstabilizáló  hatása, adagolásával azonban 
óvatosan kell bánni, m ert tú ladagoláskor az elő 
írtnál nagyobb lesz a keménység, és ez nehézséget 
okoz az öntvények megm unkálásakor. E m elle tt 
a z t is figyelembe kell venni, hogy az ónnal való 
ötvözés ha tására  az ön tö ttvasban  megnő az eutek- 
tikus cellák szám a és ezzel a porozitásképződés 
veszélye is [13]. Az utóbbi m egállapítást az is a lá 
tám asztja , hogy az ón hatására  megnő a lemezgra- 
fitos ö n tö ttvas  dermedése közben végbemenő 
duzzadás [14].

Az ónnal való ötvözést közvetlenül a csapolás 
megkezdése e lő tt, az indukciós kemencében vé 
gezzük el. Az ón 1— 2 percen belül tökéletesen fel
oldódik és elkeveredik a fürdőben.

Az előzőekben m ár em líte ttük , hogy különös 
gondot kell fordítani a folyékony vas csíraálla 
po tának  beállítására, azaz a folyékony vas öntés 
elő tti beoltására. A szintetikus ön tö ttvas  előírt

1. ábra. A  hengerfejek szövetszerkezetének anomáliája
a — a szövet vizsgálatának helye, b — a vastag szelvény szövete, 

N = 500X, c — a vékony szelvény szövete N =  500ЛГ

b) a folyékony vas minél nagyobb hőmérséklete,
c) a folyékony vas minél kisebb telíte ttsége és
d) a  folyékony vas intenzív  keverése.

A karbonizálást a kiinduló karbontarta lom tól 
függően egy vagy két lépésben h a jtju k  végre a fo 
lyékony vasnak az indukciós kemencébe való 
betöltésekor, illetve közvetlenül a  csapolás előtt.
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grafitképe és szövetszerkezete, valam in t kis fal 
vastagság-érzékenysége csak így érhető  el.

A beoltást a  csapolás közben az öntőüstben vé 
gezzük el. A beoltáshoz rendszerin t 1—3 mm 
szemnagyságú, 75%-os ferroszilícium -granáliát 
használunk. Ebből 0,20— 0,25% szilícium tarta 
lom nak megfelelő mennyiség szükséges a k ívánt 
ha tás eléréséhez. T apaszta latunk  szerint a  szin 
te tikus ön tö ttvas beoltásához ez az anyag is tö 
kéletesen megfelelő.

A beoltással és a beoltóanyagokkal foglalkozó 
közlemények [9, 10, 15] szerint különösen jó ered 
mények érthetők  el az olyan, több  komponensű 
beoltóanyagokkal, am elyek grafitosító  és perlit- 
képző elem eket egyaránt tarta lm aznak . Ilyen 
kom plex beoltóanyag a hazai kereskedelemben 
kapható  CaSiBaMg ötvözet, am it mi is kip róbál
tunk . T apaszta latunk  szerint ebből a k íván t hatás 
eléréséhez 0,1% szilícium tartalom nak megfelelő 
mennyiség is elegendő. A következőkben azonban 
még meg kelle tt vizsgálnunk, hogy ez mennyire 
segíti elő a perlitképződést, továbbá azt, hogy 
milyen a ha tása  a  hengerfejek tömörségére.

A beoltás á lta lában  nagyon hasznos eszköze 
a minőségszabályozásnak, azonban alkalm azása 
kellő óvatosságot igényel. Az ön tö ttvas  tú l erős 
beoltása ugyanis porozitást okozhat [7, 9, 14, 16]. 
Ez a  veszély elsősorban akkor áll fenn, ha  az ön 
tö ttv asn ak  nagy a  foszfortartalm a, és esetleg még 
olyan elem eket is tarta lm az, am elyek a foszfideu- 
tek tikum ban  dúsulnak.

A beoltás porozitásképződést segítő h a tásá t az 
eu tektikus cellák szám ának megnövekedésére és 
szilárd kéregnek a duzzadással szemben k ife jte tt 
csekély ellenállására vezetik vissza.

Szakirodalmi közlések szerint a  beoltásnak ez 
a  káros hatása  ferrom angánnal végzett, ún. 
„ellenbeoltással” [7], vagy stroncium ot is ta r ta l 
mazó beoltóanyag alkalm azásával [16] küszöböl
hető  ki.

A szintetikus öntöttvas minősége

A szakirodalm i közlemények elsősorban az in 
dukciós kem encékben o lvaszto tt szin tetikus ön 
tö ttv a s  minőségével foglalkoznak. A kupolóke- 
mencében o lvaszto tt szin tetikus nyersvasból elő 
á llíto tt szintetikus ön tö ttvas  tu la jdonságairól ke 
vés szó esik. E nnek feltehetően az az oka, hogy 
az acélhulladék kupolókemencében való átolvasz- 
tá sa  szin tetikus nyersvassá kevésbé elterjedt. 
A nagy acélhulladék-hányadra á lta lában  a  v il 
lamos olvasztókemencékkel dolgozó öntödékben 
térnek  á t.

Meg kell jegyeznünk az t is, hogy a  nálunk a lkal 
m azott nagy acélhulladék-hányad (90—95%) is 
meglehetősen szokatlan a  vasöntödéi gyakorla t 
ban, mivel legtöbb esetben a visszatérő hulladék 
m aradéktalan  felhasználása csak egy kisebb, 70% 
körüli értéket enged meg. Esetünkben a szokásos
nál nagyobb acélhulladék-hányad abból adódik, 
hogy a szin tetikus nyersvas nagy részét a hen 
gerfejöntöde m ellett m űködő acélöntődében hasz 
ná ljuk  fel, ahol a visszatérő hulladék is acél.

Az indukciós kemencében o lvaszto tt és a 
a duplexírozással előállíto tt ön tö ttvasakról á lta 
lános az a vélemény, hogy erősebb a kérgesedési 
hajlam uk, továbbá  nagyobb a szakítószilárdságuk 
és keménységük, m int a kupolókemencében ol
v asz to tt ugyanolyan telítési számú ön tö ttvasak 
nak [17].

Á ltalában ugyanilyen h a tá s t tu la jdon ítanak  az 
acélhulladék-hányad növelésének is. Az Okadu, S. 
és társai [18] á lta l végzett vizsgálatok szerint 
a kupolókemencében és az indukciós kemencében 
o lvaszto tt ön tö ttvas  tu lajdonságai közö tt annál 
nagyobb a különbség, minél nagyobb az indukciós 
kemence betétjében  az acélhulladék mennyisége.

Az acélhulladék h a tásá t illetően azonban a fen 
tieknek bizonyos m értékben ellentm ondó vizsgálati 
eredményekkel is ta lálkoztunk. Mastufuji, K. és 
Kubo, S. [19] vizsgálatai szerin t az acélhulladék- 
hányad  növelésekor a  kérgesedési hajlam  és a re 
la tív  keménység (RH) nem változik  észrevehe
tően, a  relatív  szilárdság (RG) és a  jósági szám 
(GZ=RG/RH) viszont némileg csökken.

A kupolókemencében hagyományos adagössze 
állítással és az indukciós kem encében növelt 
acélhulladék-hányaddal o lvaszto tt ön tö ttvasak  tu 
lajdonságai között m utatkozó különbségeket á l 
ta lában  a  ké t ön tö ttvasfa jta  eltérő  gáztarta lm ára  
és csíraállapotára vezetik vissza.

Az acélhulladék-hányad növelésével az ö n tö tt 
vasnak elsősorban a nitrogéntartalma nő meg. 
Az ön tö ttvas  n itrogén tarta lm a normál esetben 
(kb. 15% acélhulladék adagolásakor) rendkívül 
kevés, mindössze 0,003—0,005%, ha azonban az 
acélhulladék-hányad nagy (több, m int 50% ), ak 
kor 0,007 és 0,013% között van. H a  a  nitrogén- 
ta rta lom  nagyobb, m in t 0,008% , akkor az ö n tö tt 
vas repedésképződésre hajlamos [16]. Ez eseten 
kén t az öntödei selejt jelentős megnövekedését 
vonja  maga u tán  [20]. A vizsgálatok az t m u ta t 
ták , hogy ebből a  szempontból nagyon fontos, 
hogy a  karbonizálóanyagnak minél kisebb legyen 
a n itrogéntartalm a.

A szintetikus ön tö ttvasgyártás során az acél- 
hulladékban előforduló kísérő-, szennyező- és 
ötvözőelemek (Cr, Mo, Cu, Zn, P b , Sb, Sn, Bi, Al, 
Ti, P  és H 2) is nehézségeket okozhatnak  [16, 21]. 
Ezért nagy figyelm et kell szentelni a megfelelő 
minőségű acélhulladék beszerzésére.

Egyes közlem ények szerin t az acélhulladék 
felhasználás növekedésével a  vasöntödékben nő 
a  selejt mennyisége, és rom lik a kihozatal. Az acél- 
hulladék káros hatásának ellensúlyozására min 
den esetben célszerű 5— 20% különleges nyers v a 
sa t adagolni [1, 22].

A kupolókemencében o lvaszto tt szintetikus 
nyersvasból e lőállíto tt szintetikus ön tö ttvas  m i
nőségére vonatkozó saját tapasztalataink nagyon 
kedvezőek :

1. A szintetikus ön tö ttvasnak  ugyanolyan te lí 
tési szám m ellett 30—40 N /m m 2-rel, ugyanolyan 
keménységnél pedig 15—25 N /m m 2-rel nagyobb 
a  szakítószilárdsága, te h á t nagyobb a relatív  szi
lárdsága és kisebb a  re la tív  keménysége, m int 
a  hagyományos betétanyagokból duplexírozással 
előállíto tt ön tö ttvasnak .
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1. táblázat
A v á lla la t  o lv a sz tó  m ű v e ib e n  e lő á ll í to tt  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  ö s s z e h a s o n lí tá s a

F é m e s  b e t é t O lv a s z tó  b e re n d e z é s

T e l í té s i  s z á m
S c*

S z a k í tó s z i lá rd s á g  
(Rm) N /m m 2 R e g re s s z ió s  e g y e n le t J e l

á t la g a s z ó rá s a á t l a g a s z ó rá s a

3 5 %  L K 4  n y e r s v a s U lm e r  fo rró s z e le s  
k u p o ló

0 ,8 0 5 0 ,0 3 9 287 3 3 ,0 -Rm = 9 1 6 — 727 jS'c
r = 0 , 8 6

A

3 0 %  a c é lh u l la d é k  
3 5 %  s a j á t  h u l la d é k

U lm e r  fo rró s z e le s  k u 
p o ló - ( - in d u k c ió s  k e 
m e n c e

0 ,8 9 5 ' 0 ,027 252 2 8 ,0 R m= 7 5 5 — 565ÄC 
r = 0 , 5 4

В

8 5 %  L K 4  n y e r s v a s  
1 5 %  a c é lh u l la d é k

ív f é n y e s  k e m e n c e  
( s a v a n y ú  b é lé s) 0 ,8 6 7 0 ,0 3 2 288 13,8

jR m = 6 5 1 — 303(Sc 
r = 0 ,7 0 G

6 0 %  L K 4  n y e r s  v a s  
1 0 %  a c é lh u l la d é k  
3 0 %  s a j á t  h u l la d é k

ív f é n y e s  k e m e n c e  
( s a v a n y ú  b é lés)

0 ,9 2 0 0 ,0 2 8 292 24 ,0
Rm  =  0 6 8 — 41 OSc

r = 0 , 4 8 D

9 0 — 9 5 %  a c é lh u l 
l a d é k

G I í W  fo rró sz e le s  k u 
p o ló - ( - r á z ó ü s t- ( - in 
d u k c ió s  k e m e n c e

0 ,9 1 3 0,031 276 31 ,6
Ä m= 7 0 2 — 469N c 

r = 0 , 4 6 E

S°  4,23—0,3125?'—0,2757’

2. A szintetikus és a hagyom ányos be té tan y a 
gokból o lvaszto tt ön tö ttvas  szívódási és kérgese- 
dési hajlam a között nincs észrevehető különbség.

3. A szintetikus ön tö ttvasnak  kisebb a  porozi- 
tásképződési hajlam a, mint: a hagyom ányos betét- 
anyagból duplexírozással előállíto tt ön tö ttv as 
nak.

A szin tetikus ön tö ttvasra  való áttéréssel p á r 
huzam osan a nyom áspróba során áteresztő  hen 
gerfejek relatív  gyakorisága a  korábbi értéknek 
a  felére csökkent.

V állalatunknál több  vasöntödéi olvasztóm ű m ű 
ködik. Több száz adag adata inak  számítógépes 
feldolgozásával megvizsgáltuk, hogy a különböző 
olvasztóm űvekben előállíto tt ön tö ttvasaknak  ho 
gyan változik  a szakítószilárdsága a  te lítési szám 
mal. A vizsgálat jellemző a d a ta it az 1. táblázat 
tarta lm azza. A különböző eljárással o lvaszto tt 
lemezgrafitos ön tö ttvasak  szakítószilárdságának 
és telítési szám ának összefüggését a  2. ábra szem 
lélteti. Az N -nel jelölt egyenes az ún. norm ál- 
szakítószilárdságot (R,„= 1000— 800 Se N /m m 2) 
m utatja .

L átható , hogy a  különböző olvasztóm űvekben 
és különböző adagösszeállítással o lvaszto tt ön 
tö ttv a sak  regressziós egyenesének más és más a 
helyzete. Ez jól szem lélteti azt, hogy a lemezgra 
fitos ön tö ttvas  szakítószilárdságának a nagysága 
és a kém iai összetétel változására való érzékeny 
sége nagym értékben függ az olvasztás m ódjától 
és az alkalm azott adagösszeállítástól. Ez egyben 
az t is jelenti, hogy a  szakítószilárdságnak a ké 
m iai összetétel alap ján  való becslése csak az ad o tt 
körülm ények között fe lve tt regressziós egyenlet 
segítségével végezhető el kielégítő pontossággal.

A hengerfejeket korábban a  D jelű öntö ttvasból 
gy árto ttu k . L átható , hogy ugyanolyan telítési 
szám m ellett a szin tetikus ön tö ttvasnak  nagyobb 
a  szakítószilárdsága, m int a D jelű öntö ttvasé, 
vagyis ugyanaz a szakítószilárdság valam ivel 
nagyobb telítési szám mal is elérhető. A hengerfe 
jeket tek in tve  ez nagyon lényeges, mivel a n a 
gyobb telítési szám ú ön tö ttvasnak  jobb a  te rm i 
kus igénybevételekkel szembeni ellenálló képes
sége [23].

A m int az t m ár az előbbiekben m egem lítettük, 
a  szintetikus öntö ttvasból g y á rto tt hengerfejek 
s tatisz tikai értelem ben véve töm örebbek, m int 
azok, am elyeket a  korábban alkalm azott olvasz 
tási technológiával gyárto ttunk . E nnek a  té n y 
nek a közvetlen okait még részletesen nem ism er
jük. Ebből a  szem pontból csupán egy dolgot,

В Ж 2 1

2. ábra. Különböző olvasztóművekben olvasztott lemezgra
fitos öntöttvasak szakítószilárdságának összefüggése a 

telítési számmal
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a szintetikus ön tö ttvas viszonylag" kis (0,04— 
0,06%) foszfortartalm át lehet kiemelni.

Megfigyelésünk szerint a  szin tetikus ön tö ttvas 
szívódási hajlam a annál erősebb, minél nagyobb 
a  króm tartalm a. A szívódási hajlam ot tek in tve  
az lenne a legkedvezőbb, ha a  k róm tarta lm at 
0,1% a la tt  tudnánk  ta rtan i. A króm tartalom  ilyen 
m értékű korlátozása azonban az a d o tt körülm é 
nyek között jelentősen megnövelné a költségeket 
és nehézségeket okozna a betétanyag-ellátás te rü 
letén is. E zért a hengerfejgyártáshoz megenged 
hető  legnagyobb k róm tarta lm at 0,3% -ban szab 
tu k  meg. Meg kell jegyeznünk, hogy a k róm tar 
ta lom  korlátozása a hengerfejek megm unkálása 
szem pontjából is előnyös.

A hengerfejek gyártásakor eddig nem fordul
tak  elő nagyobb arányban  olyan öntvényhibák, 
am elyek a  szintetikus ön tö ttvas  szokásosnál n a 
gyobb gáztarta lm ára  u ta ltak  volna. Ez valószí
nűleg ké t dolognak köszönhető: a folyékony vas 
rázóüstben és indukciós kemencében való kezelése 
közben lehetőség van arra, hogy a gáztartalom  
lecsökkenjen az egyensúlyi értékre, és az induk 
ciós kemencében a karbonizálás m értéke sem túl 
nagy.

összefoglalás

A RÁBA-MAN dízelmotorok hengerfejeit szin 
te tikus ön tö ttvasból gyártjuk . A hengerfejek ön té 
séhez használt folyékony vasa t savanyú bélésű 
forrószeles kupolókemencében o lvaszto tt szin te 
tikus nyersvasnak rázóüstben és tégelyes induk 
ciós kemencében való utókezelésével á llítjuk  elő. 
Az olvasztási technológia részleteit a  gyártandó 
öntvényekkel szemben tám asz to tt minőségi köve 
te lm ények és a  helyi körülm ények gondos elem 
zésével ha tároztuk  meg.

T apaszta lataink  szerin t a fenti eljárással elő
á llíto tt szin tetikus ön tö ttvasnak  m ind a szilárd 
sági, m ind az öntészeti tu la jdonságai kedvezőek.

Összefoglalóan m egállapítható , hogy az acél
hulladékból kupolókem encében o lvasz to tt szin 

te tikus nyersvas megfelelő kiinduló anyag a vas 
öntvények gyártásához, ha  az utókezeléshez ren 
delkezésre állnak a  szükséges eszközök (kéntele 
n ítő  berendezés, indukciós kemence).
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N agy kem énységű form ák hom okkeverékei 
és vizsgálati m ódszerei*

M E I C H L  M Á T Y Á S  — R Á C Z  O T T Ő  - Z S Á M B A  I S T V Á N  
oki. üzemmérnök oki. gépészmérnök oki. kohómérnök

Öntödei Vállalat

A  tanu lm ány a nagynyom ású formázás bento
nitos homokkeverékeinek vizsgálati módszereivel 
foglalkozik. Előnyben részesíti azokat az egyszerű 
méréseket, amelyek öntödéinkben könnyen elvégez
hetők. Ism erteti az ö . V . K isvárdai Vasöntödéjében 
a nagynyom ású formázáshoz használt homokkeve
rékek minőségi előírásait.

Bevezetés

A vasöntvények zöm ét még m a is betonitkö- 
tésű  nyers form ákban á llítják  elő. E  technológia 
széles körű alkalm azását elsősorban kedvező tu 
la jdonságainak, valam int az olcsó alap- és kö tő 
anyagoknak köszönheti.

Az ön tvénygyártást egyre inkább a  szebb ö n t 
vényfelület, a kisebb forgácsolási m éretráhagyás 
és súly, továbbá a nagyobb m éretpontosság iránti 
igény jellemzi. E  célkitűzések a  formáz óke verek 
keménységének, tömörségének növelése ú tján  ér 
hetők el. Az ezeket a  követelm ényeket kielégítő, 
nagy term elékenységet biztosító berendezések 
egyik képviselője az au tom atikusan  üzem eltet 
hető  DISAMATTC formázógép.

A nagynyom ású formázógépek beállítása önm a 
gában véve nem elegendő a korszerű technológia 
bevezetéséhez. A nagy keménységű form ák köve 
te lm ényeinek megfelelően kell k ialakítani a for 
mázóhomok vizsgálati módszereit, m egválasztani 
az e célra legmegfelelőbb alapanyagokat és ke 
verékösszetételt.

A nagy nyomás hatása a formázókeverék 
tulajdonságaira

A különböző szemcsenagyságú homokokból k ü 
lönböző kötőanyag-tartalom m al előállíto tt for 
mázókeverékek tu lajdonságai ugyan jelentősen 
eltérnek egymástól, azonban a nyomószilárdság 
és a gázátbocsátó képesség görbéinek jellege mindig 
azonos (1. ábra).

Az ábrából k itűnik , hogy a  nyomószilárdság a 
töm örítőnyom ással csak kb. 1,5 M Pa-ig növekszik 
lineárisan. Figyelem re méltó viszont a  gázáteresz- 
tés rohamos csökkenése. Míg 0,5-től 2 M Pa nyo 
másig a szilárdság m integy kétszeresére növek 
szik, a  gázátbocsátó  képesség átlagosan 1/4-ére 
csökken. A legnagyobb veszélyt a  gázáteresztés 
erőteljes csökkenése jelenti, m ert így az öntéskor 
a  form ában keletkező gázok sokkal lassabban tu d 
nak  eltávozni, és ezért fokozottabb a gázhólyagos- 
ságból eredő öntvényselejt keletkezésének lehe 
tősége. T ehát úgy keli k ialak ítan i a form ázóhom o
kot, hogy a csökkent gázáteresztést megfelelően

* E lh a n g z o t t  a  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n ,  K e c sk e -  
m .é ten .

D K :  6 2 1 .7 4 2 .4 3  : 6 2 1 .7 4 4 .4 9

ellensúlyozhassuk : az öntés során a  formából 
minél kevesebb gáz fejlődjön, következésképpen 
a form ázóhomok nedvességtarta lm a csekély le 
gyen.

A homokkeverék nedvességtartalmát 
befolyásoló tényezők

A víz a nagynyom ású, au tom atikus form ázó 
berendezések hom okkeverékeiben a ben ton itta l és 
a  kőszénliszttel vagy egyéb adalékanyagokkal 
egyenrangú alkotórész. Jelenléte  nem csak a gáz 
fejlődés szem pontjából fontos, hanem  azért is, 
m ert csekély mennyiségi változása maga u tán  
vonja  a  form ázóhomok tulajdonságainak, így 
szilárdságának, töm öríthetőségének jelentős vál 
tozásá t is.

Vízigény szem pontjából egyik legfontosabb té 
nyező a  hom okkeverék po rtarta lm a, m ert a  nö 
vekvő iszaptartalommal a  jó form atöm öríilletőség 
hez szükséges víz mennyisége is nő. E zért tö re 
kedni kell a  csekély porképződést eredményező 
alapanyagok használatára  [1].

A 0,06 mm-nél kisebb nagyságú porszemcsék 
—  legyen az kiégett ben ton it vagy az öntési 
igénybevétel ha tásá ra  elporlódott formahomok — 
1%-os mennyisége a  vízigényt 0,2% -kal növeli.

A jánlatos minél nagyobb S i0 2-tarta lm ú homo 
ko t használni, mivel a  nagy tisztaságú kvarc 
homokok az öntéssel járó  hőigénybevétel ha tásá ra  
kevésbé porlódnak. Porlódás szem pontjából külö 
nösen veszélyesek a  nagyobb fö ldpáttarta lm ú  
homokok, am elyek a  homokkeverés, a  form a 
töm örítés és az öntési hőmérséklet ha tásá ra  erő 
teljesen aprítódnak. A földpát 1— 2 körforgás 
u tán  szinte teljes egészében elporlik. A nagy föld 
p á tta rta lm ú  hom okok (pl. a  sóskúti, am elynek 
fö ldpáttarta lm a 5— 12%) alkalm atlanok a nagy 
nyom ású form ázásra.

U gyancsak a  formázóhomok vízigényének csők-

CM
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7. ábra. A sajtolónyomás hatása a nyomószilárdságra és 
a gázátbocsátó képességre
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kente,se érdekében fontos követelm ény, hogy а  z 
alaphom ok kis mennyiségben tartalm azzon 0,06 
millim éter a la tti finomszemcsét.

A nagy nyomás erőteljes töm örítő ha tására  
a homokszemcsék a form ában sűrűbben helyez 
kednek el egymás m ellett, ezért kevésbé jelentkez 
het penetráció. íg y  a  jobb gázátbocsátás elérésére 
durvább szemcséjű homok alkalm azható , m int 
a hagyományos formázó eljárásokhoz. A homok 
durv ításának  a penetráció  szab h a tá rt. A penet 
ráció t a g y á rto tt öntvény alak ja  és súlya is be 
folyásolja.

A formázóhomok ism erte te tt követelm ényei 
alap ján  alkalm azza a  K isvárdai Vasöntöde a 
DLSÀMATIC formázógépen a kisőrsi eredetű 
К  0,15 és az S 0,35 jelzésű hom okokat. M indkét 
hom okra jellemző a kis, 3% -ot meg nem  haladó 
fö ldpáttarta lom  és a csekély, 1% körüli finom- 
szemcse-tartalom . Frissítő  hom okként 50—50% 
arányban  kerülnek felhasználásra.

A vízigény szem pontjából nagy gondot kell 
fordítani a  bentonittípus m egválasztására. M int 
ismeretes, a legkisebb vízigénye az optim ális 
(m integy 4—4,5% ) szódatartalm ú bentonitnak  
van. Az optim álisan szódázott bentonit 3%  körüli 
formázóhomok-nedvességtartalom m ellett b izto 
s ítja  a legkedvezőbb szilárdsági értéket. A szódá 
z o tt bentonitok  használatakor be kell ta rta n i 
a keverési időt, m ert —  kollerkeverőt fe ltéte 
lezve — 5 percnél rövidebb keveréskor a szilárd 
ság erőteljesebben csökken, m in t szódázatlan 
bentonitok esetén. íg y  azokban az üzemekben, 
ahol a form ázótér a  tervezettnél nagyobb te lje 
sítm ényű, vagy kisebb a  hom okm ű kapacitása, 
előszeretettel alkalm azzák az ak tivá la tlan  vagy 
gyengén szódázott bentonito t.

A nagy tömörségű form ák előállításakor figye 
lembe kell venni a kőszénliszt vízigénynövelő h a 
tá sá t. A homokkeverékben levő minden egyes 
százalék kőszénliszt a vízigényt 0,1% -kal növeli. 
Ö ntéskor a kőszénliszt kiég, és a visszamaradó 
ham u ugyancsak növeli a hom okrendszer p o rta r 
ta lm á t és ezzel vízigényét. E zért a kőszénliszt 
mennyiségét oly kis értéken kell ta rtan i, am ilyent 
a  g y á rto tt öntvények felületi minősége megköve
tel. Am ennyiben erre a hom okm ű adottságai le 
hetőséget nyú jtanak , célszerű kőszénlisztpótló 
anyagokat használni.

Vizsgálati módszerek

A hagyom ányos formázórendszerek hom okke 
verékeinek ellenőrzésére rendszerin t elegendőnek 
bizonyul a gázátbocsátó  képesség, a  nyomó-, 
nyírószilárdság és a nedvességtartalom  rendszeres, 
esetenként pedig az 'iszaptartalom  és az izzítási 
veszteség ellenőrzése. E  vizsgálati módszerek azon 
ban  nem adnak  megbízható választ a form ázó 
homok tömörségének változására, és nem n y ú jta 
nak  kellő felvilágosítást a keverés hatásfokáról, 
a visszarugózás mértékéről, a  homok beritonit- 
tartalm áról.

A formázókeverék töm öríth etősége
A tömörítési úthossz m eghatározására a ku ta tók  

több m ódszert fejleszte ttek ki. Az egyik módszer

szerin t a  döngölőhüvelybe tö ltö tt  hom okot három 
döngölőütéssel töm örítik , m ajd  a  homokoszlop 
magasságcsökkenésének mérésével m eghatározható  
a töm örítési úthossz.

Az Ü. V. K isvárdai Vasöntödéjében a Georg 
Fischer cég á lta l kész íte tt műszerrel m érjük a  tö 
mörítési úthosszát. A vizsgálandó homokot 3 mm 
lyukbőségű szita alá 100 mm távolságra elhelye 
ze tt, 50 mm átm érőjű  csőbe szórjuk. A felesleges 
homok lesim ítása u tán  1 M Pa nyomással sajto l 
juk  össze a  homokot.

A töm örítési ú thosszát % -ban olvassuk le 
a műszerről, vagy a hüvely  felső éle és a töm öríte tt 
formázóhomok felszíne közti távolságot adjuk 
meg mm-ben. A töm örítést a készülékben term é 
szetesen nemcsak sajtolással, hanem  döngöléssel 
is el lehet végezni.

A töm örítési úthosszát, m int az t Bakó Károly és 
Hevenesi György [2] is m egállapíto tta, nagym érték 
ben befolyásolja a homokkeverék v íztartalm a. 
Az azonos ben ton itta rta lm ú  homokkeverék tö 
mörítési úthossza 2,5% víz tartalom nál 28 mm, 
3,2% víztarta lom nál 43 mm, míg 4,1%  v íz ta rta 
lom nál 58 mm.

A homok töm öríthetőségének a  DISAMATIC 
form áinak egyenletes minősége szem pontjából is 
nagy a jelentősége. E berendezésnél messzeme
nően figyelembe kell venni, hogy a  form ázóho 
mok sajto lása az előtöm örítés u tán  zajlik  le. 
A form a sajto lásá t végző d u g a ttyú  lökethossza 
előre m eghatározott értékre van beállítva.

H a formázóhomok töm örítési úthossza nagy, 
akkor főleg a mélyen tago lt form ákban nem alakul 
h a t ki egyenletes keménység, laza, penetrációra 
hajlamos részek keletkeznek. Kis töm örítési ú t 
hossz esetén a homok kevésbé képlékeny, és a  n a 
gyobb eróziós hajlam a m ia tt az öntés során nő 
a  homokelmosás veszélye.

A nyers-húzószilárdság mérése

A nyers-húzószilárdság mérése a hagyom ányos 
szilárdságvizsgáló készülékkel oldható  meg. A szab 
ványos m éretű hengeres p róbateste t nem az a lap 
lapjain , hanem palástján  kell megterhelni. A pró 
ba test kettéhasadása u tán  a terhelőerő értékét 
a műszer nyírószilárdság-skáláján kell leolvasni, 
ez ad ja  a hasadószilárdságot. A hasadószilárd 
ságot 0,64-dal megszorozva kap juk  a  nyers-húzó 
szilárdságot.

A nagy keménységű form áknak a m intáról 
tö rténő  levételéhez megfelelő húzószilárdságú ho 
mok szükséges, m ert a nagyobb tömörség m ia tt 
jelentősen nő a tapadóerő a m inta és a  form a 
között. K ülönösen érvényes ez mély, tago lt for
marészek esetén.

További igénybevételt jelent, hogy a sajto ló 
nyomás megszüntetése u tán  a  tö m öríte tt homok
form a duzzad, visszarugózik. A visszarugózás 
m értéke annál nagyobb, minél nagyobb erővel 
töm örítik  a form át.

H a rossz a homok húzószilárdsága, nő a sérült 
form ák mennyisége, főleg akkor, ha tago lt a m in ta  : 
A kiugró élek leszakadnak, a formaélek megsérül
nek, formarepedések keletkeznek.
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A húzószilárdság állandó nedvességtartalom  
m ellett egy bizonyos határig  a  nyomószilárdsággal 
arányosan nő. A nyom ást tovább  növelve a húzó- 
szilárdság nem változik, sőt bizonyos határon  tú l 
m ár csökkenő tendenciát m utat.

A nyomó- és a nyers-húzószilárdság összefüg
gései alap ján  teh á t meg lehet határozni a  nagy 
nyom ású gépsorokon használandó optim ális nyo 
m ást, am ely a  m inták  kiemelésekor még nem  okoz 
formasérülést.

A bentonittartalom meghatározása
A formázókeverék por alakú alkotói növelik 

a  vízigényt, így fontos az aktív , a  lantens, az 
effektiv és az összes ben ton itta rta lom  rendszeres, 
naponkénti vizsgálata.

Az aktív bentonittartalom m eghatározására jól 
bevált a  metilénkék-adszorpciós eljárás, b á r né 
hány há trán y a  is van. A friss bentonitszállítm á- 
nyoknál célszerű új hitelesítőgörbét felvenni, sőt 
a  szállítm ányon belüli minőségingadozások m ia tt 
több  vizsgálatra is szükség van. További hátrány , 
hogy a kiértékelés részben személytől függő, 
szubjektív.

A kötőképes összes bentonit m eghatározására 
Wenninger, C. és Volkmar, P. [3] dolgozott ki 
egyszerű, üzemi használatra  alkalmas, gyors vizs 
gálati módszert. Ehhez csupán —  az egyébként is 
vizsgált — nyomószilárdság és nedvességtartalom  
m eghatározása szükséges. Ezen ad a to k a t a 2. 
ábrán lá tha tó  nom ogram ba helyettesítve egyszerű 
módon m egkapható a homokkeverék kötőképes 
ben ton itta rta lm a.

A homok feldolgozása során figyelembe kell 
venni, hogy a homokszemcsékre nem ta p ad  rá  
jól e losztott á llapotban  a  teljes bentonitm ennyi- 
ség, hanem  a  keverés hatásfokának függvényében 
több-kevesebb kötőképes ben ton it szabadon vagy 
kis csomócskák form ájában helyezkedik el a ho 
mokszemcsék között. E z t a részt nevezzük latens 
bentonitnak, míg a homokszemcséken egyenletes 
rétegvastagságban elhelyezkedő, a töm örítéskor 
kötéshidakat kialakító ben ton ito t effektiv bento
nitnak.

A formázókeverék effektiv ben ton ittarta lm á- 
nak  m eghatározására ugyancsak Wenninger és 
Volkmar dolgozott ki jól használható  nomo- 
gram ot. Az effektiv ben ton ittarta lom  a nyers 
nyomószilárdságból és a töm örítési úthosszból 
á llap ítható  meg (3. ábra).

Az összes ben tonittarta lom ból kivonva az ef 
fektiv  b en ton itta rta lm at, m egkapjuk a  form ázó 
homok la tens ben ton itta rta lm át.

A felsorolt adatok  alap ján  értékelhető  a  for
mázóhomok, és m eghatározható  az esetleg szük 
séges bentonitadagolás vagy frissítés. Az u tóbb i 
hoz célszerű m eghatározni az összes éghető anya 
got és az iszap tarta lm at is. E  ké t vizsgálatot a rend 
szeres frissítést és kötőanyag-adagolást végző ön 
tödékben elég hetenként 1—2 esetben elvégezni, 
m ert rövid  időn belül nem várható  jelentős e lté 
rés. Az éghető anyag és az iszaptartalom  gyako 
ribb m eghatározására csak akkor van szükség, 
ha a gyártósoron profilm ódosítás m ia tt jelentősen 
m egváltozott a  homok- és fémmennyiség hánya-

2. ábra. Nomogram az összes bentonittartalom meghatáro
zására

3. ábra. Nomogram az effektiv bentonittartalom meghatá
rozására

dosa. A nagyobb hőterhelés okozta bentonitki- 
égésből és a  nagyobb homokporlódásból eredő 
iszaptartalom -növekedésre azonban m ár előze 
tesen is figyelm eztet a  homokkeverék töm ö 
rítési úthosszának és vízigényének megváltozása.

A keverés hatásfoka az effektiv és az összes ben 
to n itta rta lom  hányadosa. Ez elsősorban a hom ok 
feldolgozásról ad  felvilágosítást. Az előírt keve 
rési idő b e ta rtá sa  esetén a  40— 50%-os keverési 
hatásfok a gyakorlat szám ára jó érték.

Olyan öntödékben, ahol a  form ázókapacitás 
növelésével nem ta r to t t  lépést a hom okmű te l 
jesítm énye, és ezért a formázósorok hom okkal
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tö rténő  ellátása csak a  keverési idő jelentős csök
kenése ú tjá n  érhető  el, a  keverés hatásfoka is 
jelentősen csökken. A kedvezőtlen, 20— 30%-os 
keverési hatásfokú form ázóhomokkal sok hom ok 
h ibára visszavezethető selejt keletkezik.

A felsorolt vizsgálatoknak m űszakonként több 
ször tö rténő  elvégzése csak kevés több le tm unka 
rá fo rd ítást igényel. A vizsgálatok a  hagyományos 
hom oklaboratórium i berendezésekkel elvégezhe
tők , ugyanakkor lehetőséget adnak  a biztonságos 
és hatékony beavatkozásra.

Üzemi tapasztalatok

A nagynyom ású formázáshoz m inden üzem szá 
m ára csalhatatlan  érvényű hom okkeverék össze
á llítása nehéz fe ladat. Az eltérő  sajátosságok főleg 
—  a  különböző öntvénysúlyokból eredően — 
a hom okot és a  kötőanyagot érő változó hőh a tá 
sokból, továbbá az eltérő minőségű homok, kötő- 
és segédanyag használatából adódnak.

Az au tom ata  formázósor m űszakonként 1300— 
1400 form át készít. A form ák átlagsúlya 60 kg, 
az egy form ába ö n tö tt fém mennyisége kb. 15 kg. 
A vas/hom ok arány  ennek megfelelően 1 : 4 .

A homok keverése 300 kg-os adagsúllyal, 
W ebac-gyártm ányú gyorskeverőben történik . A 
hom okm űvön belül a keverőt mágneses vaskivá 
lasztó, Lippke-féle nedvességmérő és vízadagoló 
rendszer egészíti ki, a keverő u tán  beép ített 
homoklazító található .

A formázókeverék m uta tó inak  az alábbiaknak

kell lenniök: 
G ázátbocsátás 
N edvességtartalom  
Nyomószilárdság 
Hasadószilárdság 
Nyers-húzószilárdság 
Töm örítési úthossz 
E ffektiv  ben ton itta fta lom  
Összes ben ton ittarta lom  
Latens ben ton itta rta lom  
K everési hatásfok

80— 120 
4,3—4,8% 
18—22 N /cm 2 

4,0—5,2 N /cm 2 
2,6—3,3 N /cm 2 
30— 35%

4.2— 4,8% 
8— 10%

4.2— 5,2% 
40—50%

A frissítéshez kétféle (0,15 és 0,35 mm közepes 
szemnagyságú) hom okot használunk. M indkét 
hom oktípusra jellemző a nagy, 97% -ot elérő 
S i0 2 —• és a  csekély agyag —  és finomszemcse- 
tarta lom . Az összes formázóhomok 5—6,5% -a 
a  frissítőkeverék.

A frissítés m értékét elsősorban a  formázóhomok 
iszap tarta lm a határozza meg, am ely átlagosan 
16— 18% közt változik. H a  az iszaptartalom  ezt 
az é rtéket meghaldja, addig kell a frissítés felső 
h a tárakén t m egadott 6,5%  új hom okot adagolni, 
míg az iszapszint el nem éri a  k íván t értéket. 
Az iszapszint alsó ha tárértéke  a la t t  csökkenteni 
kell a frissítőhom ok mennyiségét.

F rissítőhom okként a 0,15 és 0,35 mm közepes 
szemcsenagyságú homok egyenlő arányú keveré 
ké t adagoljuk. Am ennyiben a  keverék gázátbo 
csátó képessége nagyobb, m in t 120, akkor az ön 
tésnél keletkező gázok behato lhatnak  a  következő, 
még le nem ö n tö tt form a üregébe. E  jelenség el
kerülésére k ívánatos a gázáteresztés csökkentése 
oly módon, hogy a  0,15 mm közepes szemcsézetű 
frissítőhomokból 50% -nál tö b b e t adagolnak.

A form ázóhomok átlagos nedvességtartalm a 
4,2— 4,8% , am i megfelel az átlagosan 16— 18% 
iszap- és 8— 10% összes ben ton itta rta lm ú  keve 
rék  vízigényének.

A formázóhomok kötőképességének b iz tosítá 
sára á tlagban 2,5%  ’szódatartalm ú benton ito t 
adagolnak 1,6— 2%  mennyiségben. Ez átlagosan 
18— 22 N/c:m2 nyom ószilárdságot és 2,6—3,3 
N /cm 2 nyers-húzószilárdságot biztosít. Az elő 
zőekben fe ltü n te te tt bentonitm ennyiségtő l csak 
akkor kell eltérni, ha az iszaptartalom  és a nyom ó
szilárdság m eghaladja a  felső ha tárértéket. Ez 
esetben 1,6% alá kell csökkenteni az adagolt ben- 
to n it mennyiségét.

A töm örítési úthossz átlagosan 30— 35%. Az 
öntvények felületi minőségét jav ító  kőszénlisztet 
0,3-—0,5% mennyiségben adagoljuk.

összefoglalás

A dolgozatban a nagy keménységű form ák ho 
mokvizsgálati módszereivel és azok kiértékelésével 
foglalkoztunk. K iem eltük, és részletesen elemez
tük , hogy a hagyományos vizsgálatokon kívül 
m iért fontos a hasadó- és húzószilárdság, a  töm ö 
rítési úthossz, a  különböző ben ton itta rta lm ak , v a 
lam int a keverési hatásfok vizsgálata. A felsorolt 
vizsgálatokat m űszakonként többször elvégezve 
biztonsággal lehet ellenőrizni és szabályozni a 
nagy tömörségű form ák hom okrendszerét.

Az elm últ néhány év kedvező tapasz ta la ta i nem 
csak a vizsgálati módszerek, hanem  a  hom okke 
verék kialakításával kapcsolatos nézetek helyes
ségét is igazolták.

A jó minőségű homokból a  DISAMATIC-on 
előállíto tt nagy keménységű form ák nemcsak jó 
felületminőségü, hanem  nagy —  a héjformázással 
megegyező —  m éretpontosságú öntvények elő 
á llításá t teszik lehetővé.
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A nyom ásos öntés belövési folyamata
A. J . D A V I S .

C. 8. I. It. ()., Melbourne

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

A nyomásos öntőgépek belövőegységébe épített 
műszerekkel ne ghatározható a fémnyomás és a fém- 
tömeg-áram. E z  lehetővé teszi, hogy a berendezése
ket jobban kihasználják, módot ad a gépek távirá 
nyítására, segítséget nyú jt a szerszámkonstrmk- 
cióhoz és m egkönnyíti az öntőgépek alkatrészeinek 
szabványosítását.

A korszerű, gyors mérőberendezésekkel meg
b ízhatóan m érhetőek a különböző típusú ön tvé 
nyek előállításához szükséges form atöltési és fém 
áram lási sebességek. Ezekről a param éterekről 
a  szakem berek m ár nagyon sok információval ren 
delkeznek. U gyancsak kim érték, és —  legalábbis 
a gépgyártók —- m ár jól ism erik a nyomásos öntő 
gépek rendszerét és teljesítőképességét, am inek 
eredm ényeként a  gépek belövőrendszerét to 
vább tökéletesíthették . Az információk ja v íto t 
tá k  a fémáramlási viszonyokat m eghatározó szer
szám konstrukció t is. A kísérleti eredm ényeket 
összekapcsolva a folyadékok m echanikájának egy 
szerű elméleti szám ításaival, meg lehet becsülni 
azokat a  nyom ásértékeket, am elyek a beömlő 
csatornában és megvágásban szükséges fém áram 
lási sebességek eléréséhez kellenek. E  cikk a form a 
töltéshez szükséges belövési fo lyam at követelm é 
nyeivel foglalkozik, m ajd  azt taglalja, hogy a  me
leg- és hidegkam rás nyom ásos öntőgépek beöm lő 
rendszere hogyan elégíti ki ezeket a követelm é 
nyeket. A hangsúly a  hidraulikus rendszer pa ra 
m étereinek elemzésén, valam int a rendelkezésre 
álló és a  szükséges nyomás grafikus összehasonlí
tá sán  van. Ez lehetővé teszi, hogy a  meglevő be 
rendezéseket maxim álisan kihasználják, és az új 
gépeket helyesen válasszák ki. M egkönnyíti a  gé 
pek és alkatrészek egységesítését és szabványosí 
tá sá t is. A cikk a z t is m egm utatja, hogy a nyom á 
sos öntőgépek (különösen a  melegkam rásak) to 
vább tökéletesíthetők.

A belövési paraméterek mérése, regisztrálása és 
szabályozása

Általános irányelvek
A legutóbbi években sebesség- és elmozdulás

á ta lak ító k a t alkalm aztak  a lövődugattyú  mozgá
sának mérésére. A gép hidraulikus rendszerébe 
nyom ásátalak ítókat szereltek be. Az ezekből szár 
mazó jeleket az idő függvényében regisztrálják, 
rendszerin t u ltraibolya fénysugaras regisztrálóval. 
Ez a tevékenység kezdetben a k u ta tók ra  és a  gép 
gyártó  cégekre korlátozódott, ú jabban  az öntö 
dékben is alkalm azzák a mérőberendezéseket. 
Az ilyen műszeres mérések alkalm azási területei 
a  következők :

1. A gép hidraulikus rendszerében fellépő hibák 
érzékelése.

2. A gépek belövőrendszerének beszabályozása 
a becsült sebességre és nyom ásra.

3. Az egyes belövési fázisok beállítása.
4. A form aüregek megteléséhez szükséges idő 

mérése és a fém sebességének becslése a  megvágás
ban.

5. A beöm lőrendszer (beleértve a melegkamrás 
nyomásos öntőgépek h a tty ú n y ak á t és fúvókáját) 
hatékonyságának mérése.

A mérőberendezések á lta lában  hordozhatók és 
egyik gépről a m ásikra á tvihetők. A vevő k íván 
ságára a gépgyártók a nyomásos öntőgépeket a 
megfelelő mérőberendezéssel felszerelik. Ezekkel 
a nyomásos öntés fo lyam ata pontosabban és meg 
b ízhatóbban tervezhető .

A nyomásos öntőgépek műszerezésével szemben 
tám asz to tt követelm ények m ind szigorúbbá vál 
nak, ahogy a  folyadékok m echanikájának elméle 
té t  egyre inkább felhasználják az öntési folyam at 
becslésére. A fém nyom ásának és áram lási sebes
ségének egyidejű, pontos mérésére van  szükség, 
hogy azokat a  becsült értékekkel összehasonlít
hassuk [1]. A usztráliában például a  fémnyomás 
mérési eredm ényeit használják fel annak a  meg 
állapítására, hogy mi az oka  a  fúvókában és a be 
öm lőcsatornában a fém befagyásának és a  meg- 
vágások részleges elzáródásának [2]. E z t úgy vég 
zik, hogy összehasonlítják a m ért fém nyom ást az 
elméleti, vagy az előző kísérlet alap ján  becsült 
nyomással. Ehhez pontos és kényelmesen hasz 
ná lható  műszerek kellenek. A műszerek a kor 
szerű nyomásos öntőgépek beép ített részei, nem 
pedig kívánságra szá llíto tt külön tartozékai.

Az öntés előrehaladásának mérése 
az idő függvényében

A d u g a ttyú  elm ozdulását m érő je lá talak ító  fő 
funkciója az, hogy minden p illanatban  inform á 
ciót ad  az áram lási fron t helyzetéről, a  form aüreg 
töltési állapotáról.

A fémáramlás sebességének mérése
A nyomásos öntészetben nem vá lt általános 

gyakorla ttá , hogy előírják a  fém térfogat-áram ot 
(az időegység a la t t  átfolyó fém térfogatát), noha 
ez a tervezés alapvető  követelménye. H elyette  
többnyire nagyobb dugattyúsebességet javasol
nak, anélkül hogy az öntvényhez ta rtozó  du- 
g a tty ú á tm érő t előírnák.

A fém térfogat-áram  egyenlő a  d u ga ttyú  sebes
ségének és keresztm etszetének a szorzatával. 
A dugattyúsebesség sebességátalakítóval vagy az 
elmozdulás jelének elektronikus ú ton  tö rténő  
differenciálásával mérhető. Ez u tóbbi módszer 
a  zajha tás m ia tt nem nagyon alkalm azható . 
E gy  másik módszer szerint az t az idő t mérik, 
am ely a d u g a tty ú n ak  egy bizonyos elmozdulásához 
szükséges. E z t a  m egoldást alkalm azzák sz ipari 
mérőeszközökben, am ilyen például a B ühler In-
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1. ábra. A  melegkamrás nyomásos öntőgéppel végzett 
belövés jellegzetes diagram jai

jectro l is, am ely egy elm ozdulásátalakítóból szár 
mazó inform ációt használ fel. Vagy a Tym ac 
RVM 410, a form a zárási sebességét figyelő be 
rendezés, am elybe fényforrás és precíziós fény- 
érzékelők vannak  beépítve a  mozgás érzékelésére. 
A sebességátalakító folyam atos je le t ad  f i .  ábra), 
a  többi módszer egy előre m egválasztott: d u g a tty ú 
helyzetben m intavételezi az átlagsebességet. E z t 
a  helyzetet rendszerin t úgy választják  meg, hogy 
egybeessék a form atöltéssel.

A hiba m eghatározásához folyam atos regisztrá 
lás kívánatos, a  gyártásellenőrzésre kielégítő le 
h e t a sebességminta-vételező rendszer is.

A fém térfogat-áram  autom atikus beállítása 
könnyen elvégezhető egy olyan elektronikus rend 
szerrel, am ely a du g a tty ú  sebességét a d u ga ttyú  
keresztm etszetével megszorozza. E gy nyomásos 
öntőgépen dolgozó szám ára hasznos inform ációt 
ad  egy m egválasztott dugattyúelm ozdulás m ellett 
m ért és k ije lzett fépitérfogat-áram .

A fémnyo-más mérése

A fém nyom ást jelenleg az akkum ulátor á lta l 
táp lá lt hidraulikus hengerhez csa tlakozta to tt nyo 
m ásátalakítóval becsülik. H a pontos mérésre van 
szükség, egy másik je lá talak ítóval a d u g a ttyú  
elő tti térben  (ahol az olajelfolyás van) is mérik 
az olajnyom ást. Ebben az esetben a tö ltődu 
g a tty ú n á l levő fém nyomás a következő össze
függésből szám ítható:

ahol
px a  nyom ás a hidraulikus henger d u g a ttyú ja  

m ögött,
p2 a  nyom ás a hidraulikus henger d u g a ttyú ja  elő tt, 

az elfolyási oldalon,
A1 a hidraulikus du g a tty ú  keresztm etszete,

A 2 a hidraulikus d u ga ttyú  keresztm etszete az 
elfolyási oldalon (a d u g a tty ú rú d  keresztm et
szetével csökkentett érték).

As a  tö ltő d u g a tty ú  keresztm etszete.
Ez a szám ítás egyszerű elektronikával au to 

m atikusan elvégezhető. A C. S. I. R . 0 . által hasz 
n á lt m érőberendezést például több  éven keresztül 
közvetlenül fémnyomás mérésére kalibrálták . Van 
valam elyes hiba, amely a hidraulikus hengerben 
és a tö ltődugattyúnál fellépő súrlódásnak tu d 
ható  be, a mérések azonban arra  engednek követ 
kezte tn i, hogy a jól m egtervezett nyomásos ön tő 
gép hidraulikus hengerében a súrlódás kicsi. 
A tö ltőduga ttyú  súrlódásának okát még nem vizs 
g á lták  meg elég alaposan, néha azonban a  súrlódás 
megfigyelhető a  hidegkam rás nyomásos öntőgé 
pek nyom ásdiagram ján, am i a  nem  megfelelő 
kenésnek, az egytengelvűség hiányának, a  hely 
te len illesztésnek és hűtésnek tu la jdon ítható .

U gyanúgy, m int a  fém térfogat-áram  mérésekor, 
i t t  is előnyös, ha  be van építve a fémnyomás nagy 
ságát érzékelő rendszer, am ely a belövési ciklus 
a la tt  — m egválasztható  duga ttyú  helyzetekben — 
kívánságra akár digitális form ában is kijelezheti 
a nyom ást. A folyam atos regisztrálásra azonban, 
am in t az 1. ábrán is lá tható , szükség van. Ezeknek 
a műszereknek a  korszerű nyomásos öntőgépek 
tartozékainak  kell lenniük.

Az információ regisztrálása és feldolgozása

A nyomásos öntés belövési param étereinek rög 
zítésére általánosan használják az u ltraibolya 
fénysugaras regisztrálókat. Oszcillográfokat és 
néhány más berendezést is alkalm aznak, ezek 
azonban nem adnak  az elemzéshez megfelelő m á 
so latokat. A tranziens regisztráló —  a  fejlesztés 
egyik legújabb eredm énye — ugyancsak alkalm as 
a  nyomásos öntés param étereinek rögzítéséhez. 
Ez a műszer a  jelátalak ító tó l analóg inform ációt 
kap, és azt digitális form ában tá ro lja  a m em óriá 
ban. Pl. a  nyomás mérésekor 1000-szer m intavé 
telezhet a belövési időszak a la tt. E gy  állítható  
kioldórendszer határozza meg a ciklus azon ta r 
tom ányát, am elyre vonatkozóan az ad a to k a t 
a  memóriában meg kell őrizni. A tá ro lt információ 
hagyom ányos (pl. tollas) regisztrálóval is repro 
dukálható.

A tranziens regisztráló t szívesen használják, 
mivel a  diagram okról k itűnő minőségű, m ara 
dandó m ásolatokat készít, és érzékeli az t a na 
gyon gyors inform ációt is, am elyet az u ltraibolya 
regisztráló esetleg elvesztene. Ezenkívül az ada 
to k a t a számítógép szám ára is könnyen feldolgoz 
ha tó  alakban táro lja . A diagram okról kem ény 
m ásolatok csak akkor készülnek, am ikor szükség 
van  rájük , a gépkezelő szám ára azonban a d ia 
gram ok a katódsugaras oszcillográfon folyam ato 
san kijelezhetők. A berendezést távolról is lehet 
m űködtetn i.

Folyamatszabályozás műszer segítségével

A gépbeállítások, pl. a második fázis indítása, 
az akkum ulátornyom ás, a  szelep állítása stb. 
a  műszer á lta l m ért értékek folyam atos összeha 
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sonlításával autom atikusan elvégezhetők. A sza 
bályozást megkönnyíti, ha a  gépet speciálisan 
ilyen szabályozásra tervezték.

Az öntvénym inőség autom atikus szabályozá 
sá t nehezítik a  form a- és fémhőmérsékletnek, 
a  fém és a  tö ltőduga ttyú  sebességének bonyolult 
kölcsönhatásai. Mivel a  m ikrokom puterek rend 
k ívül elterjed tek  a  szabályozásban, meg kell 
vizsgálni, hogy alkalm azhatók-e ezen a terü leten  
is.

A for matöltéshez szükséges nyomás és 
a fémtérfogat-áram

Nyomás a formatöltés alatt

A hidraulikus rendszerből szárm azó nyom ásnak 
a  form atö ltés a la tt  az a fe ladata , hogy felgyorsítsa 
a fém et olyan sebességrre, am ilyen a m egvágásban 
szükséges. A helyes sebesség m eghatározása n a 
gyon nagy tém akört ölel fel, így ezzel a kérdéssel 
i t t  nem foglalkozunk. A megvágásban a  sebessé
get 30—45 m/s közötti értékre szokták választani. 
É  sebesség eléréséhez szükséges nyom ás a  Ber- 
noulli-féle egyenletből szám ítható  ki :

ahol
um a fém áram lási sebessége a  m egvágásban, m/s, 
C/c a rendszer átfolyási tényezője, 

о az o lvadt fém sűrűsége, kg /m 3, 
p az alkalm azott fémnyomás, Pa.
Az egyenlet szerin t négyzetes összefüggés van 

a nyom ás és a sebesség között. A jól m egtervezett 
beömlőrendszereknél, ahol kizárólag csatornavesz 
teségek vannak, a  C* értéke kb. 0,8. M inthogy 
az egyes ötvözetek sűrűségét o lvadt állapotban 
is könnyen meg lehet mérni, az egyenletből a 
szükséges nyom ás egyszerűen szám ítható . Né 
hány érték  a 2. ábrán lá tható , ahol a nyom ás 
lineáris, a  sebesség pedig négyzetes léptékben van 
ábrázolva. íg y  kényelmesen használható  d iagra 
m ot kapunk. E  megközelítés elméleti részét előző 
dolgozatunkban [3] m egtárgyaltuk.

A fém áramlási sebessége, m/s
0 10 20 30 40 45 50 55 60

M

2. ábra. Folyékony a lum ínium - és cinkötvözet felgyorsi- 
tásához szükséges nyomás

N éhány beöm lőosatorna olyan kialakítású, hogy 
nagyobb nyom ást igényel. Például a  melegkamrás 
nyomásos öntőszerszám  beöm lőtölcsérét gyakran 
rosszul tervezik  meg, és ezért kell a  nagyobb 
nyomás. K ülönösen érdekes az újszerű, kúpos 
beömlőcsatorna, am ely hosszú, vékony meg vágá 
sokat táp lá l, és a  vékony falú cinköntvények 
készítéséhez széles körben használják. Ez a  be 
öm lőcsatorna nagyobb nyom ást igényel, mikor 
a csatorna és a form aüreg együ tt te lik  meg. Ez 
lá tha tó  az 1. ábrán.

A fémtérfogat-áram
A  fém térfogat-áram nak elegendőnek kell lennie 

ahhoz, hogy a formaüreg bizonyos idő a la tt  meg
te ljen, am i az öntvény vastagságától és alakjátó l, 
valam int a  form a hőmérsékletétől függ. Hasznos, 
ha érzékelhetjük a nyom ásnövekedést, am ely pél
dául akkor következik  be, am ikor a  fém eléri 
a m egvágásokat. E kkor a fém térfogat-áram ot 
csökkenteni kell annak érdekében, hogy a  rend 
kívül nagy fémsebességet elkerüljük a megvágás
ban (lásd az 1. ábrát). E z t a  megoldást kell kö 
ve tn i akkor, am ikor a form át igen nagy beáram - 
lási sebességre te rvezték, és ezért védekezni kell 
a form a eróziója, az üreg megsérülése ellen.

Nyomás a formatöltés után

A form atöltés végén a  form aüregben a derme- 
dési zsugorodás kom penzálásához még elegendő, 
de a  lehető legalacsonyabb nyom ást kell lé tre 
hozni. Az öntvény és a  form a jó megtervezésével 
ezt a nyom ást m inim um ra lehet csökkenteni. A rra 
kell törekedni, hogy kevés legyen a  pórus, és ezek 
az öntvényben finom an eloszlottak legyenek. 
E z t a  követelm ényt a  korszerű formatervezéssel 
gyakran el lehet érni. Melegkamrás nyomásos ön 
téskor a  fúvóka, a  beöm lőcsatorna és a  megvágás 
figyelmes megtervezésével sok öntvényben meg
szüntethető  a porozitás és a hólyagok. A vékony 
(1 mm-es) falú öntvényekben az ilyen hibák nem 
fordu lhatnak  elő. A hidegkam rás nyomásos ön 
téskor a  tö ltőkam ra  helyes méretezésével, a belö
vési szakaszok pontos beállításával, a beöm lőrend 
szer helyes k ia lak ításával csökkenthető  az ö n t 
vények porozitása, és ezért nem kell nagy nyom á 
sokat alkalm azni. V ákuumos öntéssel ugyancsak 
csökkenthető  az öntvények porozitása.

Azonban valószínűleg van számos olyan forma, 
amelynél a  dermedési szakasz egy részében nagy 
nyom ásra van  szükség. Ez még nem teljesen v ilá 
gos, csak a z t tud juk , hogy szükség van a  sebesség 
és a nyom ás érzékeny szabályozására. A nagy 
nyom ások álta lában  nem  kívánatosak, m ert meg 
növelik a  szükséges záróerőt, és a  form ákat és 
belövőrendszereket nagy igénybevételnek teszik 
ki.

A melegkamrás nyomásos öntéshez szükséges 
belövőrendszer tervezése

A hattyúnyak és a fúvóka áramlási 
paraméterei

A melegkam rás nyomásos öntőgépek ezen a l 
katrészeinek az a  funkciója, hogy a tégelyből idő-
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1. táblázat
A hattyúnyak és a fúYóka uyoiiiásigéiiyciiiek összehasonlítása

Számított nyomás, MPa 
f/, , Fúvóka- _

A:gép ’ test Kinetikai v b̂7  Vesztesé-
jele átmérője, energia a a íuvoka- gek a össze-

mm fúvóka- ”61 „ hattyú- sen
nyílásnál , porténo nyakban 

kilépéskor

A 600 13,0 2,70 0,77 0,98 4,51
В 1 000 11,1 2,70 0,14 4,90 7,80
c 1 000 19,0 2,70 0,01 2,09 0,00
D 10 000 29,4 2,70 0,62 7,29 10,67

Az 1 kN záróerőre vonatkoztatott fémtérfogat-áram — 3 dm3/(s • kN). 
A fém kilépési sebessége a fúvókából = 30 m/s.
A fúvóka kilépési keresztmetszete 1 kN záróerőre vonatkoztatva =  
=  0,1 mm2/kN

egységenként bizonyos mennyiségű olvadt fém et 
tovább ítsanak  a  formába. A fém et is fel kell 
gyorsítanunk a megfelelő sebességre. K u ta táso k 
kal igazolták [4], hogy e tek in te tben  sok h a tty ú 
nyak  és fúvóka hatékonysága nem megfelelő. 
Az 1. táblázatban négy cinkötvözetet öntő gép 
összehasonlítása lá tható . A fúvókából kilépő fém 
szabványos sebessége 30 m/s. A zt is feltételezték, 
hogy az 1 kN  záróerőre von a tk o z ta to tt fém térfo 
ga t-áram  3 d m 3/(s • kN). H a nem lennének energia 
veszteségek, 2,76 M Pa nagyságú nyom ásra lenne 
szükség a 30 m/s fémsebesség eléréséhez (lásd az 
1. ábrát). A tényleges nyom ásigény azonban 
4,51-től 10,67 M Pa-ig terjed . A gyakorlatban  még 
nagyobb nyom ások is előfordulhatnak, mivel 
a  vékony falú öntvények öntéséhez sokszor nagy 
fém áram  szükséges. A nyomásveszteségeket a 
rossz geom etriai kiképzés és a  csatornákban rend 
kívül nagy fémsebesség okozza. Ennek foly tán 
a form atöltéshez kevesebb energia áll rendelke 
zésre, ezért a form ába időegységenként kevesebb 
fém áram lik  be.

A melegkamrás nyomásos öntőgépekhez szo
kásos több, különböző m éretű  fúvókát használni. 
Mindegyik nyom ásigénye más. A nyom ás és a  té r 
fogatáram  között négyzetes összefüggés van. E gy  
tipikus diagram  a 3. ábrán lá tha tó . Mindegyik 
fúvókánál összefüggés van a  fém térfogat-áram  és 
az áram lási sebesség között, így a konstans fúvóka- 
kilépési sebességek egyeneseit a  diagram ba be 
lehet rajzolni. Ezek a  diagram ok nagyon haszno 
sak, mivel a kilépési sebesség, a térfogatáram  és 
a  nyomás ism erete fontos a szerszámtervezéshez.

0
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3. ábra. Összefüggés a fúvókaátmérő, a nyomás és a fúvó 
kán kilépő cinkolvadék sebessége között (párhuzamos 

furatú  fúvókák )

A h a tty ú n y ak  és a fúvóka tervezéséhez fontos 
tényező a  töltőhüvelyben, a  h a ttyúnyakban  és 
a  fúvókában levő fém tehetetlensége [1]. A form a- 
üreg megtöltése a la tt  a legtöbb alkatrészben je 
lentős töm egű fém mozog nagy sebességgel. A d u 
g a tty ú  gyorsulása a la t t  a  fém kinetikai energiája 
a form aüregben több letnyom ást biztosít.

A 2. táblázat néhány tip ikus rendszer tehete tlen 
ségét ad ja  meg a  dugattyúnál szám íto tt egyenér 
tékű  tömeggel. A táb láza t az t a  nyom ást is m u 
ta tja , am ely a form aüregben jöhet létre, ha  a d u 
g a tty ú  5 ms a la t t  megáll. A tehetetlenség a geo 
m etriai m érettől és a fémsebességtől függ. H a 
a keregztmetszet megduplázódik, a fémsebesség 
fele akkora lesz. Megfeleződik az a d o tt fém áram ra 
vonatkozó kinetikai energia is. H asonlóképpen, 
a  nagyobb d u g a ttyúk  is csökkentik a tehete tlen 
ségi nyom ásokat, am ennyiben kisebb sebességgel 
mozognak. A 2. táb láza t az t m u ta tja , hogy a tehe 
tetlenségi nyom ások kisebbek, ha a d u ga ttyú  na 
gyobb, feltéve, hogy a fém áram  ugyanaz m arad. 
A nagyobb gépeknél a nyom ások nagyobbak, 
ezért erre a jelenségre különös figyelm et kell for
d ítani. A 2. táb láza t adata i nem foglalják m agukba 
a mozgó mechanikai alkatrészek (dugattyú, du- 
ga ttyú rúd , kapcsoló stb .) tömegének be tudható  
nyom ásokat.

A fénilassnlásból a hattyúnyakban, a fúvókáhan és a hüvelyben eredő nyom ásváltozás szám ított értéke*
2. táblázat

A  g é p
je le

Z á ró  erő  
k N

T ö ltő h ü v e ly
á tm é r ő je

m m

F ú v ó k a te s t
á tm é r ő je

m m

E g y e n é r t é k ű
tö m e g

k g

A  fé m  5 m s  a l a t t  tö r t é n ő  le la s s í tá s a k o r  fe llé p ő  
n y o m á s ,  M P a

a  h a t t y ú n y a k -  , , ,J iu v o k a n a n ö ssz e se n

A Ö00 50 10,0 9 ,57 0 ,1 5 0 ,7 4 0 ,8 9
60 13,78 0,11 0 ,5 2 0 ,6 3

В 1 000 56 12,7 15 ,15 1 ,12 0 ,4 9 1 ,61
65 21 ,15 0,81 0 ,3 5 1,16

C 1 600 60 19,0 19 ,92 1 ,08 1,32 2 ,40
70 27 ,12 0 ,79 0 ,9 7 1,76

D 10 000 80 29,4 46 ,41 7 ,76 3 ,26 11,02
90 58 ,73 6 ,13 2 ,5 8  * 8,71

* A b b a n  a z  e s e tb e n ,  h a  a  3 d m 3/ ( s  • k N )  f é m á ra m  0 - ra  c s ö k k e n .
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Fontos megjegyezni, hogy a  mozgó fém és 
mechanikus alkatrészek tehetetlenségéből eredő 
nyom ásokat nem lehet regisztrálni a hidraulikus 
hengerre szerelt je látalakítókkal. A zokat elméleti 
ú ton  kell levezetni. A 2. táb láza t az t m u ta tja , 
hogy a  tip ikus dugattyúlelassulások során je 
lentkező nyom ások nem elhanyagolhatóak, de 
vannak más tényezők is, am elyek a  rendelkezésre 
álló záróerő kihasználása m ellett is sorjaképződést 
okoznak.

A hattyúnyak, a fúvóka és a forma 
teljes nyomásigénye

A  formaüreg megtöltése a la t t  a  belövőrendszer 
egyes részeihez szükséges nyomások összeadódnak, 
am in t ezt a  4. ábra grafikusan ábrázolja. A nyo 
mások a  lineáris skálán könnyen összeadhatók és 
k ivonhatok. A tölcsér és a fő beöm lőcsatorna á lta l 
igényelt nyom ás el van választva a  kúpos meg- 
vágások á lta l m egkívánt nyom ástól.

A hidraulikus rendszer működése
A mozgás első fázisában a d u g a tty ú t a sz iv a tty ú 

tól áram ló hidraulikus közeg m ozgatja, miközben 
a fém az öntőcsőrön és a  fúvókán keresztül lassan 
felfelé áram lik, kiszorítva a levegőt a form aüregen 
keresztül. E zu tán  következik a nagy energiájú 
(második) fázis, am elyet rendszerin t mechanikus 
kapcsoló indít. Az akkum ulátorban  tá ro lt energia 
ekkor a lövőszelep ny itásával szabad u ta t  kap, és 
a form atöltés a la t t  a d u g a ttyú  gyors mozgása ré 
vén az időegység a la t t  nagy mennyiségű fém á ra 
m olhat be.

A belövőegység te ljesítm ényét a  hagyományos 
módon úgy ad ják  meg, hogy előírják a hidraulikus 
henger sta tikus erejét és a  d u ga ttyú  ú tjá t. Ezzel 
a s ta tikus fém nyom ást és a teljes fém kiszorítást 
bárm ilyen dugattyúm éretre  könnyen ki lehete tt 
szám ítani.

N éhány nyom ásosöntő szakem ber feltétélezte, 
hogy a  megfelelő statikus fémnyomás bárm ilyen 
dugattyúsebesség m ellett rendelkezésre áll, a  leg 
u tóbbi m unka [3] azonban bebizonyíto tta, hogy 
a nyom ás a  d u ga ttyú  sebességével négyzetes össze
függés szerin t csökken. E z t a jelenséget m u ta tja  
grafikusan az 5. ábra. K é t dugattyúátm érőhöz 
ta rtozó  nyom ások és fém áram ok vannak  áb rá 
zolva. A nyomásveszteségeket az akkum uláto rt 
a hidraulikus hengerrel összekötő vezetékek ellen 
állásai okozzák, beleértve a hidraulikus hengertől 
a ta rtá ly b a  visszavezető vezetékek ellenállásait is. 
A nagy fém áram  m ia tt a veszteségek nagyon n a 
gyok lehetnek, akár egyenlőek is lehetnek a  teljes 
rendszernyomással, am ikor a d u ga ttyú  szárazon 
(fém nélkül) mozog. A jelleggörbe a  fém térfogat- 
áram , nem pedig a  dugattyúsebesség függvényében 
van ábrázolva, mivel az előbbi a  legfontosabb te r 
vezési param éter. Ezenkívül nagyon fontos is
merni a  d u ga ttyú  m éretének h a tásá t a  fém áram ra. 
Az olaj hidraulikus nyom ása helyett is inkább 
a  fémnyomás használatos.

A nyom ásos öntőgép belövőenergiáját k é t mó
don lehet változtatn i. A 6. ábrán az X Y  egyenes 
egy teljes energ iakarakterisztikát tü n te t  fel. De 
tételezzük fel, hogy a P  pon t szerinti kisebb nyo-

Fémtérfogat-áram, dm3/s

4. ábra. Cinkötvözet nyomásos öntéséhez szükséges összes 
nyomás

Fémtérfogat- áram, dmJ/s

5. ábra. A  hidrau likus rendszer veszteségei és a hasznos 
fémnyom ás

6. ábra. A  belövési energia szabályozása fojtással vagy 
a rendszernyomás csökkentésével 

X Y  — teljes energia, 90 mm átmérőjű dugattyú, X ’Y ’ — csökkentett 
rendszernyomás, X Y ” — fojtással csökkentett energia, OP — a rend

szer által igényelt nyomás
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mással és kisebb fém áram m al kívánunk dolgozni. 
Ehhez csökkenteni tu d ju k  az akkum ulátor nyo 
m ását, ami a  száraz lövéskor elért Y  fém áram ot 
valam ilyen alacsonyabb Y ’ értékre, az X  statikus 
fém nyom ást pedig X ’ értékre fogja csökkenteni. 
Az új X ’Y ’ egyenes átm egy a  P  ponton. Másik 
lehetőség az, hogy lecsökkentjük a  hidraulikus 
hengerhez áram ló olaj mennyiségét, ezzel Y ” ér 
tékre  csökkentve a száraz lövésre v o n a tk o zta to tt 
fém áram ot. Az I F ” egyenes is átm egy a P  pon 
ton.

Hogy a  szabályozás e ké t m ódja közül melyiket 
választjuk, az a form a konstrukció játó l függ. H a 
a lehető legnagyobb töm örítő  nyom ásra van szük 
ség, akkor a  fojtásos technika ( X Y ”)  lesz ä  leg
jobb.

H a a sorjam entes form azárás a  feltétel, akkor 
a rendszer nyom ását kell csökkenteni (X’Y ’ vo 
nal). Ez akkor is használható , am ikor olyan 
nyom ás—fém áram  karak terisz tiká t keresünk, 
am ely a  form át megvédi a  tú lságosan nagy sebes
ségektől.

Meg kell említeni, hogy az ism erte ti grafikus 
módszerek állandósult fém áram ot tételeznek fel, 
és nincs ráhagyás a  lövés lelassulásakor a  te h e te t 
lenségi hatásokból eredő többletnyom ásra.

A hidraulikus rendszer teljesítőképességének 
hozzáillesztése a fémáramlási rendszer 

igényeihez

A két grafikus elemzés kom binálására is van 
lehetőség, mely a  p — Q -  diagramhoz vezet [5]. 
A 3. és 5. áb ra  d iagram jainak egyesítésével a fém- 
szállítás teljesítm énye bárm ilyen kombinációban 
elemezhető (7. ábra). A  gép teljes energiájú 
hidraulikus karak terisz tikájának  és a fúvóka k a 
rak terisztikájának  metsződéséből minden szám ítás 
nélkül m eghatározható  a  fém térfogat-áram , a  k i 
lépési sebesség a fúvókánál és a  nyomás. A p — Q 2

Fémtérfogat-áram, dm3/s
'О В 12 i6 20

7. ábra. p — Q- diagram a hidraulikarendszer és a fúvóka  
összehangolásához (párhuzamos juratú  fúvókák)

diagram  elkészítéséhez szükséges param étereket 
egyszerű műszerrel könnyen meg lehet határozni.

A 7. ábra árnya lt te rü le te  a  fémnyomás és 
a fém áram  gyakorla ti ta rto m án y á t jelzi az ad o tt 
gépre. E z t a ta rto m á n y t a nyomásos öntőgép 
hidraulikus energiája (X Y  egyenes), a fúvóka m é 
re te  (OP vonal) és a  legkisebb kilépési sebesség 
(mondjuk 20 m/s) határolja. A negyedik h a tá r 
gazdasági term észetű, mivel m ondjuk 20 mm-nél 
kisebb fúvókaátm érő esetén a nyomásos öntőgép 
nincs kihasználva, és gazdaságosabb kisebb nyo 
másos öntőgépet használni. A diagram  azt is vi
lágosan m uta tja , hogy nagyobb tö ltődugattyúval 
nagyobb fém áram  érhető  el. Ez a helyzet azonban 
megfordulhat, ha a  form a ellenállása igen nagy.

A belövés és a nyomásos öntőgép 
záróereje közti összefüggés

A nyomásos öntőgépek zárószerkezetének ki
a lak ítása költséges, és nagym értékben befolyásolja 
a  gép m éretét, sú lyát és üzem eltetési költségét. 
Ism ert, hogy a nyomásos öntőgépek belövőrend 
szerének tehetetlensége az akkum ulátor és a  nyo 
móhenger közti hosszú olajvezetéknek tudha tó  
be, am i záróerő-veszteséget okoz. A rendszernyo 
más három szorosát is elérő nyomáscsúcsok je len t 
kezhetnek, és elveszhet a záróerő 2/3-a. A korszerű 
gépszerkezetek e veszteséget nagym érték ben csök 
k en tették .

A hattyúnyakban , a fúvókában, a tölcsérben és 
a beömlőrendszerben fellépő rendkívüli nyom ás 
veszteségeket és a  záróerő-veszteségeket általában 
nem  érzékelik. A form atöltés végén megáll a fém- 
áram lás, a form a teljes sta tikus nyom ást kap. 
H a a  nyom ásigény m ondjuk 30% -kal csökkenthető  
lenne, akkor olyan kisebb gépet lehetne használni, 
am elynek kisebb záróereje is van.

Jó  példa erre a 6. ábrán  a  karakterisztikának 
OX-ről OX’-re való csökkentése. Másik megoldás
ként a többüreges form ában ex tra  üregeket lehetne 
kiképezni. A p—Q 2 diagram  m uta tja , hogy egy 
bizonyos fúvóka-keresztm etszet és fémsebesség 
m ellett mekkora a  fémáram. Érvelni lehet azzal, 
hogy a form atö ltés végén szükség van a nyomás 
fokozására, az üzemi kísérletek azonban a rra  en 
gednek következtetni, hogy a helyesen tervezett, 
vékony falú öntvények esetében ez nem  indokolt.

H a a  tehetetlenségi hatások okozta nyom ás 
csúcsokat elhanyagoljuk, akkor a  7. ábra  p—Q2 
diagram ján a fémnyomás skálája  mellé egy másik 
is készíthető, am ely m egm utatja , hogy milyen 
osztósík-keresztm etszetű ön tvény t te rvezhetünk 
a  gépre. H a  az öntvény sorjásodását el akarjuk  
kerülni, akkor ezt az é rtéket tanácsos egy, a  nyo 
másos öntőgép tehetetlenségével összefüggésbe 
hozható tényezővel csökkenteni.

Egyes szerzők szerint a  nyomásos öntőgépek 
névleges m u ta tó it egy m eghatározott, m ondjuk 
30 m/s fúvókakilépési sebességre vonatkoztatva  
kellene megadni. Ez feltételezi, hogy a fém a  meg- 
vágásban tovább gyorsul, m ondjuk 35—45 m/s-ra. 
Mivel a fém áram  a  fúvóka keresztm etszetének és 
a fúvókánál levő fémsebességnek a szorzatával 
egyenlő, a 30 m/s fémsebességhez egy m eghatáro 
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zo tt fúvókam éret tartozik . N éhány korszerű me/ 
legkam rás nyomásos öntőgépen végzett vizsgálat 
szerint a  gépeknek akkor maximális a  fémszállí
tási teljesítm énye, ha  teljesül az 

Af = 0,2 Fz
feltétel, ahol
Aj a  fúvóka-koresztm etszet, m m 2,
Fz a záróerő, kN.

A jövőben több  vékony falú öntvény készíté 
sére lesz szükség. A legtöbb régi típusú  melegkam 
rás nyom ásos öntőgép nyomóereje azonban nem 
kielégítő, ezért form atö ltéskor a  gép tehetetlenségi 
hatásai okozta nyom áscsúcsokra hagyatkoznak. 
Ez azonban nem szabályozható  és ezért nem is 
kívánatos.

Nyomásfokozás a formatöltés után

A form atöltés a la t t  a  legtöbb jelenleg használt 
nyomásos öntőgépnek jelentős nyomásveszteségei 
vannak. A form atöltés végén, m iu tán  a  fém be 
áram lása megszűnik, a teljes rendszernyom ás a u to 
m atikusan  fellép a  megvágásban, ezért további 
nyomásfokozásra nincs szükség.

A hidegkamrás nyomásos öntőgépek 
belövőszerkezete

N yomási gények

A  melegkamrás nyomásos öntéshez képest a  kü 
lönbség a form atöltés nyomásigényében van. A 2. 
ábrából lá tha tó , hogy 0,8-as kifolyási tényezőjű 
beöm lőrendszerben alum ínium ötvözettel 40 m/s 
sebességű form atöltés 3,1 M Pa nyom ással érhető 
el. U gyanakkor —  hasonló beöm lőrendszert fel
té telezve —  cinkötvözettel ugyanilyen sebességű 
form atöltés eléréséhez tí M Pa nyom ásra van szük 
ség. Ezenkívül a  ha ttyúnyak , a  fúvóka és a töcsér 
ellenállásainak legyőzéséhez további nyom ásra 
van szükség. E zért a  hidegkam rás nyomásos ön 
téshez lényegesen .kisebb belövési energiára van 
szükség, feltéve, ha nem rézötvözeteket k ívánunk 
önteni. A rézötvözetek öntéséhez szükséges nyo 
más egyenes arányban  emelkedik az olvadék 
viszkozitásával, és igen nagy lesz, hacsak a sebes
ség a m egvágásban nem kisebb lényegesen, m int 
alum ínium ötvözet esetében.

A nyomásigény ebben az esetben is ábrázolható  
grafikusan, azonban nincs h a tty ú n y ak  és fúvóka. 
A 6. ábrán  az OP vonal határozza meg a beömől- 
rendszer nyom ásigényét, a gép adata inak  elemzése 
pedig hasonlóan történ ik , m in t az előzőekben.

A nnak ellenére, hogy az alum ínium  hidegkam rás 
nyomásos öntőgépen való öntéséhez kisebb nyo 
mások szükségesek, mégis sok olyan gép ta lá lható , 
am elynek belövési energiája nem kielégítő. Ez 
annak  tu d h a tó  be, hogy am ikor a  gépeket tervez 
ték, nagy m egvágásokat, kis sebességeket és 
hosszú form atöltési időket alkalm aztak. A korszerű 
gépek rendszerin t vékony falú öntvények készí
téséhez is kellő energiával rendelkeznek, ez azon 
ban megköveteli a  nyom ás pontos szabályozható- 
ságát a megfelelő megvágási sebesség beállítása és 
a nyom ásos öntőszerszám  m eghibásodásának el
kerülése érdekében.

Formatöltés
A fémáram a  formaüreg méretétől és a form a 

töltési időtől függ, ugyanúgy m int a cinköntvények 
melegkam rás nyomásos öntőgépen való öntésekor.

Az öntendő fém teljes térfogata

Egyes üzemekben végzett vizsgálatok azt m u 
ta t tá k , hogy a hidegkam rás nyomásos öntőgépeken 
végzett öntéskor a tö ltőkam ra  telítési foka kicsi, 
annak  ellenére, hogy erre a  helytelen gyakorla tra  
m ár nagyon sok dolgozatban felhívták a  figyelm et. 
E z t a  helytelen gyakorla to t a tö ltőkam rák  á tm érő 
jének csökkentésével gyakran  nem lehet m egvál 
to z ta tn i, ezért sok esetben kívánatos lenne a rö- 
videbb tö ltőkam rák  használata  rövidebb dugattyú- 
lökettel együtt. Ez term észetesen a különböző 
m éretű  tö ltőkam rák széles skálájának rak tározását 
kívánná.

Függőleges hidegkamrás nyomásos öntőgép
Függőleges elrendezésű tö ltőkam ra használata 

kor a fen t em líte tt problém a m inim álisra csökkent
hető, mivel ebben az esetben a  levegő könnyebben 
elkülönül az o lvadt fémtől. Ezenkívül a függőleges 
tö ltőkam rában  a  fém töm örebb, am i lehetővé 
teszi, hogy m inim um ra csökkenjék a  tö ltőkam ra- 
ban a hőveszteség. E  szem pontok figyelem bevéte 
lével a függőleges elrendezés a kedvezőbb. Az alu l
ról függőlegesen tö rténő  belövést a  függőleges 
form am ozgatással párosítva a ben treked t levegő 
mennyisége m inim álisra csökkenthető. A függőle 
ges elrendezésből a melegkamrás eljárásnak is 
előnye szárm azhat, ha a  h a tty ú n y ak  és a  fúvóka 
szerkezetét úgy tökéletesítik , hogy kiküszöbölik 
a ha jla to k a t és szűkületeket.

Nyomásfokozás
A form ában a fém áram lását és a hőáram lást 

úgy kell megtervezni, hogy csökkenjen a nyom ás 
fokozás irán ti igény. M inthogy a form atöltéshez 
viszonylag kis nyom ásra van  szükség, a form atö l 
tés u tán i nyom ás is elkerülhetetlenül kisebb, m in t 
a cinkötvözetek melegkam rás öntésekor, ezért azt 
esetenként meg kell növelni. Ez a  tém a önm agában 
is egy nagyobb cikket igényelne. A gépeken 
A usztráliában végzett kísérletek arra  engednek 
következtetni, hogy a  nyomásfokozás időzítése 
gyakran nem helyes, ami annak  tu d h a tó  be, hogy 
a nyomásos öntőgépeket műszerek nélkül nehéz 
beállítani.

Végkövetkeztetések

a) A nyomásos öntőgépek belövőegységébe k í 
vánatos m űszereket beépíteni. Ez lehetővé teszi 
a fémnyomás és a  fém töm eg-áram  m eghatározását 
kevés vagy semmi számítással. Előnyös, ha  az 
ilyen információ a  gépnél és a  táv irányításhoz is 
rendelkezésre áll.

b) A  gépbeállításoknak számszerűeknek és rep- 
rodukálbatóknak  kell lenniök. Például a sebesség
szabályozó szelep tíz beállítása legyen lehívható. 
A beállításoknak reteszelhetőknek kell lenniük,
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hogy ki lehessen küszöbölni a szabályozószervek 
babrálását. Ideális a  visszacsatolásos szabályozás.

c) A h a tty ú n y ak ak a t és a  fúvókákat a  szerke 
zetük  tökéletesítése u tán  szabványosítani kell. 
Elő kell írni a fúvókán kilépő fém sebességét és 
töm egáram át, és az áram lásból adódó nyom ás 
veszteségeket a  m inim um ra kell csökkenteni.

d) A  belövési energiának akkorának kell lennie, 
hogy az lehetővé tegye bárm ilyen szokásos ö tvö 
zetből a vékony falú öntvények gyártásá t, és hogy 
a gép záróerejét teljesen ki lehessen használni.

e) A  belövőrendszerek tehetetlenségét a  mi
n im um ra kell csökkenteni, hogy kellően érzéke 
nyek legyenek, s így a szerszám ot védeni lehessen.

Az erő t szabályozható  nyomással kell ráadni, nem 
pedig úgy, m int egy kalapácsütést.

f)  A  gépek belövési képességét grafikus módsze 
rekkel meg kell határozni, így b iztosítható  a szük 
séges sebesség a form atöltéshez és a meg vágáshoz.
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Szakosztályi h írek
D r. F le m m in g  e lő a d á s a

1979. d e c e m b e r  1 2 -én  e g y e s ü le tü n k  s z é k h á z á b a n  
dr. E . Flem m ing, a  f re ib e rg i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  
m u n k a tá r s a  n a g y  é rd e k lő d é s s e l k ís é r t  e lő a d á s t  t a r t o t t  
Bentonitkötésű formázókeverékek előkészítésének és vizs 
gálatának korszerű szempontjai c ím m e l. A  k ö v e tk e z ő k 
b e n  i s m e r te t jü k  a z  e lő a d á s t .

A z  ö n tv é n y g y á r tá s b a n  v a n n a k  o ly a n  te c h n o ló g ia i  
f o ly a m a to k ,  a m e ly e k  a  f e lg y o r s u l t  m u n k a te m p ó  k ö 
v e tk e z té b e n  k é z z e l n e m  i r á n y í th a tó k  v a g y  e l le n ő r iz 
h e tő k .  A  k o r s z e rű  s z á m ító g é p e s  t e c h n ik a  a z  ö n tö d é k e t  
s e m  k e r ü l t e  e l. A  n a g y  te l je s í tm é n y ű ,  g y o r s a n  d o lg o z ó , 
k o r s z e rű  f o rm á z ó s o ro k o n  n e m  h a n y a g o lh a tó  e l e g y e t le n  
e g y  r é s z fo ly a m a t  e lle n ő rz é se  se m . A  paraméterek s z á m a  
m e g le h e tő s e n  n a g y , m e g k ö z e lí tő e n  15. T e rm é s z e te s e n  
e  15 p a r a m é te r  k ö z ü l n e m  m in d e g y ik  a z o n o s  f o n to s s á g ú . 
T u la jd o n k é p p e n  n e m  a z  e g y e s  p a r a m é te r e k  v á l to z á s a  
s z a b ja  m e g , h o g y  m ily e n  a  f o r m á n a k  a  m in ő s é g e :  e g y  
o ly a n  m é rő s z á m o t  k e ll t a lá ln i ,  a m e ly  a  k é s z  te r m é k  m i 
n ő s é g é t  h a t á r o z z a  m e g . I ly e n  le h e tn e  a  k o n tú r  p o n to s 
s á g a ,  a  f o rm a  s t a b i l i t á s a  és  a z  ö n té s te c h n o ló g ia i  á l l a 
p o t .  M a  ez z e l s z e m b e n  g y a k o r la t i la g  c s u p á n  a. f o r m a 
k e m é n y s é g  m é ré s é re ,  e s e t le g  a  g á z á tb o c s á tó  k é p e ssé g  
m e g h a tá r o z á s á r a  v a n  le h e tő s é g .

M in é l n a g y o b b a k  a z  ö n tv é n y e k k e l  s z e m b e n  t á m a s z 
t o t t  k ö v e te lm é n y e k ,  e z e k n e k  a  p a r a m é te r e k n e k  a  s z ó 
r á s m e z e je  a n n á l  s z ű k e b b  k e l l ,  h o g y  le g y e n .

B iz to s í t a n u n k  k e ll, h o g y  a  p r a m é te r e k  e b b ő l a  s z ó 
r á s m e z ő b ő l  g y a k o r la t i la g  n e  k e r ü l j e n e k  k i.  H a  a  m é r t  
é r té k e k  t a r t ó s a n  a  s z ó rá s m e z ő  a lsó  v a g y  fe lső  t a r t o 
m á n y á b a n  v a n n a k ,  a k k o r  e n n e k  m á r  n a g y  je le n tő s é g e  
v a n .

F ig y e le m b e  v é v e , h o g y  a  fo rm á z ó k e v e r é k  o lc só , a z  
ö n tv é n y  n e m  d r á g a :  f e lm e rü l  a z  a  k é rd é s ,  h o g y  m in d e n  
r é s z le t re  k i te r je d ő  minőségellenőrzés b e v e z e té s e  m e g é r i-e  
a z  ö n tö d é n e k  a z  e r r e  f o r d í t a n d ó  k ö l ts é g e k e t .

M in é l k o r s z e rű b b  v iz s g á la t i  m ó d s z e r e k e t  a lk a lm a 
z u n k  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é n e k  b iz to s í t á s á r a ,  a n n á l  
in k á b b  n ö v e k s z ik  a z o k n a k  a z  ö n tv é n y e k n e k  a  s z á m a , 
a m e ly e k e t  m é g  a z  ö n tö d é b e n  k i  k e l l  j a v í t a n i .  T e rm é s z e 
te s e n  a  v e v ő  á l t a l  j e l z e t t  é s  v is s z a s z á l l í to t t  s e le j t  e n n e k  
a  m in ő s é g e lle n ő rz é s n e k  k ö v e tk e z té b e n  c s ö k k e n n i  fog . 
H a  a  m e n e t  k ö z b e n  v é g r e h a j ta n d ó  v iz s g á la to k ,  a  m in ő 
sé g e lle n ő rz é s  s z ín v o n a lá t  fo k o z z u k , a k k o r  e lé r h e tő  e g y  
o ly a n  á l la p o t ,  a m ik o r  a  s e le j t  m in im á l is r a  c s ö k k e n , és  
a z  ö n tv é n y h ib á k  j a v í t á s á r a  f o r d í t a n d ó  k ö lts é g e k  is  m i 
n im á lis  é r t é k e t  é r n e k  el.

H a  a  f e lh a s z n á l t  a l a p a n y a g o k  m in ő s é g e  n e m  v á l to z n a ,  
a  s z á l l í tó k  m ű b iz o n y la t t a l  g a r a n t á l t  m in ő s é g ű  a n y a 
g o k a t  s z á l l í ta n á n a k ,  а к к о к  a z  ö n tö d e i  h o m o k la b o r a 
tó r iu m  te v é k e n y s é g e  ig e n  s z ű k  k ö r r e  c s ö k k e n n e , h is z e n  
f e la d a ta  c s a k  a z  le n n e , h o g y  e l le n ő r iz z e  a z  e g y e s  a l a p 
a n y a g o k ,  k ö tő a n y a g o k  a d a g o lá s á n a k  b e t a r t á s á t ,  a  k e 
v e r é s  m in ő s é g é t ,  b e n to n i tk ö té s ű  f o rm á z ó k e v e r é k e k n é l  
e s e t le g  m e g  le h e tn e  e lé g e d n i a z z a l, h o g y  a  k e v e rő g é p  
te l je s í tm é n y f e lv é te lé t  h a t á r o z z á k  m e g .

A z  N D K - b a n  s z á m o s  n a g y  te l je s í tm é n y ű ,  n a g y n y o 
m á s ú  fo rm á z ó b e re n d e z é s  m ű k ö d ik ,  tö b b e k  k ö z ö t t  t íz  
D is a m a t ic  is. A z  ö n tv é n y e k  minőségingadozásának fő 
o k a , h o g y  a z  a la p a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i  e rő s e n  v á l to z 
n a k . A z  N D K  a  b e n to n i to t  g y a k o r la t i la g  te l je s  m e n n y i 
s é g b e n  im p o r tá l ja .  A m e n n y ib e n  e g y  m á s ik  f a j t á r a  áll 
á t ,  i l l e tv e  e g y  m á s ik  o r s z á g  t e r m é k é t  p r ó b á l j a  b e v e z e tn i ,  
a  m in ő s é g i in g a d o z á s o k  a z o n m ó d  f e llé p n e k .

A  m á s ik  o k , a m i  m i a t t  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  in 
g a d o z ik ,  h o g y  a z  N D K - b a n  s e m  s z e n te ln e k  m e g fe le lő  
f ig y e lm e t a  f o rm á z á s te c h n o ló g ia i  v iz s g á la to k n a k ,  és 
a  m ű s z e r e l lá to t t s á g  s e m  k ie lé g í tő .  T ö b b n y ir e  n e m  b iz 
t o s í t j á k  a  m e g fe le lő  h o m o k e lő k é s z í té s t ,  é s  e z é r t  a  f o r 
m á z ó k e v e r é k  m in ő s é g e  ro m lik .

A  6 0 -a s  é v e k  k ö z e p é n  a d t a  k i  a  K am m er der Technik  
m e g fe le lő  s z a k c s o p o r t ja  a  n a g y n y o m á s ú  f o rm á z á s s a l  
k a p c s o la to s  e lő í r á s a i t .  E z  a  k is  k ö n y v e c s k e  a z  a l a p a n y a 
g o k k a l ,  a z  id e g e n á ru - á tv é te l le l ,  a  m ű b iz o n y la to lá s s a l ,  
a  m in ő s é g e lle n ő rz é s se l,  a  v iz s g á la t i  f e l té te le k k e l  é s  e l 
j á r á s o k k a l  fo g la lk o z ik .  M o s t k é s z í t ik  e lő  a  k ö v e tk e z ő  
k ia d v á n y o k a t ,  a m e ly e k  a z  e g y e s  k v a r c h o m o k o k n a k  és 
b e n t o n i t f a j t á k n a k  a z  ö n tv é n y e k h e z  é s  a  g y á r t á s t e c h n o 
ló g iá h o z  v is z o n y í to t t  f e lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g é t  fo g la l ja  
össze.

I g e n  f o n to s  le n n e  a n n a k  a  m e g h a tá ro z á s a ,  h o g y  e g y  
a lapanyag  f e lh a s z n á lh a tó -e  é s  m ily e n  m é r t é k b e n  e g y  
a d o t t  ö n tv é n y  g y á r tá s á h o z .  A z  e lm ú l t  id ő s z a k b a n  m a 
t e m a t ik a i la g  f o g la lk o z ta k  ezze l a  té m a k ö r r e l ,  é s  m e g 
h a t á r o z t a k  e g y  ö s s z e fü g g é s t a  k é s z  fo rm á z ó k e v e ré k  és  
a  b e n n e  le v ő  k v a r c h o m o k  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t .

Ö t  ö n tö d é b ő l  s z á rm a z ó  e r e d m é n y e k e t  é r t é k e l t e k .  F e l 
t ü n t e t t é k  a z t ,  h o g y  h o n n a n  s z á r m a z ik  é s  m ily e n  m ó d o n  
v a n  e lő k é s z í tv e  a  h o m o k ,  és  m e n n y i  a  n e d v e s s é g ta r 
t a lm a .  M e g h a tá r o z tá k  a z  i s z a p t a r t a l m a t ,  a  k ö z e p e s  
s z e m c s e n a g y s á g o k a t ,  a  s z e m c s e m e g o s z lá s t ,  a  s z e m c s e 
a l a k o t ,  a  s a rk o s s á g i  t é n y e z ő t  é s  a  fa j la g o s  f e lü le te t .  
A  to v á b b i  v iz s g á la to k b a n  m e g h a tá r o z tá k  a  h o m o k  
k v a r c t a r t a lm á t ,  a lk á lifé m -  é s  a lk á l i f ö ld f é in - t a r ta lm á t ,  
a z  is z a p  v e g y i ö s s z e té te lé t ,  a  h o m o k  p H - é r t é k é t  és  a  f e 
lü le té n  le v ő  e le m i ré s z e c s k é k  s ó s a v b a n ,  i l l e tv e  lú g b a n  
v a ló  o ld h a tó s á g á t ,  a m e ly  u tó b b i  a  g y a n t a k ö té s ű  f o r 
m á z ó k e v e ré k e k h e z  lé n y e g e s . A z  iz z í tá s i  v e s z te sé g g e l 
m e g h a tá r o z tá k  a z  illő  a lk o tó k  m e n n y is é g é t ,  m a jd  u t á n a  
s z e rk e z e t i  e le m z é s n e k  v e t e t t é k  a lá  a  h o m o k o t .  E b b e n  
a  v iz s g á la ts o r o z a tb a n  p á s z tá z ó  e le k tr o n m ik r o s z k ó p o s  
f e lv é te le k e t  k é s z í t e t t e k  a  f e lü le t  a l a k j á n a k  m e g h a tá r o 
z á s á ra ,  é s  m é r t é k  a  h o m o k  a b s z o rp c ió s  tu la jd o n s á g a i t ,  
g y a k o r la t i la g  a  n e d v s z ív ó  k é p e s s é g e t  is . M e g h a tá ro z tá k  
m é g  a  k ö v e tk e z ő  te c h n o ló g ia i  t u l a jd o n s á g o k a t  is :  
z o m á n c o s o d á s ,  d u z z a d á s ,  tá g u lá s ,  a  k v a r c s z e m c s é k  t ö 
m ö rsé g e , sű rű s é g e .

R é s z le te s e n  v iz s g á l tá k  a z  iszaptartalom  h a t á s á t .  A z 
is z a p  k é t f é le k é p p e n  le h e t  je le n  a  h o m o k b a n .  A  s z e m 
c s é k  k ö z t i  p o r  m o s á s s a l  e l t á v o l í th a tó .  E z  a z  i s z a p t a r 
t a lo m  a  b e n to n i tk ö té s ű  f o r m á z ó k e v e r é k e k b e n  ig e n  j e 
l e n té k te le n  s z e r e p e t  já t s z ik ,  a  g y a n ta k ö té s ű  h o m o k b a n  
a z o n b a n  a  k ö tő a n y a g h id a k  g y e n g ü lé s é t  id é z i e lő .
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A z is z a p  tö b b é -k e v é s b ó  e rő s e n  r á  is  t a p a d h a t  a  h o 
m o k s z e m c s é k re ,  e b b e n  a z  e s e tb e n  h a g y o m á n y o s  m o s á s 
s a l  m á r  n e m  v á l a s z th a tó  el. A z i s z a p r é te g e k n e k  a  h o 
m o k s z e m c s é re  v a ló  t a p a d á s á t  e g y s z e rű  h o m o k la b o r a 
tó r iu m i  m ó d s z e re k k e l  n e m  h a t á r o z h a t ju k  m e g , c s u p á n  
a b s z o rp c ió s  v iz s g á la to k k a l .  A z i ly e n  is z a p  k é tfé le  h a 
t á s t  g y a k o r o l .  E g y r é s z t  m e g h a tá r o z z a  a  h o m o k  k é m ia i  
v is e lk e d é s é t ,  fő leg  a  s z e rv e s  k ö tő a n y a g - re n d s z e re k b e n  
(m e g n ö v e k s z ik  a  k a ta l i z á to r ig é n y ) .  A  b e n to n i to s  f o r 
m á z ó k e v e r é k e k b e n  a  v íz ig é n y t  n ö v e li .  A  r á é g e t t  is z a p 
t a r t a lo m  m i a t t  a  v íz ig é n y  u g y a n o ly a n  s z i lá rd s á g i  é r té k  
e lé ré s é h e z  a k á r  0 ,5  % -kal is  n a g y o b b  le h e t ,  m i n t  e g y  
i s z a p r é te g  n é lk ü li  h o m o k  e s e té b e n .

A z  ö n tö d e i  bentonitokat h á r o m  tu la jd o n s á g c s o p o r t  
a l a p já n  le h e t  é r té k e ln i .  A  n e d v e s  á l l a p o tb a n  e lv é g z e t t  
v iz s g á la to k  u t a ln a k  a  b e n t o n i t  d u z z a d ó k é p e s s é g é re ,  
h ig ro s z k ó p o s s á g á ra ,  k ö té s i  k é p e s s é g é re . A  n a g y  h ő m é r-  
s é g le tű  v iz s g á la to k  m e g a d já k  a  fo rm a e lm o s á s  le h e tő 
s é g e it .  A  n e d v e s -h ú z ó s z i lá rd s á g  a  h ő á lló  k é p e s s é g e t  h a 
t á r o z z a  m e g .

V a n n a k  o ly a n  b e n to n i to k ,  a m e ly e k  m e t i lé n k é k e s  
v iz s g á la ta  k iv á ló  e r e d m é n y e k e t  n y ú j t ,  v i s z o n t  a z  ö n tö 
d e i g y a k o r la tb a n  n e m  v á l t j á k  b e  a  h o z z á ju k  f ű z ö t t  
r e m é n y e k e t .  E n n e k  o k a  a  b e n to n i to k  d is z p e rz ió s  t u l a j 
d o n s á g a in a k  k ü lö n b ö z ő s é g é b e n  re j l ik .  A  h o m o k e lő k é 
s z í té s  m in ő s é g e  h a t á r o z z a  m e g , h o g y  e g y  b e n t o n i t  m i 
ly e n  m é r t é k b e n  d is z p e rg á l .  A z N D K - b a n  g y a k r a n  v a n 
n a k  k i té v e  a n n a k ,  h o g y  e g y ik  b e n to n i t r ó l  a  m á s ik r a  k e ll 
á t t é r n i .  E k k o r  f o k o z o t t  g o n d o t  k e l l  a r r a  f o r d í t a n i ,  h o g y  
a  k e v e r é s t ,  a z  e lő k é s z í té s t  a z  i l le tő  b e n t o n i t  t u l a jd o n s á 
g a ih o z  ig a z í t s á k .

A  b e n to n i tk ö té s ű  f o r m á z ó k e v e r é k e t  „ k e m é n y e n ” 
k e ll e lő k é s z í te n i .  E g y  jó  á l l a p o tb a n  le v ő  k o l le r b a n  t ö r 
t é n ő  7 p e rc e s  k e v e ré s  u t á n  a  h o m o k k e v e r é k  s z i lá rd s á g a  
a  m a x im á l i s n a k  c s u p á n  6 0 — 70 % -a. K o m o ly  n e h é z s é 
g e k  a d ó d n a k ,  h a  k o lle r rő l  g y o r s k e v e rő r e  t é r  á t  a z  ö n 
tö d e .  M e g k ísé r lik  a  k e v e ré s i  id ő  m e g h o s s z a b b í tá s á t ,  
ez z e l a z o n b a n  n e m  é r n e k  el e r e d m é n y t .  A  jo b b  m in ő 
s é g ű  b e n to n i to k  b e v e z e té s e  p e d ig  n ö v e li  a  k ö l ts é g e k e t .

A z  Ö n té s te c h n ik a i  E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i  S z ö v e t 
sé g e  a  b e n to n i to k  m e g íté lé s é re  szabványjavaslatot d o lg o 
z o t t  k i. A  v iz s g á la to k a t  h á r o m  c s o p o r t r a  o s z t já k .  A z 
e lső  c s o p o r tb a  a z  a l a p v iz s g á la to k  t a r t o z n a k :  a  n e d v e s 
s é g ta r ta lo m ,  d u z z a d á s i  té r f o g a t ,  m e ti lé n k é k - fo g y á s  m e g 
h a tá r o z á s a .  A  m á s o d ik  c s o p o r tb a  t a r t o z n a k  a  m in ő s é g  
k o m p le x  m e g íté lé s é h e z  sz ü k s é g e s  t o v á b b i  v iz s g á la to k :  
a  m o n tm o r i l lo n i t t a r t a lo m ,  io n c s e ré lő -k é p e s s é g , k a r 
b o n á t t a r t a lo m ,  z s u g o ro d á s i  h a j la m ,  ő r lé s i  f in o m s á g , 
h ig ro s z k ó p o s s á g , a z  a k t iv á l á s  m é r té k é n e k  é s  a  l ik v id 
l im i tn e k  a  m e g h a tá r o z á s á r a .  A  h a r m a d ik  c s o p o r tb a  
t a r t o z n a k  a  n y e r s  á l l a p o tb a n  m é r t  n y o m ó s z ilá rd s á g  és 
h a s a d ó s z i lá rd s á g ,  a  s z á r í t o t t  á l l a p o tb a n  m é r t  n y o m ó 
s z i lá rd s á g ,  a  tö m ö r í th e tő s é g  és  a  k r i t ik u s  ö n té s i  id ő , 
v a g y is  a  p e c s e n y é s e d é s i  id ő . A  v iz s g á la to k a t  95 % n o r 
m á lh o m o k k a l  és  5 % b e n t o n i t t a l  k e ll e lv é g e z n i. I g e n  
lé n y e g e s  a  fo rm á z ó h o m o k - r e n d s z e r  k é z b e n  t a r t á s a  és 
e l le n ő rz é se . V is s z a té rő  h o m o k r e n d s z e r  v iz s g á la ta k o r  
a  te r m ik u s  é s  a  k é m ia i  k o p á s  h a t á s á t  k e ll m e g h a tá r o z 
n u n k ,  fo g la lk o z n u n k  k e ll a  k ié g e t t  a g y a g á s v á n y  m e n n y i 
sé g é v e l, a  k ü lö n b ö z ő  a d a lé k a n y a g o k  b o m lá s á v a l ,  a  n e m  
a k t ív  p o r r a l ,  a  f r is s í té s  e lv é g z é s é t  k ö v e tő e n  m e g  k e ll 
h a t á r o z n u n k  k ü lö n b ö z ő  s z i lá rd s á g i  é r t é k e k e t ,  a  v íz 
ig é n y t ,  a  tö m ö r í t é s i  ú th o s s z á t  s tb .

A z  o ly a n  fo rm á z ó h o m o k o t ,  a m e ly n e k  tu la jd o n s á g a i  
b iz o n y o s  szórásmezőn b e lü l h e ly e z k e d n e k  e l, k ö n n y e b 
b e n  k é z b e n  le h e t  t a r t a n i .  A  K D T  á l ta l  k id o lg o z o t t  
—  m á r  e m l í t e t t  —  k is  f ü z e t  ö n tö d e t íp u s o n k ó n t  á t f o 
g ó a n  e le m z i a z  e g y e s  p a r a m é te r e k  s z ó r á s ta r to m á n y á t ,  
és  t á m p o n to k a t  a d  a r r a ,  h o g y  m i t  k e l l  t e n n i ,  h a  a z  e r e d 
m é n y e k  a  s z ó rá s m e z ő b ő l  k ie s n e k . A z A  t í p u s ú  ö n tö d é k  
a z o k , a m e ly e k b e n  e g y  m ű s z a k o s  a z  ü z e m , é s  a z  ö n t-  
v é n y /h o m o k  a r á n y ,  v a l a m in t  a z  ö n tv é n y v á la s z t é k  
n e m  v á l to z ik  s z á m o t te v ő e n .  A z  i ly e n  ö n tö d é k b e n  a  
h o m o k re n d s z e r r e  a z  je lle m z ő , h o g y  a  m ű s z a k o n k é n t i  
k ö r fo rg á s o k  s z á m a  c s e k é ly , s o k  h o m o k  v a n  a z  ö n tö d é 
b e n  és  f r i s s í tő a d a lé k k é n t  m a g m a r a d v á n y o k  é s  m a g 
h o m o k o k  is k e r ü lh e tn e k  a  h o m o k r e n d s z e r b e .  А  В  t í 
p u s ú  ö n tö d é k b e n  tö b b  m ű s z a k o s  ü z e m  v a n ,  a  k ö r fo rg ó  
h o m o k k e v e ré k  m e n n y is é g e  k ic s i, é s  a z  ö n tv é n y /h o m o k  
a r á n y  is  n a g y .

A  K D T  a  k ö v e tk e z ő  v iz s g á la to k a t  í r j a  e lő . A  h o m o k

h ő m é rs é k le té n e k  a  m é ré se  a z  A  t í p u s ú  ö n tö d é k b e n  e le 
g e n d ő  e g y s z e r  m ű s z a k o n k é n t ,  а  В  t í p u s ú  ö n tö d é k b e n  
te rm é s z e te s e n  tö b b s z ö r .  A z A  t í p u s ú  ö n tö d é k b e n  
a  n e d v e s s é g ta r t a lm a t  ó r á n k é n t  k e l l  m é rn i ,  а  В  t í p u s ú 
b a n  p e d ig  f o ly a m a to s a n .  M eg  v a n  á l l a p í tv a  a  s z e m c s e 
ö s s z e té te l ,  a z  iz z í tá s i  v e s z te s é g , a  n y író s z i lá rd s á g ,  
a  h a s a d ó s z i lá rd s á g ,  a  tö m ö r í t é s i  ú th o s s z ,  a  n y e r s 
h ú z ó s z i lá rd s á g ,  a  g á z á tb o e s á tó  k é p e ssé g , a  S h a t te r -  
in d e x , a z  ö m le s z te t t  h a lo m s ú ly  és  a z  e f f e k t iv  b e n to n i t -  
t a r t a lo m .

A z u tó b b i  id ő b e n  a  g y á r tó  c é g e k  m e g fe le lő  m é rő b e 
r e n d e z é s e k e t  k ín á ln a k .  A  b u d a p e s t i  M ű s z e r ip a r i  K u ta t ó  
I n t é z e t  é s  a  f re ib e rg i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  e g y ü t t 
m ű k ö d é s é b e n  k i f e j le s z te t t  nedvességmérő 'és vízadagoló 
a z  N D K - b a n  is m á r  k é t  ö n tö d é b e n  k if o g á s ta la n u l  m ű 
k ö d ik .

T e rm é s z e te s e n  a z  is z a p t a r ta lo m ,  a z  iz z í tá s i  v e s z te s é g  
v á l to z ik .  A  b e re n d e z é s  f e l té te le z i ,  h o g y  a  fo ly a m a to s  
ü z e m m ó d  n e m  ig é n y li  m e n e t  k ö z b e n  a  b e á l l í ta n d ó  é r té k  
v á l t o z t a t á s á t .  H a  a  la b o r a tó r iu m b a n  k a p o t t  é r té k e k  
n e m  fe le ln e k  m e g , a k k o r  s z ü k s é g s z e rű e n  k o r r e k c ió t  ke ll 
v é g r e h a j ta n i .  S z á m o s  b e re n d e z é s  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  
é s  a z  a d a g o la n d ó  v íz m e n n y is é g  m e g h a tá r o z á s á b a n  n e m  
c s u p á n  a  v is s z a té r ő  h o m o k n a k  a  n e d v e s s é g ta r t a lm á t  
v e s z i f ig y e le m b e .

D r .  F le m m in g  e lő a d á s á b a n  a r r a  tö r e k e d e t t ,  h o g y  r á 
v i lá g í ts o n  a  g y á r tá s te c h n o ló g ia  és  a z  a lk a lm a z o t t  v iz s 
g á ló re n d s z e r  k ö z t i  ö s sz e fü g g é s re , és  h o g y  f e lh ív ja  a  f i 
g y e lm e t  a  h o m o k  e lő k é s z íté s é h e z  sz ü k s é g e s  v iz s g á la 
t o k r a  és  a  k a p o t t  e r e d m é n y e k  é r té k e lé s é re .

É vnyitó vezetőségi ülés

A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  é v n y i tó  v e z e tő s é g i ü lé s é t  
j a n u á r  2 3 -á n  t a r t o t t a  a  C sep e l V as-  és F é m m ű v e k  M ű 
s z a k i  K lu b já b a n .  Dr. Kovács Dezső a le ln ö k  m e g n y itó  
s z a v a i  u t á n  dr. Bakó Káro ly  t i t k á r  v á z o l ta  a  s z a k o s z tá ly  
1980. é v i m u n k a te r v é t  és  k ö l ts é g v e té s é t .

E g y e s ü l e tü n k  a z  1976. é v i t i s z tú j í t ó  k ö z g y ű lé s t  k ö v e 
tő e n  k id o lg o z ta  k ö z é p tá v ú  m u n k a p r o g r a m já t .  E z  a  
m u n k a p r o g r a m  a z  M S Z M P  X I .  k o n g re s s z u s á n a k  á llá s -  
f o g la lá s á ra ,  a z  V . ö té v e s  te r v t ö r v é n y r e  é s  a  f e j l e t t  s z ó -, 
c ia l i s ta  t á r s a d a lo m  fe lé p í té s é re  i r á n y u ló  k ö z p o n t i  b i 
z o t ts á g i  és  k o r m á n y h a tá r o z a to k r a  a la p o z ó d ik .  C é lja , 
h o g y  a z  E g y e s ü le t  s a já to s  e s z k ö z e iv e l e lő se g íts e  a  m ű 
s z a k ia k r a  h á r u ló  f e la d a to k  m e g o ld á s á t .

M iv e l ez  a  m u n k a p r o g r a m  a z  a l a p ja  a  s z a k o s z tá ly o k  
te v é k e n y s é g é n e k  is , munkatervünket e n n e k  f ig y e le m b e 
v é te lé v e l á l l í t o t t u k  össze . M e ssz e m e n ő e n  tá m a s z k o d n i  
k ív á n u n k  e d d ig i  e r e d m é n y e in k r e ,  k ü lö n ö s e n  a z o k r a  a  
r e n d e z v é n y e k re ,  e le m z ő  t a n u lm á n y o k r a ,  a m e ly e k  a  t e r 
m e lé s i s z e r k e z e t  k o r s z e rű s í té s é v e l ,  a z  a n y a g -  és  e n e r g ia 
ta k a r é k o s s á g  fo k o z á s á v a l ,  a  h a z a i  n y e r s a n y a g b á z is  fel- 
h a s z n á lá s á n a k  e lő s e g íté s é v e l , a  g y á r tá s te c h n o ló g iá k  
fe jle s z té s é v e l ,  a z  im p o r t  r é s z a r á n y á n a k  c s ö k k e n té s é v e l  
é s  a  s z o c ia l is ta  o r s z á g o k k a l  tö r t é n ő  e g y ü t tm ű k ö d é s s e l  
f o g la lk o z ta k .

1 9 8 0 -b a n  f ő b b  f e l a d a t a in k a t  a z  a l á b b ia k b a n  f o g la l 
h a t j u k  ö ssz e :
—  A  c s e p e li  ö n tö d e fe j le s z té s i  s z e m in á r iu m  és  a  s o p ro n i  

ö n té s te c h n o ló g ia i  n a p o k  e lő k é s z íté s e , le b o n y o lí l í tá s a .
—  S z a k -  és  h e ly i  c s o p o r t j a in k ,  m u n k a b iz o t t s á g a in k  

m u n k á já n a k  e rő s íté s e ,  k ü lö n ö s  t e k in t e t t e l  a z  1979- 
b e n  m e g a la k u l ta k r a .

—  B e is k o lá z á s i  é s  to v á b b k é p z é s i  m u n k á n k  h a t é k o n y 
s á g á n a k  fo k o z á s a .

—- I n fo r m á c ió s  a n k é to k ,  k e re k a s z ta l -m e g b e s z é lé s e k  s z e r 
v e z é s e  a  n é p g a z d a s á g i  f e la d a to k  m e g o ld á s á n a k  e lő 
s e g íté s é re .

A  v e z e tő s é g i ü lé s e k  id ő p o n t j a  és  n a p i r e n d je  a  k ö v e t 
k ez ő  :

J a n u á r  (C sepel) :

A z  1980 . é v i m u n k a te r v  é s  k ö l ts é g v e té s  m e g tá r g y a 
lá sa . A z  o k t a t á s i  b iz o t t s á g  é s  a  F I S Z E M U B I  á l t a l  a  b e 
i s k o lá z á s s a l  k a p c s o la tb a n  ö s s z e á l l í to t t  e lő te r je s z té s  m e g 
v i t a t á s a .  A  c s e p e li  h e ly i  c s o p o r t  b e s z á m o ló ja .

M árcius— április  (E g e r)  :

A  s z a k -  é s  h e ly i  c s o p o r to k  e r e d m é n y e s  m u n k á já n a k
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f e l té te le i .  A z e g r i  h e ly i c s o p o r t  m u n k a te r v é n e k  m e g v i ta 
t á s a .

J ú n iu s  (G y ő r) :
A to v á b b k é p z é s  és  o k t a t á s  h e ly z e té n e k  fe lü lv iz s g á la 

t a .  A  g y ő r i  c s o p o r t  b e s z á m o ló ja .

Október (S o p ro n ):
A z 1976 . é v i t i s z tú j í t ó  v e z e tő s é g i ü lé s  ó t a  e l t e l t  id ő 

s z a k b a n  h o z o t t  h a t á r o z a to k  á t t e k in té s e .  A  s o p ro n i  
h e ly i  c s o p o r t  b e s z á m o ló ja .

December ( B u d a p e s t ) :
A z  1980. é v i  m u n k a  é r té k e lé s e .
1980. á p r i l i s á b a n  és  n o v e m b e r é b e n  t i t k á r i  é r t e k e z 

le t r e  k e r ü l  so r , a m e ly e n  ü g y r e n d i  k é rd é s e k k e l  fo g u n k  
fo g la lk o z n i.

S z a k o s z tá ly u n k  k ö lts é g v e té s e  a z  e lm ú l t  é v ih e z  h a 
s o n ló a n  a la k u l .  A  s z ig o rú  p é n z ü g y i  e lő írá s o k  b e t a r t á s a ,  
i l le tv e  a z o k  a l a p já n  a  k ö l ts é g v e té s  ö s s z e á l l í tá s a  m é g  n e m  
k i f o r r o t t .

A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n to t  a z  oktatással és tovább
képzéssel k a p c s o la to s  e lő te r je s z té s  k é p e z te .  A z 1979. 
jú n iu s  19-i v e z e tő s é g i h a t á r o z a t  a l a p já n  a  F IS Z E M U B I  
és  a z  o k ta tá s i  b iz o t t s á g  á l t a l  ö s s z e á l l í to t t  a n y a g  f o n to 
s a b b  m e g á l la p í tá s a i  a  k ö v e tk e z ő k :

A z  ö n tő s z a k m a  a z  u tó b b i  t íz  é v b e n  a z  e g y ik  le g n e h e 
z e b b e n  b e is k o lá z h a tó  s z a k m á k  k ö z é  ta r t o z ik .  É n n e k  
a l a p v e tő  o k a i  a z  a l á b b ia k :
—  a  f ia t a lo k  k ö r é b e n  a z  ö n tő s z a k m a  n é p s z e rű t le n ,  k e 

v é s sé  is m e r ik ;
—  a  s z a k m á t  a  n e h é z  f iz ik a i  m u n k a ,  a z  e g é sz sé g te le n  

m u n k a k ö r ü lm é n y e k  je lle m z ik ;
—  n in c s e n e k  t u d a t o s í t v a  a  s z a k m a  sz ép sé g e i;
—  n e m  k ie lé g í tő  a  b e is k o lá z á s i  p r o p a g a n d a ;
—  a  s z a k m a  a n y a g i- e rk ö lc s i  m e g b e c s ü lé s e  n e m  áll 

a r á n y b a n  n e h é z s é g é v e l.
M iv e l a  s z a k m u n k á s ta n u ló - in té z e te k b e n  tö r t é n ő  k é p 

zés m e g s z ű n t ,  c s a k  p á r  v á l la la tn á l  fo ly ik  ö n tő  s z a k m u n 
k á s o k  k é p z é s e  (p l. CSM  V a s-  é s  A c é lö n tö d é je ,  Ö . V. 
S z e g e d i V a s ö n tö d e , É P G É P  B a rc s i  G y á ra ) .

A  b e is k o lá z á s i  k e d v  fo k o z á s a  é r d e k é b e n  a z  a lá b b ia k  
s z ü k s é g e s e k  :
—  a  s z a k m a  je le n le g i s z ín v o n a lá ró l  r e á lis  k é p e t  a d ó  

p r o p a g a n d a a n y a g  e lk é s z íté s e i és  a z  ü z e m  v o n z á s k ö r 
z e té b e  ta r t o z ó  is k o lá k n a k  v a ló  e lk ü ld é s e ;

- e z e k b e n  a z  is k o lá k b a n  sz e m é ly e s  p r o p a g a n d a  k if e j 
té se ;

—  a  s z ü lő k  f o k o z o t t  m é r t é k ű  b e v o n á s a .
H a  e r e d m é n n y e l  j á r t  a  p r o p a g a n d a ,  a k k o r  f e l té t le n ü l  

n a g y  g o n d o t  k e l l  f o r d í t a n i
—  a  b e is k o lá z o t t  f ia t a lo k  sz o c iá lis  e l l á t á s á r a  ( a d o t t  

e s e tb e n  k o llé g iu m , ö s z tö n d í j ,  s z o c iá lis  se g é ly  s tb .) ;
—  v a la m e ly  s z a k m u n k á s k é p z ő  in té z e tb e n  a z  e lm é le t i  

k é p z é s re ;
—  a  g y a k o r la t i  m u n k a  k u l t u r á l t  k ö r ü lm é n y e ir e  ( t a n 

m ű h e ly ,  ü z e m b e n  s z e p a r á l t  ré sz );
—  a  s z a k m á já t  k iv á ló a n  é r tő ,  p e d a g ó g ia i  é rz é k k e l  r e n 

d e lk e z ő  o k t a tó k  k iv á la s z tá s á r a .
A z  is k o la  s ik e re s  e lv é g z é se  u t á n  is m a r a d  m é g  f e la d a t ,  

a  v é g z e t t  f ia t a lo k  m e g ta r t á s a ,  v a g y  le g a lá b b is  a  s z a k 
m á b a n  tö r t é n ő  e lh e ly e z k e d é s  se g íté se  é r d e k é b e n .  E z é r t  
g o n d o t  k e l l  f o r d í t a n i
—  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k k e l  a r á n y b a n  á lló  a n y a g i - e r 

k ö lc s i e l is m e ré s re ,
—  a  p á ly a k e z d é s ,  b e i l le s z k e d é s  p r o b lé m á in a k  e n y h í 

té s é r e ,
-—  a z  eg z isz te n c iá lis , g o n d o k  m e g o ld á s á n a k  se g íté s é re ,
—  a d o t t  e s e tb e n  a  t o v á b b ta n u l á s  ö sz tö n z é s é re .

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  a  k ö v e tk e z ő  s e g í ts é g e t  n y ú j t 
h a t j a :
—  a z  if jú s á g i  la p o k b a n ,  a  r á d ió  é s  te le v íz ió  i ly e n  c é lú  

m ű s o r a ib a n  p r o p a g a n d a a n y a g  e lh e ly e z é se ,
—  k a p c s o la t f e lv é te l  a  P á ly a v á la s z t á s i  T a n á c s a d ó v a l ,
—  a  v á z o l t  p r o p a g a n d a m u n k a  b e i k t a t á s a  a  h e ly i c s o 

p o r to k  m u n k a te r v é b e ,
—  a  p á ly a v á la s z tá s  e lő t t  á l ló k  ré s z é re  g y á r lá to g a t á s o k  

sz e rv e z é se ,
—  a z  i ly e n  c é lú  f e l a d a to k a t  v á l la ló  ü z e m e k  k ö z ö t t  

k o n z u l tá c ió s  le h e tő s é g  m e g te r e m té s e ,
—  a  k o n z u l tá c ió  k i te r je s z té s e  a z  i ly e n  m u n k á v a l  n e m  

fo g la lk o z ó , d e  f e l te h e tő e n  s z a k m u n k á s - u tá n p ó t lá s i  
g o n d o k k a l  k ü z d ő  ü z e m e k re ,

—  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k n e k  m e g fe le lő  b é re z é s i  le h e tő 
s é g  m e g te r e m té s é r e  k a p c s o la t f e lv é te l  a z  i l le té k e s  
s z e rv e k k e l (S Z O T , K G M , M Ű M ).

N e m  k is e b b  g o n d  a  fe ls ő fo k ú  t a n in té z e te k b e  tö r t é n ő  
b e is k o lá z á s .  A  f e lv e h e tő  k e r e ts z á m  a  N M E -n  60 fő , 
a  N M E  K F F K - n  80 fő . A  je le n tk e z ő k  s z á m a  c s e k é ly , 
a z  a la c s o n y  f e lv é te l i  p o n ts z á m  e l le n é re  se m  n y ú j t  m e g 
n y u g ta tó  v á lo g a tá s i  le h e tő s é g e t .  E m e l le t t  m a g a s  a z  á t 
i r á n y í tá s s a l  f e lv é te l re  k e r ü l t e k  s z á m a ,  a k ik  t e r m é s z e te 
s e n  n e m  k o h á s z  s z a k m á r a  k é s z ü l te k ,  s  m e g le h e tő s e n  
m a g a s  a  lá n y o k  a r á n y a .

E  t e r ü l e te n  a z  a lá b b i  m u n k a  k é p z e lh e tő  el :
—  a  N M E  K F F K - n  a  f iz ik a i  s z ü lő k  g y e r m e k e i  r é s z é re  

s z e r v e z e t t  le v e le z ő  p é ld a m e g o ld ó  k u r z u s ,  i l l e tv e  
in te n z ív  fe lk é s z í tő  t á b o r  k i te r je s z té s e  a  N M E -re ;

—  a  f e n t i  a k c ió r a  f ia t a lo k  s z e rv e z é s e  a  k o h á s z a t i  ü z e 
m e k  v o n z á s k ö r z e té b e n  le v ő  k ö z é p is k o lá k b ó l  és  k o 
h á s z a t i  s z a k tá r g y i  k é p z é s t  n y ú j tó  s z a k k ö z é p is k o lá k 
bó l;

—  u g y a n e z e n  is k o lá k b a n  —  e g y e te m i és  fő is k o la i  h a l l 
g a tó k ,  f ia t a l  p á ly a d e z d ó k  b e v o n á s á v a l  —  sz e m é ly e s  
p r o p a g a n d a  k ife j té s e ;

—  a  f e n t i  a k c ió r a  n a g y s z á m ú , s z ín v o n a la s ,  a  fe lső fo k ú  
t a n in t é z e t e k e t  és  a  k o h á s z a t i  g y á r a k a t  b e m u ta tó  
p r o p a g a n d a a n y a g  k é s z íté se ;

—  a  K G  I n f o r m a t ik  és  a  K Ö M  ille té k e s  o s z tá ly á n a k  
b e v o n á s á v a l  a  s z a k m á t  n é p s z e rű s í tő  f i lm e k , d iá k  és  
e g y é b  p r o p a g a n d a a n y a g o k  f e ld e r í té s e ,  r e n d s z e re z é s e ,  
és  a  f e n t i  a k c ió k b a n  r é s z t  v e v ő k  r e n d e lk e z é s é re  b o 
c s á tá s a ;

—  p r o p a g a n d a a n y a g o k  e lh e ly e z é se  a  tö m e g tá jé k o z ta tó  
e s z k ö z ö k n é l;

—  k ö z é p is k o lá s o k  ü z e m lá to g a tá s á n a k  sz e rv e z é se ;
—  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  és  e g y é b  s z a k k iá l l í tá s o k  p r o p a 

g á lá s a ;
—  e lb e s z é lg e té s  a  k o h á s z a t i  v á l l a l a to k  d o lg o z ó iv a l , h o g y  

a  p á ly a v á la s z tá s  e l ő t t  á lló  g y e r m e k e ik  j e le n tk e z é s é t  
a  k é t  in té z m é n y b e  s z o rg a lm a z z á k ;

—  t á jé k o z ta tó  a  t á r s a d a lm i  ta n u lm á n y i  ö s z tö n d í j r ó l  é s  
a  p á ly a k e z d é s rő l .

A  s z a k o s z tá ly  a  f e n t i  f e l a d a to k b a n  a z  a lá b b i  r é s z t  
v á l la ln á :
—  A  g y á r lá to g a t á s o k  s z e rv e z é s e , a  s z ü lő k k e l  tö r t é n ő  

b e s z é lg e té s e k , a  s z ín v o n a la s  p r o p a g a n d a a n y a g o k  
e lk é s z íté s é h e z  s z ü k sé g e s  d o k u m e n tu m o k  ö s s z e á llí 
t á s a ;  e z e k  f e la d a tk é n t  s z e re p e ln é n e k  a  h e ly i  c s o p o r 
to k  m u n k a te r v e ib e n .

—  P ro p a g a n d a a n y a g o k  ö s s z e á l l í tá s a  é s  e lh e ly e z é s e  a  
tö m e g tá jé k o z ta tó  e s z k ö z ö k n é l.

—  F ia ta l  p á ly a k e z d ő k  b e v o n á s a  a  p r o p a g a n d a m u n k á b a .
A z e lh a n g z o t ta k h o z  dr. Pető M árton, S z íj Zoltán,

Ernőd Gyula, Horváth László é s  Csire István  s z ó l t  h o z z á . 
A z  Ö n tö d e  h e ly z e té rő l  Kovács László  a d o t t  r ö v id  t á j é 
k o z t a t á s t .

A  v e z e tő s é g i ü lé s t  Csire István, a  c s e p e li h e ly i c s o p o r t  
e ln ö k é n e k  b e s z á m o ló ja  z á r ta .

B . K .

Л  csep e li c s o p o r t  1979. évi m u n k á ja

H e ly i  c s o p o r tu n k  m u n k a te r v é t  a z  M T E S Z  C sep e li 
S z e rv e z e te ,  v a l a m in t  a z  O M B K E  m u n k a p r o g r a m já n a k  
f e lh a s z n á lá s á v a l  á l l í t o t t a  ö ssze . M e ssz e m e n ő e n  f ig y e 
le m b e  v e t t ü k  b á z i s v á l la la tu n k ,  a  C S M V A  fe j le s z té s i  és 
e g y é b  g a z d a s á g i  f e la d a ta i t .  E lő a d á s a in k  é s  t a n u lm á n y 
ú t j a in k  c é l ja  a  m o d e rn ,  k o r s z e rű  ö n lé s z e t i  te c h n o ló g iá k ,  
a  k ö rn y e z e tv é d e lm i  m ó d s z e re k  m e g is m e ré s e  v o l t .  M in 
d e n  é v b e n  c é lu n k  a z  o k t a t á s b a  v a ló  te v é k e n y  b e k a p c s o 
ló d á s ,  a m i e s e te n k é n t  e lő a d ó k  k ü ld é s é v e l ,  t a n f o l y a 
m o k  s z e rv e z é s é v e l v a ló s u l t  m e g .

1 9 7 9 -b en  ö t  r e n d e z v é n y t  t a r t o t t u n k .
F e b r u á r :  B e s z á m o ló  ta g g y ű lé s .  H e ly e :  M ű sz a k i 

K lu b ,  r é s z tv e v ő k  s z á m a :  50 fő.
Á p r i l is :  A  3. sz . v a s ö n tö d é b e n  b e v e z e t e t t  M e e h a n ite -  

e l já r á s  e d d ig i  t a p a s z t a l a t a in a k  m e g b e sz é lé se . H e ly e :  
C S M V A  n a g y  ta n á c s te r e m ,  r é s z tv e v ő k  s z á m a :  35 fő.

M á ju s :  Ö n tö d e i  g é p e k , b e re n d e z é s e k  k a r b a n t a r t á s a
—  n a g y re n d e z v é n y .  H e ly e :  M ű s z a k i K lu b ,  r é s z tv e v ő k  
s z á m a  28 fő .

A u g u s z tu s :  A  f o ly é k o n y  fé m  m ű s z e re s  e l le n ő rz é s é re  
k i a l a k í to t t  —  B N V -d íja s  —  C E L S IT  m ű s z e rc s a ló d

116 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 5. szám



a lk a lm a z á s á n a k  te r ü l e te i  a  C S M V A -b a n . I te ly e :  C SM V A  
n a g y  t a n á c s te r e m ,  r é s z tv e v ő k  s z á m a :  20 fő .

O k tó b e r :  A  M e e jia n i te -k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o t t  ú j 
é s z re v é te le k , j a v a s l a to k  is m e r te té s e .  H e ly e :  CSMVA 
K IS Z -k lu b ,  r é s z tv e v ő k  s z á m a :  25 fő .

1 9 7 9 -b e n  n y o lc a d ik  a lk a lo m m a l  r e n d e z tü k  m e g  
,,A z  ö n tö d e i  g é p e k , b e re n d e z é s e k  k a r b a n t a r t á s a ”  c ím ű  
to v á b b k é p z ő  s z e m in á r iu m o t .  E z  a z  N D K - b e l i  V E B  
Giessereianlagen c é g  á l t a l  g y á r t o t t ,  i l l e tv e  f o r g a lm a z o t t  
g é p e k  é s  b e re n d e z é s e k  i s m e r te té s e ,  a  k a r b a n t a r t á s  és 
a  k ü lö n b ö z ő  m u n k a fo g á s o k  e l s a j á t í t á s a  c é l já b ó l  k e r ü l t  
m e g re n d e z é s re .  A  m in te g y  25 v á l l a l a t t ó l  é r k e z e t t  28 
s z a k e m b e r  —  e ls ő s o rb a n  k a r b a n t a r t ó  l a k a to s o k  és  m ű 
v e z e tő k  —  jó n a k  é s  s z ü k s é g e s n e k  m in ő s í t e t t e  a  s z e m i 
n á r iu m o t ,  a m e ly e t  a z  e lk ö v e tk e z e n d ő  é v e k b e n  is  m e g  
k ív á n u n k  r e n d e z n i .  A z  e lő a d á s o k a t  a  g y á r tó  c é g e k  k é p 
v ise lő i é s  v á l l a l a tu n k  n a g y  g y a k o r l a t t a l  r e n d e lk e z ő  
v e z e tő i  t a r t o t t á k .

A  b e lfö ld i t a n u l m á n y u t a k  k e r e té b e n  s z a k e m b e r e in k  
f e lk e re s té k  tö b b e k  k ö z ö t t  a z  E s z te r g o m i M a ró g é p g y á r  
é s  a z  M V G  ö n tö d é i t .

A t e r v e z e t t  k ü lfö ld i  t a n u l m á n y u t a k a t  fo g a d ó k é s z s é g  
h iá n y a  m i a t t  n e m  t u d t u k  m e g v a ló s í ta n i .  A  k ie s e t t  u t a k  
p ó t l á s á r a  a  t e r v e z e t tn é l  t ö b b  ta g u n k  j á r t  a z  N D K - b e l i  
Rudolf-Harlass ö n tö d é b e n ,  a z  o t t  fo ly ó  m u n k a  t a n u l 
m á n y o z á s a  c é l já b ó l .  E z z e l a z  ö n tö d é v e l  e g y ü t tm ű k ö d é s i  
s z e rz ő d é s ü n k  v a n .

A z e lm ú l t  é v b e n  v é g z e t t  m u n k á n k  —  b á r  k im a g a s 
ló a n  n a g y  e r e d m é n y e k e t  n e m  h o z o t t  —- c é l ja in k n a k

m e g fe le lő e n  a l a k u l t .  S z e ré n y  e s z k ö z e in k k e l s e g í t e t tü k  
v á l l a l a tu n k a t  a  te c h n o ló g ia i  f e j le s z té s b e n  é s  e g y é b  t e v é 
k e n y s é g é b e n .

Cuire I stván  
e ln ö k

A H e v e s  m e g y e i m ű s z a k i  h e te k  ö n té s z e ti  e lő a d á s a i

A z  1979 . v é g é n  r e n d e z e t t  H e v e s  m e g y e i m ű s z a k i  
h e te k e n ,  a m e ly n e k  a la p g o n d o la ta  a z  egyensúly, haté
konyság, gazdaságosság v o l t ,  h á r o m  je le n tő s e b b  ö n t é 
s z e t i  e lő a d á s  h a n g z o t t  el.

Sós István, a z  Ö . V . E g r i  V a s ö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó ja  
,,A  k o r s z e rű  é s  g a z d a s á g o s  ö n tö d e i  g y á r tm á n y s z e r k e 
z e t ”  c ím e n  t a r t o t t  e lő a d á s t .

A  n a g y s z a b á s ú  r e n d e z v é n y s o ro z a to k o n  im m á r  h a g y o 
m á n y o s a n  r é s z t  v e v ő  a p e i c s o p o r t  (C sepel M ű v e k  
Q u a l i tä t  K ö n n y ű fé m ö n tö d é je )  ré sz é rő l Vajda Pá l m ű 
s z a k i  ig a z g a tó  é s  Horváth Lajos g a z d a s á g i  ig a z g a tó  
„ A lu m ín iu m h u l la d é k o k  fe ld o lg o z á s a , ö n té s z e t i  a l u 
m ín iu m ö tv ö z e te k  g y á r t á s á n a k  m ű s z a k i ,  g a z d a s á g i  k é r 
d é s e i”  c ím m e l, K álm án Béla te c h n o ló g ia i  o s z tá ly v e z e tő  
és  F  о garast Béla  k u t a t á s i  c s o p o r tv e z e tő  „ K ü lö n le g e s ,  
n a g y  n y o m á s n a k  e l le n á lló  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  —  a  
k n o w -h o w -v á s á r lá s  h a s z n a  a z  ö n tö d é b e n ”  c ím m e l t a r 
t o t t  e lő a d á s t  a  n a g y s z á m ú  s z a k m a i  h a l lg a tó s á g  e lő t t .

Pogarasi Béla

Olasz m űszaki napok B udapesten
A z O la sz  K e re s k e d e lm i I n té z e t  ( IC E ) ,  a  M a g y a r  K e 

r e s k e d e lm i K a m a r a  és  a z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z 
t á l y a  1979. d e c e m b e r  4— 6 -á n  o la sz  m ű s z a k i  n a p o k a t  
r e n d e z e t t  a K e re s k e d e lm i K a m a r a  S z é k h a z á b a n .

A m e g n y i tó r a  m in te g y  130  fő  ré s z v é te lé v e l  d e c e m b e r  
! - ”n k e r ü l t  sox'. A z e ln ö k s é g b e n  h e ly e t  f o g la l t  <Irr. Oiulio 
Bilancioni, a z  O lasz  K ö z tá r s a s á g  n a g y k ö v e te ,  dr.Gio
vanni M a laspina, a z  I C E  m a g y a r  t a g o z a tá n a k  e ln ö k e , 
a z  o la sz  k ü ld ö t t s é g  v e z e tő je ,  dr. Stefano Ajosa, a z  IG E  
ró m a i  k é p v is e lő je ,  dr. N agy Zoltán, a z  O M B K E  f ő t i t 
k á r a ,  Demény András, a  M a g y a r  K e re s k e d e lm i K a m a r a  
k é p v is e lő je  és  dr. Vörös Árpád, a z  O M B K E  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly á n a k  e ln ö k e .

E ls ő k é n t  dr. N agy  Zoltán  ü d v ö z ö l te  a  v e n d é g e k e t  és 
a z  e lő a d á s s o r o z a t  r é s z tv e v ő i t .  E z u t á n  dr. Giulio B ilan 
cioni n a g y k ö v e t  e m e lk e d e t t  s z ó lá s r a  (1. ábra).

„ A  je le n le g i r e n d e z v é n y  lo g ik n s  f o ly t a t á s a  a z  é v  f o 
l y a m á n  m e g s z e rv e z e t t  k é t  e s e m é n y n e k :  a z  o la sz  Ö n tö d e i  
G é p e k e t  G y á r tó k  S z ö v e ts é g é t  k é p v is e lő  s z a k e m b e r  
j a n u á r i  m a g y a r o r s z á g i  l á to g a t á s á n a k  é s  e g y  m a g y a r  
k o h á s z a t i  d e le g á c ió  m á ju s i  o la s z o rs z á g i ú t j á n a k .  A  m ű 
s z a k i  n a p o k o n  a  le g jo b b  o la sz  v á l l a l a to k  k é p v i s e l te t ik  
m a g u k a t .  A z  e lő a d ó k  b e s z á m o ln a k  m a jd  a z  á g a z a t  
o la sz  v á l l a l a ta i  á l t a l  e l é r t  f e jlő d é s rő l,  a m i  e lő s e g í th e t i  
e z e n  a  te rü le te n  a  k ö lc s ö n ö s  'm e g is m e ré s t  és a  g y ü rn ö l— 
csö z ő  a ru c s e x 'e - fö fg ä h n a t.  А-Г o r s z á g a in k  k ö z ö t t i  je le n 
leg i á ru c s e re - fo rg a lo m  n e m  tü k r ö z i  a  k é t  o r s z á g  g a z d a 
s á g i p o te n c iá l j a  á l t a l  k ín á l t  le h e tő s é g e k e t .”

A z  I C E  m a g y a r  t a g o z a tá n a k  e ln ö k e , dr. Giovanni 
M a laspina (2. ábra) a z  ü d v ö z lő  s z a v a k ,  v a l a m in t  a  s z e r 
v e z ő k  fe lé  n y i lv á n í t o t t  k ö s z ö n e t  u t á n  i s m e r te t t e  a  r e n 
d e z v é n y e n  r é s z t  v e v ő  v á l la la to k  s z á n d é k á t ,  m isz e rin t 
s z e r e tn é n e k  H o z z á já ru ln i _ a z  o la sz  te c h n o lo g ra r  m in é l 
jo b b  m e g is m e ré s é b e z , a  k a p c s o la to k  k ié p í té s é h e z  és 
e g y ü t tm ű k ö d é s e k  k ia la k í tá s á h o z .  A z  e lő a d á s o k a t  a  m a 
g y a r  ö n tö d e i  f e jle s z té s i  e lk é p z e lé s e k h e z  ig a z o d v a  á l l í 
t o t t á k  ö ssz e . A  s z a k á g a z a t  v á l la l a ta in á l  2000  fő  d o lg o 
z ik , é v e s  e la d á s i  fo rg a lm u k  230  m il l iá rd  l ír a ,  a m i  k b . 
290  m il lió  d o l lá r n a k  fe le l m e g , a z  e x p o i 't  t e rm e lé s ü k  
30 % -á t k é p v ise l i .

A z e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k  r ö v i d í t e t t  k iv o n a t á t  az  
a l á b b ia k b a n  k ö z ö l jü k .
M archi, E . (M É C -F O Í íD  S p A ) : Korszerű öntödei 
gépsorok

A  M E C -F O N D  v á l l a l a t  30  é v e  g y á r t  ö n tö d e i  g é p e k e t ,  
b e re n d e z é s e k e t ,  fő  g y á r tm á n y a i  e ls ő s o rb a n  a z  automa
tikus formázósorok.

A  lö v ő - s a j to ló  h id r a u l ik u s  f o r m á z ó a u to m a ta  te l je s e n

1. ábra. Dr. Giulo lHlancioni, az Olasz Köztársaság nagykövete megnyitja 
az olasz műszaki napokat*

2. ábra. Dr. Giovanni Malaspina, az Olasz Kereskedelmi Intézet magyar 
tagozatának elnöke előadását tartja
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a u to m a t ik u s  v e z é r lé sű . A  s a j to ló n y o m á s  0 ,8 — 1,8 M P a  
k ö z ö t t  te ts z é s  s z e r in t  v á l t o z t a th a tó .  A  fo rm a s z e k ré n y  
m é re te  600  X 600  X  2 5 0 - tő l 1100  X 1200 x 3 5 0 /3 5 0 - ig  t e r 
j e d ,  a n y a g a  ö n tö t t v a s  v a g y  h ő k e z e l t  a c é l a  v á s á r ló  ig é 
n y e in e k  m e g fe le lő e n . G y o rs  m in ta la p c s e r e  r é v é n  k is  
s o r o z a tú  g y á r t á s r a  is g a z d a s á g o s a n  a lk a lm a z h a tó .

A z  a u to m a t ik u s  f o rm á z ó b e re n d e z é s t  s z á l l í tá s  e lő t t  
s a j á t  ü z e m ü k b e n  f e lá l l í t j á k  és  a  s z e rz ő d é s b e n  m e g h a tá 
r o z o t t  m ű s z a k i  p a r a m é te r e k e t  a  p r ó b a j á r a t á s  s o r á n  
e l le n ő rz ik .  A z  e b b ő l a d ó d ó  k ö lts é g  e lső  p i l l a n a t r a  s o k 
n a k  t ű n h e t ,  ez  a z o n b a n  a z  a lá b b i  előnyök r é v é n  k ie g y e n 
l í tő d ik :
—  a z  ö s s z e s z e re l t  b e re n d e z é s b e n  a z  ö sszes  p r ó b a  és  

e l le n ő rz é s  a  g y á r tó  ü z e m b e n  e lv é g e z h e tő ;
—  a  v á s á r ló  tö b b  h ó n a p p a l  a z  ü z e m b e  h e ly e z é s t  m e g 

e lő z ő e n  m e g g y ő z ő d h e t  a  b e re n d e z é s  té n y le g e s  t e l j e 
s í tm é n y é rő l ,  é s  o ly a n  t a p a s z t a l a to k r a  t e h e t  s z e r t ,  
a m in e k  e r e d m é n y e k é p p  a  te r m e lé s f e l f u tá s  m in im á lis  
id ő  a l a t t  b iz to s í th a tó ;

—  a  b e re n d e z é s  n a g y o b b  r é s z e g y s é g e k b e n  s z á l l í th a tó  
a  v á s á r ló  ö n tö d é jé b e ,  a m i  je le n tő s  id ő n y e re s é g e t  j e 
l e n t  a z  ü z e m b e  á l l í tá s  s z e m p o n t já b ó l ;

—  a  t e rm e lé s i r á n y í tó  é s  k a r b a n t a r t ó  s z e m é ly z e t  te l je s  
k ik é p z é s e  m á r  a  g y á r tó  te le p h e ly é n  v é g z e t t  p r ó b a 
j á r a t á s o k  s o r á n  m e g tö r té n ik .

A fo rm a s z e k r é n y - ü r í tő  s z e rv e s  ré sz e  a  fo rm á z ó s o r 
n a k ,  e z é r t  rö v id e n  i s m e r te t jü k  a  s z a b a d a lm a z t a to t t  
М Е С -F O N D  h ű tő - ü r í tő  d o b  a lk a lm a z á s á n a k  e lő n y e i t :
—  n in c s  s z ü k s é g  a z  ü r í té s h e z  m u n k a e r ő re ,
—  a z  ö n tv é n y  h ű lé s i  id e je  je le n tő s e n  c s ö k k e n ,
—  m in im á l is  z a js z in t  b iz to s í th a tó ,
—  a z  ü r í té s k o r  f e jlő d ő  f ü s t  és  h ő  e ls z ív á s s a l jó l  e lv e z e t 

h e tő ,
—  n in c s  v ib rá c ió ,
—  a  h o m o k  és  az  ö n tv é n y  jó l s z é tv á la s z th a tó ,  c s ö k k e n  

a  t i s z t í t á s i  id ő ,
—  k e v e s e b b  f o rm a s z e k r é n y  sz ü k sé g e s ,
—  k icsi a  h o m o k  és  a z  ö n tv é n y  h ő m é rs é k le te ,
—  e g y s z e rű  a. k a r b a n t a r t á s ,
—  n in c s  h o l t id ő ,  k ö v e tk e z é s k é p p e n  a  te rm e lő c ik lu s  

id e je  le rö v id ü l .
A  b e re n d e z é s e k  te rv e z é s e k o r  és  k iv i te le z é s e k o r  n a g y  

s ú ly t  h e ly e z te k  a  k ö rn y e z e t-  és  m u n k a v é d e le m re .  E z é r t  
a  b e re n d e z é s e k  m in im á l is  z a js z in t te l ,  p o r -  és g á z k ib o -  
c s é tá s s a l  és  a  b a le s e te k e t  k ik ü s z ö b ö lő  b iz to n s á g i  b e 
r e n d e z é s e k k e l  m ű k ö d n e k .

Gabriele, G. (TM F I m p ia n t i  M a c h in e  F o n d e r ia  s. r .  1.): 
Hidegen kötő form ázási eljárások és ezek homokregenerá
lási módszerei

A z á l t a l á b a n  n o -b a k e -n e k  n e v e z e t t ,  h id e g e n  k ö tő ,  
m ű g y a n ta k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k e k  —  a m e ly e k e t  k ö z e 
p e s  és  n a g y m é r e tű  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  m á r  é v e k  
ó t a  h a s z n á ln a k  —  e g y re  n a g y o b b  t e r e t  h ó d í t a n a k  a  h a 
g y o m á n y o s  fo rm á z á s s a l  s z e m b e n  a  k is m é r e tű  ö n tv é n y e k  
k ö z e p e s  és  n a g y  S o ro z a tú  g y á r tá s á b a n .  Előnyei a  h a 
g y o m á n y o s  fo rm á z á s h o z  k é p e s t  a  k ö v e tk e z ő k :

E g y s z e r ű s í t i  a  f o rm á z á s t ,  m iv e l a  f o rm a k é s z í té s  g y a 
k o r la t i la g  a  fo rm a s z e k r é n y n e k  h o m o k k e v e ré k k e l  v a ló  
m e g tö l té s é b ő l  á ll. A  k i tö l té s  e lő s e g íté s é re  e g y s z e rű  
v ib rá c ió  e le g e n d ő .

A  m e g k ö tö t t  f o rm á k  s z i lá rd s á g a  o ly a n  n a g y , h o g y  
m o z g a tá s u k  n e m  ig é n y e l k ü lö n ö s e b b  g o n d o s s á g o t .  
N e m  k e lle n e k  fo rm a s z e k ré n y e k ,  m a n ip u lá to ro k k a l  a  f o r 
m á k  ö s s z e ra k á s a  g é p e s í th e tő .  A  m é re tp o n to s  m a g fé sz e k  
é s  a  f o rm a  s z i lá rd s á g a  ig é n y te le n e b b é  te s z i a  m a g b e r a 
k á s t ,  k e v e s e b b  a  fo rm a s é rü lé s ,  íg y  m in im á l is  a s e l e j t -  
v e s z é ly . L é n y e g e s e n  c s ö k k e n th e tő  a  fa j la g o s  h o m o k fe l-  
h a s z n á lá s ,  a m i t  a z  1. táblázat s z e m lé l te t  .

M é re tp o n to s a b b  ö n tv é n y g y á r t á s t  te s z  le h e tő v é . A  
f o rm a  fe k e c se lé se  r é v é n  jo b b  a z  ö n tv é n y fe lü le t ,  és  k e 
v e s e b b  id ő  k e ll a  t i s z t í tá s h o z .

A fo rm á z á s  e g s z e rű s ö d é s é n  k ív ü l  e g y s z e rű s ö d ik  a  
b e lső  a n y a g m o z g a tá s ,  a  tá ro lá s ,  a  h o m o k re g e n e rá lá s .  
Ö ssz e ssé g é b e n  a  b e r u h á z á s  k ö lts é g e  á t l a g b a n  t íz s z e r  
k is e b b  a  h a g y o m á n y o s  f o rm á z ó s o r  te le p í té s é v e l  s z e m 
b e n .

K e d v e z ő b b  m u n k a fe l té te le k  b iz to s í t h a tó k ,  m iv e l 
a  r á z ó -s a j to ló  g é p e k  k ik ü s z ö b ö lé s é v e l c s ö k k e n  a  z a j 
s z in t ,  a  p o r k ib o c s á tá s  a  z á r t  a n y a g m o z g a tá s  m i a t t  e l 
h a n y a g o lh a tó ,  a  g á z e ls z ív á s  a  k é p z ő d é s  h e ly é n  jó l 
m e g o ld h a tó .

7. táblázat

E g y s é g n y i
-, , • f é m tö m e g re  eső
Ö n tv é n y t  íp u s  F o r m á z á s  h o m o k tö m e g

N y e r s  - 
fo rm á z á s

N o-
b a k e

S z e rs z á m g é p S z e k ré n y b e n 7— 8 3— 4
T e x t i l ip a r i  g é p S z e k ré n y b e n 10— 20 5— 8
H id r a u l ik a e le m S z e k ré n y  n é lk ü l 5 0 ,4
A c é lm ű  k o k il la S z e k r é n y b e n 0,6 0 ,4
E l le n s ú ly  
J á r m ű i p a r i  ö n t-

S z e k ré n y b e n 2 0 ,6

v é n y S z e k ré n y b e n 6— 8 2— 1

A  n a g y m é r e tű  ö n tv é n y e k  fo rm á z á s h o z  á l t a l á b a n  
m o b il  k e v e r ő k e t  h a s z n á ln a k .  A  kötőanyagok a  k ö v e tk e 
ző k  le h e tn e k :
f u rá n -  é s  f e n o lg y a n ta :  a c é l és  v a s ö n tv é n y h e z ,  
a l k id g y a n ta :  e ls ő s o rb a n  a c é lö n tv é n y h e z ,  
ö n k e m é n y e d ő  v íz ü v e g :  a c é lö n tv é n y e k h e z ,  
c e m e n t :  r ía g y m é re tű  h e n g e re k  m in t a  n é lk ü li  f o r m á z á 
s á h o z .

A  k ö z e p e s  m é re tű ,  k is  és  k ö z e p e s  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k 
h e z  k b . 1,2 X 1,6 m -e s  f o r m a m é r e te t  a lk a lm a z n a k .  
E z z e l a  m ó d s z e r re l  6— 8 m in t a la p  h a s z n á la ta  e s e té n  
ó r á n k é n t  k b . 20  k o m p le t t  f o rm a  k é s z í th e tő .  A  r e n d s z e r  
le h e tő v é  te sz i k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  m in ta la p o k  h a s z n á la 
t á t  a  te rm e lé s  ü te m id e jé n e k  c s ö k k e n é s e  n é lk ü l .  A  h a s z 
n á l t  k ö tő a n y a g o k :  f u rá n - ,  fe n o l-  é s  p o l iu r e tá n g y a n tá k ,  
C 0 2-d a l  k e z e l t  v íz ü v e g .

A  k is m é r e tű ,  k ö z e p e s  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k  f o r m á z á 
s á r a  a z  I M F  v á l la l a t  e g y  é v v e l  e z e lő t t  k i f e j le s z te t t  e g y  
o ly a n  b e r e n d e z é s t ,  a m e ly  50 k o m p le t t  f o r m á t  k é s z í t  
ó r á n k é n t .  A b e re n d e z é s s e l 3 5 0 x 4 0 0 x 2 0 0 / 2 0 0  v a g y  
2 5 0 /2 5 0  m é r e tű  ö n h o rd ó  f o r m á k b a n  h id r a u l ik a e le m e k e t  
g y á r t a n a k .  K ö tő a n y a g k é n t  f u rá n  t íp u s ú  m ű g y a n tá t  
h a s z n á ln a k .

A  k is m é r e tű  ö n tv é n y e k  s o r o z a tg y á r tá s á r a  a z  IM F  
a m e r ik a i  p a r tn e r e ,  a  R o b e r t s  C o r p o r a t io n  t e r v e z e t t  
B S V  és  B S C  e ln e v e z é s ű  g é p e k e t .  E z e k k e l  e lé r h e tő  a  k o r 
s z e rű  lö v ő - s a j to ló ,  n y e r s f o rm á z ó  b e re n d e z é s  t e r m e lé 
k e n y s é g e . A  g é p  m ű k ö d h e t  A s h la n d -e l já r á s s a l  u g y a n 
ú g y , m in t  fu rá n o s  v a g y  v íz ü v e g e s  e l já r á s s a l .

A z  I M F  b e re n d e z é s e k k e l  b á r m e ly  t íp u s ú  k ö tő a n y a g 
g a l  k e v e r t  h o m o k  regenerálható, a z  e r e d m é n y  a z o n b a n  
a  k ö tő a n y a g  je l le m z ő i tő l  fü g g ő e n  v á l to z ik .

F u r á n g y a n ta  a lk a lm a z á s a  m e l le t t  a  r e g e n e rá lá s  s o 
r á n  l e v á la s z th a tó  a  k ö tő a n y a g  2 5 — 30 % -a. A  r e g e n e r á 
l á s r a  le g in k á b b  a lk a lm a s  k a t a l i z á to r o k  a  p - to lu o l-  
s z u lfo n - ,  a  x ile n o l-  és  a  b e n z o ls a v .

F e n o lg y a n ta  h a s z n á la ta  m e l le t t  a  r e g e n e r á lá s k o r  
l e v á la s z t o t t  k ö tő a n y a g  m e n n y is é g e  20— 25 %. A  fe n o l 
g y a n t á k  n e m  t a r t a lm a z n a k  n i t r o g é n t ,  a lk a lm a z á s u k  
e z é r t  e lő n y ö s . A  k a t a l i z á to r  v o n a tk o z á s á b a n  u g y a n 
a z o k  é rv é n y e s e k ,  m in t  a  f u r á n g y a n tá k n á l .

A lk id g y a n tá t  k e v é s  ö n tö d e  h a s z n á l ,  e z é r t  a  t a p a s z t a 
l a to k  k e v é s b é  á l t a l á n o s í t h a tó k .  E g y é b k é n t  a  f u r á n 
g y a n t á k n á l  e lm o n d o t ta k  é rv é n y e s e k .

A z  ö n k e m é n y e d ő  v íz ü v e g e s  h o m o k  (e c e ts a v a s  é s z te r  
k a t a l i z á to r r a l )  c s a k  v iz e s  m o s á s s a l n y e r h e tő  v is s z a , és 
a  b e re n d e z é s e k  m a g a s  á r a  a z  e g é sz  v i lá g o n  k o r lá to z z a  
a lk a lm a z á s u k a t .  A z  ö n té s  k ö z b e n  a  k ö tő a n y a g  n e m  
ég  k i, és  a  r e g e n e rá ló b e re n d e z é s e k b e n  le v á la s z th a tó  
k ö tő a n y a g  k b . 10— 12 %. O liv in h o m o k k a l  jo b b  e r e d 
m é n y  é r h e tő  ei.

Ghiola, F. (P r a m a g g io r e  e  O ff ic in a  M e c c a n ic e ) :  A  k u 
polában történő olvasztás jelenlegi technológiái

A z  e n e rg ia v á ls á g ,  a m e ly  n a p j a in k b a n  a z  e g é sz  v ilá g  
i p a r á t  é r in t i ,  o ly a n  h e ly z e te t  i d é z e t t  e lő , h o g y  a z  e n e r 
g ia k ö l ts é g  h e l y e t t  in k á b b  a  k ő o la jk é s z le t  p r o b lé m á ja  
je le n tk e z ik ,  a m i k ü lö n ö s  a k t u a l i t á s t  a d  a  v a s  k u p o ló -  
b a n  v a ló  o lv a s z tá s á n a k .

A z ö n tö d é k b e n  je le n le g  a z  e n e rg ia f e lh a s z n á lá s  m e g 
o s z lá s a  a  k ö v e tk e z ő :  39 % k o k s z , 29 % f ű tő o la j ,  13 % 
fö ld g á z  é s  22 % v il la m o s  e n e rg ia .

H o g y  a z  e n e r g ia v á ls á g  m ily e n  m é r t é k b e n  fo g ja  é r in 
t e n i  a  v a s ö n tö d é i  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k  k iv á la s z tá s á t ,  
é rd e m e s  id é z n i P . A . W illsonnak  a  B r i t i s h  F o u n d r y -  
m a n b e n  1 9 7 5 -b e n  k ö z ö l t  c ik k é t ,  m is z e r in t  h a  a  k ü ls ő
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f ű té s ű  le v e g ő -e lő m e le g ítő v e l m ű k ö d ő  fo rró sz e le s  k u p o ló  
e n e r g ia s z ü k s é g le té t  1 0 0 -n a k  v e s s z ü k , a k k o r  a  f ü s tg á z 
h a s z n o s í tó  fo rró sz e le s  k u p o ló k e m e n e é é  84, a  té g e ly e s  
in d u k c ió s  k e m e n c é é  52, a z  ív k e m e n c é é  46 . E z  a  k ö v e t 
k e z te té s  a z  e n e r g ia h a s z n o s í tá s  s z e m p o n t já b ó l  le g k e d 
v e z ő b b n e k  a z  e le k tro m o s  k e m e n c é t  t a r t j a .  H. W. 
Lownie (C o lo m b u s  L a b o r a to r ie s )  s z e r in t  a z o n b a n  a  k ö 
v e tk e z te t é s b e n  e l le n tm o n d á s  v a n ,  m iv e l n e m  a z  a z o n o s  
a la p o k r a  h e ly z e t t  e n e rg ia  ö s s z e h a s o n l í tá s á t  tü k r ö z i .  
U g y a n is  a z  e le k tro m o s  e n e r g ia  n e m  e lső d le g e s  e n e rg ia .  
A z U S A -b a n  a  v il la m o s  e n e rg ia  le g n a g y o b b  r é s z é t  h ő 
e r ő m ű v e k b e n ,  fo ssz ilis  tü z e lő a n y a g o k b ó l ,  32 % -os h a 
t á s fo k  m e l le t t  te rm e l ik .  A  C o lo m b u s  L a b o r a to r ie s  s z á 
m í t á s a  s z e r in t ,  h o g y h a  a  k ü ls ő  f ű té s ű  le v e g ő -e lő m e le g í-  
tő v e l  d o lg o z ó  k u p o ló  e n e rg ia s z ü k s é g le te  100 e g y sé g , 
a k k o r  a  f ü s tg á z h a s z n o s í tó  k u p o ló é  87, a  té g e ly e s  i n d u k 
c ió s  k e m e n c é é  125, a z  ív k e m e n c é é  p e d ig  111 e g y sé g .

A z a l a p e n e r g iá t  f ig y e le m b e  v é v e  t e h á t  a  k u p o ló -  
k e m e n c e  a  le g g a z d a s á g o s a b b  v a s o lv a s z tó  b e re n d e z é s .  
E b b ő l  v is z o n t  k ö v e tk e z ik ,  h o g y  a  k u p o ló k e m e n c e  
tö k é le te s í té s é v e l ,  k o r s z e rű s í té s é v e l  é rd e m e s  é s  s z ü k s é 
g e s  fo g la lk o z n i.

A  f e j le s z té s i  tö r e k v é s e k  n é g y  a l a p v e tő  k é rd é s re  i r á 
n y u ln a k :
—  a  k e m e n c e  te r m ik u s  h a t á s f o k á n a k  n ö v e lé sé re ,
—  a  k ö rn y e z e tv é d e le m  j a v í t á s á r a ,
—  a  m e g b íz h a tó  e r e d m é n y e k  é r d e k é b e n  a  s z a b á ly o 

z o t t  m ű k ö d é s  b iz to s í t á s á r a ,
—  a z  a u to m a t ik u s  ü z e m m ó d  m e g o ld á s á ra .

A  C e n tro  T e e n ic o  d é l lé  I n d u s t r i e  d e l la  F o n d e r ia  
k i f e j le s z te t t  e g y  o ly a n  salakszifont, a m e ly  s z a k a s z o s  
ü z e m e l te té s ű  k u p o ló k n á l  f o ly a m a to s  s a la k c s a p o lá s t  
te s z  le h e tő v é  (3 . ábra). E lő n y e i  a  k ö v e tk e z ő k :

3. ábra. .Salakszifon szakaszos üzemű kupolókemencé/iez

—  a  s a la k s z ifo n  m ű k ö d é s é n e k  f o ly a m a to s  e l le n ő rz é s e  jó l 
t á j é k o z t a t  a  k u p o ló b a n  le v ő  v a s -  é s  s a la k s z in tr ő l ,

—  a z  o lv a s z t o t t  v a s  h ő m é rs é k le te  és  ö s s z e té te le  e g y e n 
le te s e b b ,

—  a z  o lv a s z tá s i  te l je s í tm é n y  k b . 10 % -kal nő ,
—  k ik ü s z ö b ö li  a  s a la k e s a p o lá s  v e s z é ly e s  m ű v e le té t ,  

m e g a k a d á ly o z z a  a  le v e g ő  k i f ú v á s á t  é s  e z á l ta l  a  le 
v e g ő s z e n n y e z ő d é s  le h e tő s é g é t .

A  f o ly a m a to s  v a s c s a p o lá s ú  k u p o ló k e m e n c é k h e z  s z in 
té n  k if e j le s z te t te k  e g y  s p e c iá lis  sz ifo n o s  csapoló-adagoló 
berendezést (4. ábra). E z z e l
—  a  k u p o ló  i r á n y í t á s a  e g y s z e rű s ö d ik ,  a  h a g y o m á n y o s  

c s a p o lá s  e lm a r a d ,  a  m u n k a v é g z é s  b iz to n s á g o s a b b ,
—  a  k u p o ló  k e z e lő s z e m é ly z e te  c s ö k k e n th e tő ,
—  a  m a x im á l is  v a s s z in t  a u t o m a t ik u s  e l le n ő rz é se  r u g a l 

m a s  c s a p o lá s t  te s z  le h e tő v é ,
—  a  v a s  h ő m é rs é k le te  e m e lk e d ik ,  k e d v e z ő b b  a  h o m o 

g e n iz á ló d á s ,  a  k e m e n c e  jo b b a n  s z a b á ly o z h a tó .

Pignatto, M .  (M e ta l lo te c n ic a ,  P ia n e l l i -  és  T ra v e r s a -  
c s o p o r t ) :  25 000 t kapacitású korszerű gömbgrafitos 
öntöde

A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tö d e  te rv e z é s e k o r  és  k iv i t e le 
z é s e k o r  a z  a lá b b i  a l a p v e tő  s z e m p o n to k a t  t a r t o t t á k  f o n 
to s n a k :
—  a z  ö n tö d e  a l a p r a jz á n a k  e g y ik  o ld a la  f e l t é te le z e t t  

s z im m e tr ia te n g e ly ,  íg y  a  te rm e lé s  m a jd n e m  m e g 
d u p lá z h a tó  a n é lk ü l ,  h o g y  a z  a n y a g f o ly a m o t  és  a  k ü 
lö n b ö z ő  te c h n o ló g ia i  t e r ü l e te k  t e le p í té s é t  a  le g c se 
k é ly e b b  m é r té k b e n  v á l t o z t a tn i  k e lle n e ;

—  a z  ö n tö d e  a n y a g f o ly a m á r a  je lle m z ő , h o g y  m in d e n
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a l a p a n y a g  a z  e g y ik  o ld a lró l  é rk e z ik  a  k ü lö n b ö z ő  
m u n k a f o ly a m a to k  lo g ik u s  s o r r e n d jé b e n ,  és  a  k é s z 
t e r m é k  a  m á s ik  o ld a lo n  k e r ü l  e ls z á l l í tá s r a .

A z  ö n tö d e  fő  a d a t a i  a  k ö v e tk e z ő k :

J ó  ö n tv é n y te r m e lé s  
Ö n tv é n y fé le s é g e k  s z á m a  
I d ő a la p
Á tla g o s  te rm e lé s  
G y á r t o t t  d a r a b s z á m

25 000  t / é v  
32

3 315  h /é v  
7,5  t / h

925  00 0  d b /é v .
K é t  a u t o m a t a  f o rm á z ó s o r  v a n .
A  k ö z e p e s  é s  k is  ö n tv é n y e k h e z  600  X 800  X 3 0 0 /3 0 0  

m il l im é te r  s z e k r é n y m é re tű ,  120 f o r m a /h  te l je s í tm é n y ű  
s o r , a m e ly n e k  á t la g o s  v a s ig é n y e  800 0  k g /h .

A  n a g y m é r e tű  ö n tv é n y e k h e z  900  X 1000 X 3 5 0 /3 5 0  m m  
s z e k r é n y m é re tű ,  40  f o rm a /h  t e l je s í tm é n y ű  so r , a m e ly 
n e k  á t la g o s  v a s ig é n y e  4 800  k g /h .

A z ö n tv é n y e k  ta g o l t s á g a  m ia t t  o s z to t t  s a j tó ló f e j je l  
f e ls z e re l t  n a g y n y o m á s ú  rá z ó  f o rm á z ó g é p e t  a lk a lm a z ta k .  
A z ö n té s t  k l im a t i z á l t  v e z é r lő fü lk é b ő l i r á n y í t o t t  ö n tő 
k e m e n c é v e l  o ld o t t á k  m e g . A  f o rm a s z e k r é n y e k  t o v á b 
b í t á s a  k iz á ró la g  h id r a u l ik u s  r e n d s z e r re l  tö r t é n ik ,  a  f o r 
m a to v á b b í tó  r e n d s z e r  v e z é r lé s é t  ú g y  te r v e z té k  m eg , 
h o g y  e lő re  p r o g r a m o z h a to k  a  h ű lé s i  id ő k .

A z  o lv a s z tó m ű  n é g y  24 t  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű , 40 0  k W  
v il la m o s  te l je s í tm é n y ű  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  té g e ly k e 
m e n c é b ő l á ll, te l je s í tm é n y e  15 t / h .  A  k é n t e le n í t é s t  a  t é 
g e ly k e m e n c é k b e n  C aC 2 a d a g o lá s á v a l ,  s p e c iá lis  k e v e r ő 
b e re n d e z é s  s e g íts é g é v e l v é g z ik ,  íg y  m a x . 0,01 % k é n 
t a r t a lo m  és  m e g fe le lő  c s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t  b i z to s í t 
h a tó .

A  g ö m b ö s í tő  k e z e lé s t  e lő m e le g í t e t t  ö n tő ü s tb e n  F e —  
S i— M g e lő ö tv ö z e t te l  v é g z ik . A  m a g n é z iu m k ih o z a ta l  
n e m  h a l a d ja  m e g  a  4 0 — 45 % -ot, a z o n b a n  ez  a  m ó d s z e r  
nag y fo k » ! b iz to n s á g g a l  a lk a lm a z h a tó ,  k ö n n y e n  k iv i t e 
le z h e tő  é s  k ü lö n ö s e b b  b e r u h á z á s t  n e m  ig é n y e l.

A z  o lv a s z tó m ű v e t  k ie g é s z ít i  m é g  k é t ,  e g y e n k é n t  
10 t  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű , 600  k W  v illa m o s  t e l je s í tm é n y ű  
h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  té g e ly e s  k e m e n c e , e z e k e t  a  k é n t e 
l e n í t e t t  f o ly é k o n y  v a s  tá r o l á s á r a ,  h ő n t a r t á s á r a  h a s z 
n á l já k .
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A z  á t la g o s  m a g ig é n y  1 k g  ö n tv é n y r e  v o n a t k o z t a tv a  
0 ,4 5  k g , e g y  d a r a b  ö n tv é n y r e  p e d ig  3,7 k g . A m a g g y á r -  
tá s l io z  a  o o jd - b o x -e l já r á s t  v á l a s z to t t á k  és  9 m a g lö v ő -  
g é p e t  t e l e p í t e t t e k .  A  m a g o k a t  b e m á r tá s s a l  é s  s z ó rá s s a l ,  
te l je s e n  a u t o m a t i z á l t  r e n d s z e r b e n  fe k e c se lik  és  2 0 0 —  
250  °C h ő m é rs é k le te n  s z á r í t já k .

A  h o m o k ig é n y  110  m 3/h ,  a m e ly e t  k é t  a u to m a t ik u s  
m ű k ö d te té s ű ,  60  m 3/h  t e l je s í tm é n y ű  k o lle rk e v e rő v e l  
e lé g í te n e k  k i. A z  e lő k é s z í te t t  h o m o k  tá r o l á s á r a  350  m 3 
b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  h o m o k b u n k e r t  te r v e z te k .

A  t is z t í tó m ű h e ly e k b e  k é t  k ü lö n b ö z ő  t í p u s ú  s z e m c s e 
s z ó ró t  t e l e p í t e t t e k :  a z  e g y ik  fü g g ő p á ly á s ,  a  m á s ik  h e r 
n y ó s z a la g o s  r e n d s z e rű .  E z t  a z  t e t t e  s z ü k sé g e ssé , h o g y  
a z  ö n tv é n y e k  m é re t ,  s ú ly  és  a l a k  s z e r in t  so k fé lé k , A z  
ö n tv é n y e k  f in o m t i s z t í t á s a  n é g y  ré s z le g b e n , 56 m u n k a 
h e ly e n , k é z i  p n e u m a t ik u s  és  v i l la m o s  s z e r s z á m o k k a l  
t ö r t é n ik .  A  n a g y o b b  ö n tv é n y e k  t is z t í tó h e ly e i  m a n ip u 
l á to r o k k a l  v a n n a k  fe lsz e re lv e .

A  h ő k e z e lé s t  k é t  p á r h u z a m o s  s o r b a n  e l r e n d e z e t t  h a 
r a n g k e m e n c é k b e n  v é g z ik .

A z  ó r á n k é n t i  le v e g ő c s e ré re  a z  a lá b b i  é r té k e k  a  je l 
le m z ő e k  :

f o r m á z ó té r  8,5
b e ö m lő re n d s z e r  le v á g á s a  15
t i s z t í tó m ű h e ly  5
m a g m ű h e ly  5.

Andori, A .  (A ir  I n d u s t r i e ) :  Lehetőségek és eszközök az 
öntödék külső és belső környezetszennyezésének megaka
dályozására.

A  f e l a d a t  m e g o ld á s á h o z  a z  s z ü k sé g e s , h o g y  a  te rv e z ő  
s z a k e m b e r  a  k ö v e tk e z ő  a l a p a d a to k a t  is m e r je :
—- a  p o r o k  s z o m a t ik u s  je l le m z ő i t ,  s ú ly á t ,  s z e m c s e 

e lo s z lá s á t ,  e g y é b  tu la jd o n s á g a i t ,  m i n t  p l. v íz fe lv e v ő  
v a g y  - ta s z í tó k é p e s s é g é t ,  e l e k t r o s z ta t ik u s  f e l tö l tő -  
d é s é t ,  v e g y i a k t i v i t á s á t ,  m o z g á s i  je l le m z ő i t ,  e sési, 
le b e g é s i,  ü le p e d é s i  s e b e ssé g é t;

-— a z  a lk a lm a z o t t  te c h n o ló g iá t ,  a  p o r k é p z ő d é s t  és  - k i 
á r a m lá s  i r á n y á t ,  a  b e o s z to t t  d o lg o z ó k  te v é k e n y s é g é t  
a  te rm e lő -  és  k a r b a n t a r t ó  m u n k á b a n .  .

A  száraz porleválasztók k ö z ü l  a  c ik lo n o k  és  m u l t i 
c ik lo n o k  a  c e n tr i f u g á l i s  s e b e s s é g e t  h a s z n á l já k  fe l a  p o r 
r é s z e c s k é k  e l tá v o l í tá s á r a .  A  10 y m -n é l n a g y o b b  s z e m 
c s é k  v á l a s z th a tó k  le . A  b e re n d e z é s e k  n y o m á s v e s z te 
sé g e  10— 15 m b a r  k ö z ö t t  v a n .

A z  e l e k t r o s z ta t ik u s  s z ű rő k k e l  99 % f e le t t i  h a tá s f o k  
é r h e tő  el, a  n y o m á s v e s z te s é g  k b .  1 m b a r .  V illa m o s  
s z e m p o n tb ó l  b o n y o lu l t a k  és  d r á g á k .

A  s z ö v e ts z ű r ő k e t  h a t é k o n y s á g u k ,  k e d v e z ő  k ö l ts é g ü k  
é s  ü z e m e l te té s i  t u la jd o n s á g u k  m i a t t  a  le g g y a k r a b b a n  
a lk a lm a z z á k  m in d e n  ip a r i  á g a z a tb a n .

A  nedves porleválasztók k ö z ö t t  s o k  b e re n d e z é s  t a l á l 
h a tó ,  m in d e n  v á l la l a t ,  a m e ly  k ö rn y e z e tv é d e le m m o l 
fo g la lk o z ik ,  k i f e j le s z te t te  a  m a g a  t íp u s á t .  A  le g n a g y o b b  
h a té k o n y s á g g a l ,  v é le m é n y ü n k  s z e r in t ,  a z  a lá b b i  b e r e n 
d e z é s e k  d o lg o z n a k  :

A  k is  e n e r g iá jú ,  V e n tu r i - t íp u s ú  s t a t i k u s  b e r e n d e z é s e k 
b e n  (F L O U M IX )  a  p o ro s  g á z á r a m  a  k ö v e tk e z ő  u t a t  
te s z i  m e g :  e x p a n z ió s  k a m r a ,  v íz fe lü le t ,  V e n tu r i - c s ö v e k  
n y ílá s a ,  le v e g ő to ro k ,  c e n tr i f u g á l i s  z ó n a . A  p o r o k  a  b e 
r e n d e z é s  f e n e k é n  le v ő  k á d b a  g y ű ln e k  össze , a h o n n a n  
is z a p  f o r m á já b a n  e l tá v o l í th a tó k .

A  te rm é s z e te s  v íz c irk u lá c ió v a l  m ű k ö d ő  k is  e n e r g iá jú  
V e n tu r i - c s ö v e k  ( A I R M IX )  a  k ö v e tk e z ő  e le m e k b ő l 
á l ln a k :  v íz b e fe c s k e n d e z ő  n y í lá s o k k a l  e l l á t o t t  V e n tu r i - to -  
ro k , a  k in e t ik u s  e n e r g ia  v is s z a n y e ré s é re  é s  a  c s e p p fo ly ó s  
fá z is  m e g te r e m té s é r e  sz o lg á ló  d if fú z ió s  e le m , a  v íz c se p -  
p e k  é s  p o r o k  l e v á la s z tá s á r a  sz o lg á ló  c e n tr i f u g á ló  e lem . 
I ly e n  b e re n d e z é s e k k e l  3 0 — 40 m g / r n 3 e m is s z ió t é s  14—  
18 m b a r  n y o m á s v e s z te s é g e t  é r t e k  el.

A  n a g y  e n e r g iá jú  V e n tu r i - c s ö v e k e t  á l t a l á b a n  n e h e z e n  
k e z e lh e tő ,  r e n d k ív ü l  f in o m  p o r o k  l e v á la s z tá s á r a  h a s z 
n á l já k ,  a m ik o r  a z  e m is s z ió n a k  50 m g /m 3 a l a t t  k e ll 
le n n ie .  A  n y o m á s v e s z te s é g  30 m g /m 3 e m issz ió  m e l le t t  
k u p o ló k e m e n c é k n é l  80 m b a r ,  v i l la m o s  k e m e n c é k n é l 
120 m b a r ,  k o n v e r te r e k n é l  160 m b a r .

Z aiss , G. ( ID R A  S p A ) : A  nyomásos öntőgépek fejleszté
sében elért ú j eredmények

A  h a g y o m á n y o s  v e z é r lé s se l e l l á t o t t  n y o m á s o s  ö n tő 
g é p e k e n  s z e le p e k e t  h a s z n á ln a k  a z  e g y e s  m ű v e le te k

b e á l l í tá s á r a ,  s z a b á ly o z á s á r a .  A z e le k t r o n ik u s  v e z é r lé s 
t e c h n ik a  b e v e z e té s é v e l  á l t a l á n o s s á  v á l t  a z  a  v é le m é n y , 
h o g y  a  h id r a u l ik u s  f o ly a d é k  v is z k o z i tá s á n a k  v á l to z á s a  
o k o z z a  a z  e g y m á s  u tá n  k ö v e tk e z ő  c ik lu s o k  m e g v á l to z á 
s á t .  A z  I D R Ä  k i f e j le s z te t t  e g y  te l je s e n  ú j  v e z é r lé s i  r e n d 
s z e r t ,  a m e ly e t  s z á m  je g y  v e z é r lé s n e k  n e v e z n e k . O ly a n  
h id r a u l ik u s  v e z é r lő r e n d s z e r t  a l a k í t o t t a k  k i, a m e ly b e n  
e lh á g y tá k  a  h a g y o m á n y o s  s z a b á ly o z ó e le m e k e t ,  és  h e 
l y e t t ü k  h á r o m  á r a m lá s v e z ó r lő  é s  e g y  n y o m á s v é z é r lő  
e g y s é g e t  é p í t e t t e k  b e .

A  s z á m je g y e s  n y o m á s v é z é r lő  e g y s é g  s o r b a  k ö t ö t t  
t á v i r á n y í t á s ú  m á g n e s e s  s z e le p e k b ő l á ll. M in d e n  e g y e s  
sz e le p  m e g k e rü lő  n y o m á s v e z é r lő  s z e le p p e l r e n d e lk e z ik .

A  fő  á r a m lá s v e z ó r lő  e g y s é g  s z a b á ly o z z a  a  s z i v a t t y ú 
b ó l a  k iá r a m lá s t  a  tá p v e z e té k b e  é s  s z á m o s  p á r h u z a m o s  
f o ly a d é k á r a m lá s t  a  m é rő p e re m e k e n  k e re s z tü l .  A z á r a m -  
v e z é r lő  e g y s é g  m in d e n  k ü lö n á lló  ré sz e  r ö g z í t e t t  m é rő 
p e r e m b ő l,  o la js z ű rő  b e té ts z e le p b ő l  és  t á v i r á n y í t á s ú  
m á g n e s s z e le p b ő l  á ll.

A  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e t  s o r re n d v e z é r lő  r e n d s z e r  
i r á n y í t j a ,  a m i  a z t  je le n t i ,  h o g y  e g y  m o z g á s t  b e  k e ll f e 
je z n i ,  m ie lő t t  a  k ö v e tk e z ő re  s o r  k e r ü lh e t .

K é t  ú j  t íp u s ú  h id e g k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p c s a lá 
d o t  f e j l e s z te t te k  k i  2— 13 M N  z á ró e rő v e l ,  h a g y o m á n y o s  
h id r a u l ik u s  v e z é r lé s se l ,  v a l a m in t  2— 35 M N  z á ró e rő v e l 
s z á m je g y e s  h id r a u l ik u s  v e z é r lé sse l.

M iv e l a  n y o m á s o s  ö n tő g é p  e g y ik  le g k r i t ik u s a b b  e le m e  
a  b e lö v ő e g y s é g , é s  ez  a la p v e tő e n  m e g h a tá r o z z a  a z  ö n t 
v é n y  m in ő s é g é t,  e z é r t  e g y  ú j  t í p u s ú  b e lö v ő e g y s é g e t  f e j 
l e s z t e t t e k  k i a z z a l  a  s p e c iá lis  c é lla l,  h o g y  a z  ö n té s i  
f o ly a m a t  a l a t t  a  le h e tő  le g k is e b b  le g y e n  a  m e g m o z g a 
t o t t  tö m e g . S ú ly  m e g ta k a r í t á s  v é g e t t  a z  a lk a t r é s z e k  
k ö n n y í te t t e k ,  a  m u l t i p l i k á to r d u g a t t y ú  a n y a g a  a lu m í 
n iu m ö tv ö z e t .  A z  e g y s é g  m o d u ls z e rű  k iv i t e lb e n  k é s z ü l, 
íg y  k e v é s  c s ő v e z e té k  s z ü k sé g e s , e g y s z e rű  a  k a r b a n t a r 
tá s .

fíu g in i  ( T IU U L Z I /C E N T R O T E C N T C A ) : A  könnyűfém 
ötvözetek nyomásos öntésének gépesítése és automatizálása

A  k ö n n y ű f é m ö tv ö z e te k  n y o m á s o s  ö n té s é n e k  a u t o 
m a t iz á lá s a  o ly a n  p r o b lé m a ,  a m e ly  a z  u tó b b i  id ő b e n  
m in d  jo b b a n  e lő té r b e  k e r ü l t .

A  v á l t o z t a t h a t ó  t e l je s í tm é n y ű  s z i v a t t y ú t  a z é r t  a lk a l 
m a z tá k ,  h o g y  a  g é p  m ű k ö d é s e  m e g fe le l je n  a z  e g y e s  ö n t 
v é n y e k  s p e c if ik u s  k ö v e te lm é n y e in e k .  E z  s z e rk e z e t i le g  
o ly a n  la p á to s  s z iv a t t y ú ,  a m e ly  e le k t r o n ik u s  v e z é r lé s ű  
e g y s é g e t  t a r t a lm a z  a  te l j e s í tm é n y  és  a  n y o m á s  s z a b á 
ly o z á s á ra .  A  s z a b á ly o z á s  a  s ű r í tő k a m r a  e x c e n t r ik u s s á -  
g á n a k  a  m e g v á l to z á s á v a l  tö r t é n ik .

A lk a lm a z á s a  le h e tő v é  t e t t e  a z  e g é sz  r e n d s z e r  e g y s z e 
r ű s í t é s é t  é s  d ig i tá l i s  v e z é r lő e le m e k  f e lh a s z n á lá s á t .  E z z e l 
a  g é p  m ű k ö d é s i  p a r a m é te r e i  (seb e ssé g , n y o m á s )  a z  
e lő re  m e g h a tá r o z o t t  é r t é k e k  k ö z ö t t  f o ly a m a to s a n  v á l 
t o z t a t h a tó k .  L e h e tő v é  te s z i  to v á b b á  a  b e á l l í t o t t  p a r a 
m é te r e k  tö k é le te s  i s m é t lő d é s é t  a z  e g y m á s t  k ö v e tő  c ik 
lu s o k b a n .

K é t  a z o n o s  je l le g ű  n y o m á s o s  ö n tő g é p  ö s s z e h a s o n lí 
t á s á b ó l  k i t ű n t ,  h o g y  a  v á l t o z t a t h a t ó  te l je s í tm é n y ű  
s z iv a t t y ú  a lk a lm a z á s a k o r  46 % -os e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  
é r t e k  el. E g y  ó r á s  m ű k ö d é s  u t á n  a  h id r a u l ik u s  f o ly a d é k  
h ő m é rs é k le te  a  h a g y o m á n y o s  s z iv a t t y ú  e s e té n  45  °C -o t 
é r t  e l, a z  ú j  t íp u s ú n á l  p e d ig  h á r o m  ó r a  m ú lv a  c s a k  
40  °C -ig  e m e lk e d e t t .

A z  a u to m a t iz á lá s i  f o ly a m a t  b e f e je z é s e k é n t  le h e tő v é  
v á l t  e g y  a d a tf e ld o lg o z ó  s e g íts é g é v e l e g y  [e lle n ő rz ő  k ö z 
p o n tb ó l  tö b b  g é p  m ű k ö d é s é t  e g y ü t te s e n  e l le n ő r iz n i  
ú g y ,  h o g y  a  g é p e k r e  fe ls z e re l t  m ű s z e r e k  j e le i t  o d a  t o 
v á b b í t j á k .  V a la m e n n y i  a d a t  a  g é p  m e m ó r ia e g y s é g é b e  
k e r ü l ,  és  a  s z á m í tó g é p  ö s sz e s í t i  a  te rm e lé s i  a d a to k a t ,  az  
á l lá s o k  id e jé t ,  é s  a z o k  o k a i t .  M in d e z e k  s e g íts é g é v e l a  t e r 
m e lé s i f o ly a m a t  i r á n y í t á s a  tö k é le te s í th e tő .

A z  o la sz  s z a k e m b e r e k  e g y  c s o p o r t j a  d e c e m b e r  5—  
6 -á n  l á to g a t á s t  t e t t  a  C se p e l M ű v e k  V as- é s  A c é lö n tö d é 
j é b e n ,  v a l a m i n t  a z  É V I G  f é m ö n tö d é jé b e n .

A  r e n d e z v é n y s o r o z a t  k e r e k a s z ta l -m e g b e s z é lé s s e l  é r t  
v é g e t ,  a h o l  a z  o la sz  k ü ld ö t t s é g  t a g j a i n  k ív ü l  je le n  v o l 
t a k  a  K G M , K O G É P T E R V ,  N I K E X ,  G T I ,  V A S K Ú T , 
О Т , I N T E R C O O P ,  M A T , C S M V A  k é p v is e lő i.  A  r e n 
d e z v é n y t  dr. Vörös Á rpád  é s  dr. Giovanni M a la spina  
é r t é k e l t e ,  a k ik  k if e je z té k  r e m é n y ü k e t ,  h o g y  a z  o la s z —  
m a g y a r  k a p c s o la to k  a z  ö n tö d e i  s z a k te r ü l e te n  e r e d m é 
n y e s e n  f o g n a k  f e j lő d n i .  Szatm ári E lek
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0  METflLIMPORTEXPORT

A jánlja:

— alumínium tömbök,
— ötvözött alumínium tömbök,
— alumíniumból és alumínium ötvözetekből 

készített lemezek és szalagok,
— m eleghengerelt alumínium szalagok 

tekercsben,
— alumínium fóliák,
— hegesztett alumínium csövek,

PROPERZI alumínium huzalok.

Műszaki és egyéb tá jékoztatásért kérjük 
forduljon a METALIMPORTEXPORT céghez!
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I T A L I M P I A N T I •  Műszaki, gazdaság i kivitelezhetősé- 
gi tanulm ányok

•  Műszaki tervezés
•  Beszerzés, felszerelés, műtárgyak
•  Személyzet b e tan ítása
•  Beinditás

•  Üzemelési segítségnyújtás

Két, évi hárommillió tonnás 
vas- és acélipari létesítmény

IRÁN—Isfahan

A NISIC -  N ational Iranian Steel In
dustry Со. -  (Iráni Állami Acélipari 
Vállalat) be ruházásában  épülő  vas- 
és acélipari bázis tervrajza. Ez a kü 
lönlegesen modern tervek a lap ján  el
sőként valósítja majd meg a  folya 
m atos acéllem ez öntést közvetlen re 
dukciós e ljárással (elektroacélmű). Az 
Italimpianti kapott m egbízást a  nyers 
anyag-előkészítő  berendezések, a  pel- 
letilizálás, elektroacél-m ű folyamatos 
öntőmű, hengerm ű, megmunkáló-sor és 
az erőművet is beleértve az összes 
szükséges szo lgálta tás tervezésére és 
felszerelésére.

BRAZÍLIA—Tubarao

A C. S. T. — C om pania Siderurgica 
de Tubarao -  á lta l évi 3 000 000 tonna 
lemezes induló teljesítményhez ren 
delt vas- és acélipari bázis tervei. 
Az üzemet brazil-, jap án - (Kawasaki) 
vállalatok együttműködésével fogják 
felépíteni. Az ltalim pianti-t bízták 
meg a  szén és érc előkészítő b e 
rendezések, a  kokszkemencék, a  BOF 
olvasztómű izzítóaknák és a  vágóüzem 
tervezésével és m egépítésével.

IPARI ÜZEMEK TERVEZÉSE 

ÉS FELÉPÍTÉSE SZERTE 

A VILÁGON:

VAS- ÉS ACÉLGYÁRTÁS,
SZÍNESFÉM, KÖRNYEZETVÉDELEM,
CEMENT, TENGERVÍZ-SÓTALANÍTÁS, 
ÁRAMFEJLESZTÉS,
HAJÓGYÁRTÁS, TENGERHAJÓZÁSI ÜZEMEK, 
GÉPJÁRMŰ, BÁNYÁSZAT,
HADIIPARI TERVEZÉS.

K ö zp o n t é i  v e z é r ig a z g a tó s á g :  P ia z z a  P ic c a p ie t r a  9 -  16121 O e n o v a  -  O la s z o r s z á g .  -  T e le fo n :  010-59981 -  T e le x : 270262-270238-271390 ITIMP

FIÓ K IR O D Á K : 
B u en o s  A ire s  
M ex ico  6D . F. 
K in s h as a  
T e h e ra n

TELJESEN AZ IT T U L A JD O N Á BA N  LEVŐ VÁLLALATOK:
I ta l im p ia n ti  o f  A m e ric a  In c . — N ew  Y ork
I ta l im p ia n ti  d o  B ra s il L td a . -  R io d e  J a n e ir o ,  S a o  P a u lo ,  V ito ria  
I ta l im p ia n t i  (D e u ts c h la n d )  In d u s t r ie n la g e n  G . m . b . H . -  4 D ü s s e ld o r f  1 
In ta l im p ia n ti  o f I r a n  -  T e h e ra n  
IN FIRD  -  R om a

VÁLLALATOK, 
MELYEKNEK AZ IT 
R ÉSZ -T U L A JD O N O SA : 
EGITALEC -  C a iro  
TE C N ICO N  -  G e n o v a  
TECNAL -  R om a 
IRITEC -  T e h e ra n
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Precíziós öntödei m intaviaszok vizsgálata
S Z E N D E  G Y Ö R G Y  — Dr. K O V Á C S  T I B O R  — T O K Á R  I S T V Á N N É  

oki. gépészmérnök oki. kohómérnök, a műsz. öntőtechnikus
tud. kandidátusa 

Gépipari Technológiai Intézet
K E R E S Z T E S S Y  Z S O L T  — K E R E S Z T E S S Y  Z S O L T N É  — P Á K Á N É  K A S  E L E O N Ó R A

oki. vegyészek
Tiszai Kőolajipari Vállalat Nyírbogdányi Gyára

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

A  szerzők módszereket dolgoztak k i a precíziós 
öntödei mintaviaszok tulajdonságainak vizsgála 
tára és meghatározták a viaszok alapvető technoló
giai tulajdonságait. E lőnyös tulajdonságú, sztea- 
rin t nem tartalmazó ú j viaszösszetételeket dol
goztak ki.

Bevezetés

A kiolvadó m intás precíziós ön tvénygyártás jel 
legéből következik, hogy a  viaszm inták minőségé 
nek fontos szerepe van  m ind a  technológiai fo lya 
m at lebonyolítása, m ind pedig a g y á rto tt ön tvé 
nyek felületi minősége, méret- és alakpontossága 
szem pontjából.

A kiolvadó m inták  készítésére m ár az ókortól 
kezdve használnak különféle term észetes v iaszokat 
(méhviaszt, földi v iaszt stb.). Ez a m agyarázata an 
nak, hogy mai szakkifejezéseinkben meggyökerese 
d e tt a viasz szó (m intaviasz, viaszm inta, viaszprés, 
viaszkiolvasztás stb .). A korszerű nagyiparban  
á lta lában  viszonylag könnyen sajto lható  és 100 °C 
a la tti olvadáspontú, több  komponensből álló, az 
esetek többségében paraffin  alapú viaszokat, r i t 
kábban m agasabb olvadáspontú , nagyobb sa jto 
lási energiát igénylő m intaanyagokat (pl. polieti 
lént) alkalm aznak.

A viaszm inták készítése és a technológiai folya 
m atban  b e tö ltö tt szerepe a viasszal szemben rend 
k ívül sokrétű  követelményeket tám aszt, am elyek 
közül a legfontosabbak a következők [1, 2]:

—  olvadáspontja  minél alacsonyabb (előnyösen 
60— 100 °C) legyen;

•— minél kisebb hőm érsékleten (40—60 °C-on) le 
hessen sajtolással könnyen feldolgozni;

— hőállósága legalább 10— 15 °C-kal haladja  meg a 
lehetséges környezeti hőmérsékletet;

— lehűlés közben zsugorodása, melegedéskor hő 
tágulása minim ális és stabil is legyen;

—  folyadékviszkozitása kicsi legyen;
— sűrűsége kicsi, lehetőleg 1 g/cm 3-nél kisebb le 

gyen;
—  legalább 4 — 5 °C-os hőmérsékletközben lehes

sen pasztaállapotban  feldolgozni, azaz a pasz ta 
á llapot hőmérsékleti ta rto m án y a  eléggé szé 
les legyen;

— megszilárdulási ideje a  m intakészítés során 
minim ális legyen, azaz fokozott hővezető képes 
séggel rendelkezzen, és minél kisebb hőm érsék 
letközben m enjen á t  szilárd  állapotba;

— jól tö ltse ki a présszerszám ot, ugyanakkor ne 
tapad jon  a  szerszámok felületére;

— legyen alkalm as jó felületi minőségű m inták  
előállítására;

— ham utarta lm a  minim ális legyen;
— jól fo rrasztható  legyen;
—  könnyen előállítható  és a fölhasználáshoz egy 

szerűen előkészíthető legyen;
—- többször fel lehessen használni, és közben tu la j 

donságai ne rom oljanak;
—  a viaszm inta  a szerszámból tö rténő  kiemelése 

u tá n  kellő szilárdságú és merevségű legyen ah 
hoz, hogy a  szükséges technológiai m anipulá 
c iókat sérülés nélkül elviselje;

—  ne lépjen fel kémiai kölcsönhatás a szerszám 
felülete és a viasz, illetve a formakészítésre 
használt szuszpenzió és a  viasz között;

—  a  form akészítésre használt szuszpenzió nedve 
sítse a m intákat;
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•-— ne legyen egészségre és környezetre káros ha 
tása;

— összetevői olcsók és könnyen beszerezhetők 
legyenek.

A különféle viaszokkal szemben —  a sajátos fel- 
dolgozási körülm ényeknek megfelelően —  további 
követelm ények is felm erülhetnek. A viaszok nagy 
részének technológiai tu la jdonságait célszerű pé l 
dául bizonyos mennyiségű (5— 20 térf.-% ) levegő 
bekeverésével jav ítan i, am i a levegő bekeverhető- 
sége szem pontjából jelent ú jabb  követelm ényt. 
Bonyolult, sokoldalú összefüggés van  a viasz 
különböző tu lajdonságai, feldolgozási körülm ényei 
között. A viasz a  belekevert, diszperzen eloszlato tt 
levegővel csak egy m eghatározott hőm érséklet a la tt 
képez stabilis elegyet. A hőm érséklet csökkenésével 
a  diszperz rendszer tu lajdonságai megváltoznak. 
A hőmérséklet csökkenésével a  m intakészítéshez 
szükséges sajtolóerő nő, a szerszám kitöltése a d o tt 
nyom ás m ellett uggyanakkor romlik. Minél alacso 
nyabb hőmérsékleten végezzük a sajto lást, annál 
rövidebb idő m úlva em elhetők ki a  m in ták  a szer
számból.

Precíziós öntödéink technológiai tökéletesítése 
céljából szükségesnek ta r tju k  olyan m inta viaszok 
(központi) gyártásának  m egvalósítását, am elyek a 
felhasználó öntödékben különálló kom ponensek 
mérlegelését és összeolvasztását nem  igénylik, 
könnyen pasztásíthatók , technológiai tu la jdonsá 
gaik m ind a kézi, m ind a  gépesített m intakészítés 
ben előnyösek. Olyan viaszok kidolgozását tű z tü k  
ki célul, am elyek tőkés im portból származó anya 
gokat nem ta rta lm aznak .

A viaszok Teológiai tulajdonságainak 
vizsgálata

A m intaviaszok előkészítése (összeolvasztása, 
pasztásítása), a  m in ták  sajto lása és kezelése, a 
viasz kiolvasztása és regenerálása során igen fontos 
szerepük van  a Teológiai tula jdonságoknak. A tech 
nológiai folyam atban, a  viasz lehűlése folyam án 
három  fő á llapoto t különböztethetünk meg: Tx 
hőmérsékletig a  viasz folyékony állapotú , T x hő 
mérsékleteken pasztaállapotba megy á t, m ajd  a 
paszta  a T ,, hőmérsékleten megszilárdul (1. ábra).

Valamely rendszer olvadás, illetve dermedés köz 
ben m u ta to tt sajátosságait az anyag kristályszer 
kezete határozza meg. A hűtés a la tt  álló rendszer 
hőmérséklete és az idő közötti függvénykapcsola 
to t  az ún. lehűlési görbék ábrázolják. H a valam ely 
rendszer szilárd halm azállapotban kristályos szer
kezetű, a  lehűlési görbe az olvadáspontnál tö rést 
m u ta t, és egy darabig  vízszintes irányban  halad  
annak jeléül, hogy a  rendszer m indaddig az olva 
dáspont hőmérsékletén m arad, amíg a kristályoso 
dás ta r t .  E zu tán  a hőm érséklet logaritm ikus görbe 
szeíin t tovább  csökken. H a a  rendszer több, külön 
böző olvadáspontú  kom ponensből áll, a kristá lyo 
sodási fo lyam atot egy, az abszcisszával szöget be 
záró, közel egyenes szakasz jelzi. Ilyenkor a rend 
szer megdermedése a Tx hőm érsékleten kezdődik, és 
a T 2 hőm érsékleten fejeződik be. Az ilyen anyagok 
nak  nem olvadáspontjuk, hanem  olvadási tartomá-

1. ábra. A  mintaviaszok jellemző állapotai

2. ábra. A  newtoni és a nem newtoni folyadékok 
folyásgörbéi

nyuk van. Az á lta lunk  vizsgált viaszoknál a  paszta- 
állapot azonos a  dermedési, illetve olvadási ta r to 
m ánnyal.

A Tx—T о hőm érsékleti ta rtom áúyban  gyakor 
la ti szem pontok szerin t kell k iválasztani a  sa jto 
lási hőm érsékletet.

A precíziós öntödékben alkalm azott m in tav ia 
szok döntő  többsége kőolajból nyert, bonyolult 
hidrogén-vegyületekből áll. Ezek a  viaszok 
m ikrokristályos szerkezetűek.

A szilárd halm azállapotú  norm ál- és izoparaffi- 
nok m ellett folyékony szénhidrogének is jelen 
vannak. A folyadék szolvatálódik  a  paraffinkris 
tá lyok  felületén, tixo trop  szerkezet alakul ki. 
A pasztaállapo tnak  megfelelő hőm érsékleti ta r to 
m ányban szerkezeti viszkozitással rendelkezik 
az anyag.

Ism eretes, hogy a newtoni folyadékok (ideális 
folyadékok) D áram lási sebességgradiensének és 
г nyírófeszültségének összefüggése lineáris, azaz
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a D—X függvény képe az origón átm enő egyenes 
(2. ábra, 1 görbe). Az ilyen folyadékokra érvényes a

r  =  r\D
összefüggés, am elyben az 7] arányossági tényező 
a folyadék kinem atikai viszkozitását jelenti [3].

A nem newtoni, ún. anomális folyadékok xjl) 
hányadosa vagy csökken a  x növelésével (2 . ábra 
2 görbe) —  ezek a  szerkezeti belső súrlódással, 
azaz szerkezeti viszkozitással rendelkező folya 
dékok — , vagy növekszik (3 görbe) —  ezek a dila- 
tan c iá t m uta tó  folyadékok. A 4 folyásgörbével 
(a görbe lehet egyenes, vagy kisebb-nagyobb 
m értékben e ltérhet az egyenestől) rendelkező 
folyadékok az ún. Bingham-testek. Ezekre jellemző, 
hogy az áram lás csak a x0 alsó folyási ha tárnál 
indul meg. A Bingham-féle rendszerekre az alábbi 
összefüggés érvényes :

x= x0+rjpiD,

ahol 7]pi a Bingham-féle plasztikus viszkozitás.
A fentiek figyelembevételével dolgoztuk ki a 

Teológiai vizsgálatok módszerét. Célunk az volt, 
hogy a  lebonyolítandó technológiai m űveletek 
szem pontjából a m intaviaszok viselkedését és 
tu la jdonságait a folyékony állapotból a  szoba- 
hőmérsékletig terjedő  hőm érsékleti in tervallum 
ban olyan módszerekkel vizsgáljuk, amelyek 
egyszerűen kivitelezhetek és a  viaszok feldolgo
zásának egyes m űveleteit a  lehető legjobban 
megközelítik.

V izsgálatainkban a  legjobban ism ert tu la jdon 
ságokkal rendelkező PSz 50—50 jelű hagyom á 
nyos m intaviasz és a gépesített precíziós öntvény 
gyártásban  jól bevált, R-3 jelű szovjet viasz tu 
la jdonságait tek in te ttü k  összehasonlítási alapnak. 
Ezeknek a viaszoknak az összetételét az 1. táblá
zatban ad tu k  meg.

A vizsgált viaszok 100 °C-on m ár newtoni 
folyadéknak tek in thetők , így folyékony állapotuk a 
1 0 0 °C-on m ért viszkozitással jellemezhető. Ennek 
a  jellemzőnek a mérésére, az MSz 3256 szabvány 
előírásainak figyelembevételével, a  m ódosíto tt 
Ostwahl-féle viszkozim étert használtuk.

A viaszok pasztaállapotának  Teológiai jellem 
zése segítséget n y ú jt a sajtolási technológia pa ra 
métereinek helyes m egválasztásában. E zért fel
v e ttü k  a viaszok folyásgörbéit R heo test 2 rotációs 
viszkoziméterrel. Az R-3 viasz folyásgörbéje (3. 
ábra) is m u ta tja , hogy a  vizsgált hőm érséklet-tar 
tom ányban  ez a viasz m ár nem tek in thető  new toni 
folyadéknak, és ugyanez vonatkozik a GT v ia 
szokra is.

A különböző összetételű m intaviaszok reológiai 
tu lajdonságainak vizsgálata a nyírófeszültség-gra-

1. táblázat

A PSz 50— 50 és az R — 3 m intaviaszok  
összetétele, %

Ö sszetevők   ̂ R — 3

P a r a f f i n  50  58— 70
S z te a r in  50 •—
C e re z in  —  12— 25
B a rn a s z é n v ia s z  —  11— 13
K r a k k o lá s i  m a r a d é k  —  4— 6

4. ábra. Brabender Visco-Corder rotációs viszkoziméter

diens széles ta rtom ányában , különböző hőm érsék 
leteken a R heotest-2 rotációs viszkoziméterrel 
igen nagy számú m érést igényelne. U gyanakkor 
a  m unkaigényes mérések eredm ényeiből nehéz 
lenne következtetni a viaszok feldolgozás közben 
m u ta to tt viselkedésére. E zért a  pasztaállapotú  
viasz folyási tu lajdonságainak mérésére olyan 
m űszert kerestünk, am ely széles viszkozitástar 
tom ányban  alkalm azható , és a hőm érséklet folya 
m atos vá ltoz ta tása  m ellett n y ú jt lehetőséget a 
viszkozitás mérésére. Ilyen meggondolások alap- 
jáh  a laboratórium i vizsgálatokhoz a B rabender 
Visco-Corder elnevezésű rotációs viszkozim étert 
használtuk.
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A Brabender-viszkozim éter (4. ábra) különböző 
anyagok, pl. nagy m olekulájú polimer oldatok, 
olajok, lakkok, fogpaszták, kozm etikai krémek, 
cement- és gipszmasszák stb . v izsgálatára szolgál. 
A viszkoziméter rotációs elven működik, és 
tu lajdonképpen forgatónyom atékot mér.

A m éréstartom ány 0,01-től 200 P a-s-ig  terjed. 
E z t a széles mérési ta rto m á n y t 7 rugós forgató 
nyom aték-m érő és 5 különböző kiképzésű érzé 
kelőlapát (5. ábra) kom binációja biz tosítja . A 
viszkoziméter forgóasztalának fordulatszám a 10 és 
250 m in-1 között fokozatm entesen változtatható . 
Mindezek eredm ényeképpen egy robusztus fel
építésű, ugyanakkor érzékeny viszkozim éterrel 
van  dolgunk, amellyel végig lehet követn i az 
anyag viszkozitásának változását igen széles m é 
rési ta rtom ányban .

A mérések megkezdése e lő tt a viszkoziméter 
forgóasztalán levő dupla  falú hőn tartó  edényben 
a vízfürdő hőm érsékletét te rm osztá t segítségével 
90— 98 °C-ra állítjuk  be. A külön berendezésben 
felo lvasztott vizsgálandó anyagot a vízfürdővel 
körü lvett edénybe tö ltjük . Az érzékelőlapátot az 
edény a ljá tó l 2— 3 mm-re á llítjuk  be. A vizsgá 
landó viaszt olyan — állandó —  mennyiségben 
ön tjük  a  mérőedénybe, hogy az érzékelőlapátot 
teljesen elfedje. A műszer bekapcsolásával egy 
idejűleg a  fű tést kikapcsoljuk, így a rendszer 
fokozatos lehűlése m ellett a  viaszba merülő la 
p á tra  a forgómozgást végző viasz erőhatást gya 
korol, am ely az írószerkezetre forgatónyom aték 
kén t adódik át. A műszer a  forgatónyom atékot 
cm -p egységekben regisztrálja (lem  -p % 0 ,lm N  -m) 
Az anyag hőm érsékletét időközönként hőmérővel 
m érjük, és a  m ért értékeket a műszeren regiszt 
rá lt görbe megfelelő pontja in  feltün te tjük .

A mérőfej és az érzékelőlapát m egválasztására 
kísérletsorozatot végeztünk. A viaszok viszkozi
tá sának  mérésére a szükséges hőmérsékletközben 
a  2000 cm -p-os m éréshatárú  m érőfejet és az ún. 
keretes érzékelőlapátot (5. ábra, b) ta lá ltuk  
legalkalm asabbnak. A tapasz ta la tok  szerint ez az 
érzékelőlapát a konzisztencia érzékelése m ellett 
a  viasz egész töm egét hatékonyan keveri is, így 
a  laboratórium i vizsgálat körülm ényei között 
b iztosítja  a  m intakészítés szem pontjából legked 
vezőbb pasztaállapoto t, ugyanakkor jól megkö 
zelíti a viaszok üzemi előkészítésének a  viszo 
ny a it is.

A különféle fordulatszám okon végzett mérések 
alap ján  m egállapíto ttuk, hogy a viaszok feldol
gozási á llapotban  m u ta to tt viszkozitása 30/min 
fordulatszám  m ellett ad ja  a  műszeren legjobban 
értékelhető  kitérést. E zért a  vizsgálatokat a to 
vábbiakban a 2000 cm -p-os m éréshatárú mérő 
fejjel, a keretes érzékelőlapáttal, 30/min fordu 
la tszám  m ellett végeztük.

A különféle viaszok vizsgálati eredm ényei alap- - 
ján  m egszerkesztettük a  forgatónyom atékkai je l 
lem zett viszkozitás (a továbbiakban röviden : 
viszkozitás) és a hőm érséklet összefüggését áb rá 
zoló grafikonokat (6. ábra).

A hőmérséklet-viszkozitás görbék és a  hűtő 
iéiben levő viaszok keverés közben végbemenő 
pasztásodása alap ján  m egállapíto ttuk, hogy

5. ábra. A  viszkoziméter érzékelőlapátjai

levegő belekeveredése a viaszba kb. 10 m N  • m-nek 
megfelelő viszkozitásnál indul meg. A szükséges 
levegőtartalm ú p asz tákat te h á t a 10 m N  -m for
gatónyom atékhoz tartozó  hőm érséklet a la tti ta r 
tom ányban lehet előállítani.

T apaszta lataink  a z t m u ta tják , hogy a  kisnyo 
m ású sajtolással tö rténő  m intakészítés során a 
viaszok legjobban a  60— 100 m N  -m-es viszkozi- 
tásin tervalíum ban  dolgozhatók fel. Az ennek 
megfelelő hőm érsékletközben a  paszta tu la jdon 
ságai stabilak. E zért ezt az in tervallum ot a  s ta 
bilis pasztaállapot hőmérsékletközének is ne 
vezhetjük.

N agy számú mérési ad a t feldolgozásával meg 
á llap íto ttuk , hogy a 6. áb rán  b e m u ta to tt g rafi 
konok alap ján  1—2 °C-os pontossággal m eghatá 
rozható  a  m intaviaszok pasztásodásának felső 
határhőm érséklete  (a 20 m N  -m viszkozitásnak 
megfelelő hőmérséklet) és a  viszonylag kis fa j 
lagos nyom ással végzett m intasajto lás optimális 
hőmérsékletköze.

A kisnyom ású m intasajto lás technológiai folya 
m ata  szem pontjából lényeges követelm ény, hogy 
a viasz minél szélesebb hőm érsékletközben legyen 
feldolgozható.

A viszkozitás-hőmérséklet grafikonon (6. ábra) 
a  kisnyom ású feldolgozhatóság hőm érsékletközét 
a 60 és a  100 m N  -m viszkozitásokhoz tartozó  
hőm érsékletek alap ján  határozzuk meg. Minél 
meredekebb a  grafikonnak ez a  szakasza, annál 
kisebb a  feldolgozhatóság hőmérsékletköze, kö 
vetkezésképpen annál érzékenyebb a  .viasz a

“ 64 60 56 52 43 44 40
Hőmérséklet, C űm

6. ábra. A  mintaviaszok viszkozitásának változása a 
hőmérséklet függvényében
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feldolgozási hőmérséklet ingadozására, és annál 
nagyobb figyelm et kell fordítani a m inták  készí
tésekor a viasz hőmérsékletének stabilizálására.

A Brabender-viszkozim éter a viaszok viszko 
zitásának a mérését a kisnyomású sajtolás o p ti 
mális hőm érsékletközénél alacsonyabb hőm érsék 
leteken nem teszi lehetővé. A nagyobb sajtolóerőt 
kifejtő viaszprések alkalm azásakor a sajto lást 
m ár az olvadási ta rtom ány  a la tti, J^-nél kisebb 
hőm érsékletű viaszokkal végzik. E zért a viaszok 
reológiai tu lajdonságait a kisebb hőmérséklet- 
ta rtom ányban  is vizsgálni kell. Ehhez azonban 
más műszer szükséges. Ezeknek a jellemzőknek a 
vizsgálatára az N D K -gyártm ányú Höppler-Kon- 
sistometert (7. ábra) alkalm aztuk.

A műszer működésének alapelve a következő. 
A term osztáthoz csa tlakoztato tt és sa já t fű tő 
be té tte l is fű the tő  vízfürdőbe m érő tartá ly  nyúlik 
be. A hengeres belső üregű m érőtartá lyba kon 
centrikusan gömb- vagy kúpfejú ru d a t helyezünk. 
A m érő ta rtá ly t m eghatározott szintig feltö ltjük 
80 °C fele tti hőm érsékletű folyékony viasszal 
úgy, hogy a  rúd  présfejét a viasz elfedje. A víz 
fü rdő t fokozatosan lehűtjük, m ajd  a m érő tartá ly t 
a szükséges mérési hőm érsékleten ta r tju k  legalább 
60 percig. A m unka m eggyorsítása céljából a 
készülékben egy másik m érő tartá ly  is előtem pe 
rálható . Az előírt hőm érsékleten ta r to t t  viaszon 
a  gömb- vagy kúpfejű  ru d a t tetszőlegesen meg 
vá lasz to tt terheléssel átpréseljük, miközben a 
viasz a mérőedóny fala és a présfej közötti, kör 
gyűrű keresztm etszetű  nyíláson átsajto lódik . A 
présfej mozgási sebességét a m űszer ind iká to r 
óráján az elmozdulás m eghatározott időközön 
ként tö rténő  leolvasásával ha tározha tjuk  meg.

A dinamikai viszkozitás:

G у  GtV—----- К = ------ К (P a-s),
V s '

ahol

G a terhelés, N,
V a présfej mozgási sebessége, m/s, 
s az elmozdulás úthossza, m, 
t a présfej mozgásának idő tartam a, s,

K  a műszerállandó.

Az általunk h a sz n á lt, mérőfejjel a viaszok 
viszkozitását 4 -1 0 2 és 17 -107 P a -s  között lehet 
mérni. Ez lehetővé te tte  a viaszok folyásgörbéinek 
felvételét 38—40 °C-ig csökkenő hőmérsékleteken.

A terhelés és a hőmérséklet vá ltoz ta tása  m ellett 
m ért viszkozitásokat féllogaritmikus koordináta- 
rendszerben ábrázolva görbesereget kapunk (8— 
12. ábra).

Mivel a viszkozitást a sajtolóerő függvényében 
ismerjük, lehetőségünk van  a  m ért adatok  alap ján  
arra, hogy a v iaszm inták sajto lásakor fellépő erő- 
és sebességviszonyokat összehasonlítsuk. N yilván 
való, hogy a  viaszm intáknak a bonyolu lt alakzatú , 
változó irányú és keresztm etszetű  csatornákon 
és üregeken á t viszonylag nagyobb sebességekkel 
tö rténő  sajto lásakor az erőhatás, a hőmérséklet, 
a viszkozitás és a folyási sebesség közötti össze
függés rendkívül bonyolult, így csak nagyszámú

mm
7. ábra. A  Höppler-Konsistometer

8. ábra. A  P S z  50— 50 viasz viszkozitásának változása 
a sajtolóerő és a hőmérséklet függvényében

9. ábra. A z  R-3 viasz viszkozitásának változása a sajtoló
erő és a hőmérséklet függvényében
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10. ábra. A  G T 49 viasz viszkozitásának változása a saj
tolóerő és a hőmérséklet függvényében

11. ábra. A  G T 50 viasz viszkozitásának változása a saj
tolóerő és a hőmérséklet függvényében

em pirikus a d a t ism eretében, m atem atikai m odel
lezéssel lehetne a m intasaj tolás param étereit 
pontosan meghatározni. Az á lta lunk  felvett gör
bék a gyakorla ti szakemberek szám ára mégis 
lehetőséget n yú jtanak  arra, hogy a viasz minő 
ségének megváltozása, ú jfa jta  viasz alkalm azása,

12. ábra. A  G T 51 viasz viszkozitásának változása a saj
tolóerő és a hőmérséklet függvényében

à sajtolási hőmérséklet vagy a sajtolóerő bárm ely  
okból bekövetkező m egváltozása esetén a szük 
séges erő-, illetve hőm érséklet-korrekciót meg 
becsüljék.

M int a 8 — 12. ábrából lá th a tju k , a  viaszok 
viszkozitása a sajtolóerő fokozásával logaritm ikus 
görbe szerint csökken. A vizsgálati hőmérséklet 
csökkentésével a görbék meredeksége mérséklődik. 
Ebből a szem pontból a PSz 5 0 x 5 0  jelű viasz 
észrevehetően különbözik az R-3 szovjet viasztól 
és az á lta lunk kidolgozott kísérleti viaszoktól. 
A görbék meredek lefutásából következik, hogy a 
sajtolóerő fokozása —  a viaszok szerkezetének a 
roncsolása révén —  igen nagy m értékben csök 
kenti a viszkozitást, azaz fokozza a folyékonyságot, 
jav ítja  a form akitöltő képességet. A sajtolóerő 
növelése te h á t igen hatékonyan segíti elő jó felü 
leti minőségű, gyűrődésektől mentes m inták  elő 
á llítását.

A 8 — 12. ábra  összevetéséből k itűnik , hogy a 
PSz 50—-50 jelű viasz sajto lható  a  legkisebb hő 
mérsékleten a  legkisebb erővel. A gépesített viasz- 
m inta-készítésben jól bevált R-3 jelű viasz visz 
kozitása a  vizsgált hőm érsékleteken viszonylag 
nagy. K ísérleti viaszaink lényegesen kisebb visz- 
kozitásúak, könnyebben sajto lhatok . K özülük a 
GT 49 jelű a legalkalm asabb a kis fajlagos nyo 
mással tö rténő  m intasajto lásra.

Sajátos jelenségre figyelhetünk fel, ha össze
ve tjük  a 6 . áb ra  grafikonjait a 8 — 1 2 . áb ra  görbe 
seregeivel. A levegőt is tarta lm azó , pasztaállapotú  
viaszok viszkozitását jellemző 7. ábra  szerint 
az R-3 jelű viasz azonos hőm érsékleteken kisebb 
viszkozitású, m in t a GT 49—51 jelűek. A H öppler - 
K onsistom eteren vizsgált, levegő nélküli „ töm ör” 
viaszok esetében ez a viszony m egváltozik: azonos 
hőmérsékletek és sajtolóerők m ellett az R-3 jelű 
viasz viszkozitása a  legnagyobb. Megfigyeléseink 
szerint ez a jelenség azzal hozható  összefüggésbe, 
hogy a B rabender-viszkozim éterben állandóan 
kevert, R-3 jelű viasz nagyobb mennyiségű leve 
gővel képez stabilis keveréket, m int a GT viaszok. 
A levegőfelvevő képességet feltehetően elsősorban 
a  m intaviaszokban levő felületaktív  anyagok be 
folyásolják, Ezeknek a v izsgálatára a jelen k u ta 
tása ink  nem terjednek ki.

A viaszok egyes technológiai tu lajdonságainak 
vizsgálata

A m intaviaszok tu la jdonságait á lta lában  ö n tö tt 
(levegőmentes) és pasztából sa jto lt (5— 20% le 
vegőt tartalm azó) próbatesteken vizsgáltuk. Az 
ö n tö tt p róbatestek  készítésekor a viaszt minden 
esetben azon a legkisebb hőm érsékleten ön tö ttü k  
az előm elegített szerszámba, am elyen form akitöltő 
képessége még megfelelő volt. E z t az öntési hő 
m érsékletet a körülbelül 90 °C-ra tö rténő  felmele
g ítést követő  hűlés során hőmérővel m értük.

A pasztaállapot hőmérsékletközét a fentiekben 
ism erte te tt módszerrel, a Brabender-féle viszkozi- 
méteres mérések, illetve a  lehűlési görbék alap ján  
ha tároztuk  meg.
И; A viaszok szabad lineáris zsugorodását 150 mm 
hosszú, 1 0  хЮ  mm keresztm etszetű  próbatesteken
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m értük. A zsugorodás értékét a  m egderm edt 
p róbatest és a  szerszámüreg hossza közti különb 
ség alap ján  szám íto ttuk .

A viaszok hajlítószilárdságát 1 5 0 x 1 0 x 1 0  mm 
nagyságú próbatesteken, Netsch-féle törőerőm érő 
készülékben, 1 0 0  mm-es fesztávú beté tek  a lkal 
m azásával m értük.

A hőállóságot 1 2 0  X5 X 6  mm-es próbatesteken 
term osztátban  ha tároztuk  meg. A hőm érsékletet 
a te rm osztátban  28 °C-tól kezdve 2  °C-onként 
növeltük. Minden hőm érsékleten 2  óra hőn ta rtás  
u tán  ellenőriztük a terheletlen, 1 0 0  m m  fesztávon 
a lá tám aszto tt p róbatestek  behajlását önsúlyuk 
a la tt. H őállóságnak az t a  hőm érsékletet tek in 
te ttü k , am elynél a  behajlás elérte  a  2  mm -t.

A folyékony viaszok viszkozitását 100 °C-on 
az MSZ 3256, a cseppenéspontot az MSZ 13243, a 
penetrációt az MSZ 13180, a  hamutartalmat az 
MSZ 11727 szabvány szerin t h a tá roztuk  meg.

A savszám m eghatározásához Erlenm eyer-lom - 
bikba 2  g anyagot m értünk be. Ehhez 100 ml — 
benzol és alkohol 80 :4 0  arányú keverékéből 
készült —  oldószert ad tunk , am elyet előzőleg 
alkálikék 6  В indikátor jelenlétében sem legesítet
tünk . Visszafolyós hű tő  a la tt  az anyagot oldásig 
m elegítettük, m ajd  hidegen 0 ,1  mol/1 koncentrá 
ciójú alkoholos K O H -oldatta l titrá ltu k . A sav 
szám ot az

£ = ^ 5 , 6 1  (mg K O H /g)

képlet a lap ján  szám íto ttuk , ahol 
a a  fogyott K O H -oldat mennyisége, ml,
/  a K O H -oldat fak tora, 
b a bem ért anyag mennyisége, g.

Az elszappanosítási szám m eghatározása céljából 
Erlenm eyer-lom bikba 2 — 3 g anyagot m értünk  be. 
H ozzáadtunk 75 ml, alkálikék 6  В ind ikáto r jelen 
létében melegen sem legesített, 2  : 1 a rányú  benzol- 
alkohol elegyet, m ajd  25 ml 0,5 mol/1 koncentráci 
ójú K O H -oldat hozzáadása u tán  visszafolyó hűtő  
a la tt  30 percig fo rraltuk. Az o ldato t visszahűtés 
u tán  színátcsapásig 0,5 mol/1 koncentráció jú  sósav 
o lda tta l titrá ltu k . Előzőleg vakpróbát készíte t 
tünk .

Az elszappanosítási szám ot az

Esz 28,055 (mg K O H /g)
c

összefüggés alap ján  szám íto ttuk  ki, ahol 
a a vakpróbára  fogyott sósavoldat mennyisége, ml, 
b az elszappanosíto tt o ldat á lta l fogyaszto tt sósav 

o lda t mennyisége, ml, 
c a  bem ért anyagm ennyiség, g,
/  a  sósavoldat faktora.

A PSz 50— 50, az R-3 és a kísérleti viaszok 
közül a  GT 49, 50 és 51 főbb technológiai tu la j 
donságait a 2. táblázatban ad tu k  meg.

Az összes vizsgált viasz hamutartalma 0,05 és 
0 ,1 %  között volt.

A lehűlési görbe az ad o tt körülm ények között 
g y á rto tt m in ták  lehűlési idejé t és a szerszámok 
bontásáig  eltelő id ő ta rtam o t gyakorlati szem pont
ból jellemzi. A lehűlési görbe m eghatározása cél
jából a m egolvaszto tt és 90 °C-ra felm elegített

2. táblázat

A vizsgált m intavlaszok  főbb technológiai 
tu lajdonságai

Tulajdonságok PSz 50 
— 50

R—3 GT 49 GT 50 GT 51

öntési hőmérséklet, °C 
Pasztaállapot hőmérsékletköze,

— 90 88 " 88 88

°C 40—43 40—50 50—54 51—57 51—57
Szabad lineáris zsugorodás, %

öntött próbatesten — 1,1 0,4 0,8 0,3
sajtolt próbatesten 

Hajlítószilárdság, N/cm 2
— 1,0 0,3 0,15 0,2

öntött próbatesten 220 232 273 307 375
sajtolt próbatesten 

Hőállóság, °C
232 253 235 233 277

öntött próbatesten 34 40 40 40 39
sajtolt próbatesten 32 37 35 35 34

Viszkozitás 100 °C-on, mm2/s — 5,85 7,34 8,95 8,23
Cseppenéspont, °C — 81 74—75 73—74 74—73
Penetráció 35 °C-on, 10—1 mm — 41—42 19—20 15—10 15—17
Savszám, mg KOH/g — 2,17 4,34 5,97 5,43
Elszappanosítási szám, 
mg KOH/g — 25,99 10,7 7,04 10,7

13. ábra. A z  R -3  és а О Т 50 jelű viaszok lehűlési görbéi

anyagból 1 0  m l-t norm ál kémcsőbe ön tö ttünk . 
A kém csövet középen á tfú r t  dugóval lezártuk. 
A fu ra tb a  hőm érőt helyeztünk úgy, hogy higany 
zsákja 5 cm-re legyen a  kémcső aljátó l. E zu tán  
a kém csövet középen á tfú r t dugón keresztül egy 
nagyobb m éretű , cseppenéspont mérésére szol
gáló kémcsőbe helyeztük. Az ily módon légfürdő 
vel kö rü lvett anyagot laboratórium i állványra 
erősítve 1 0 0 0  ml-es, vízzel tö ltö tt  főzőpohárba 
függőlegesen úgy helyeztük el, hogy a külső kém 
cső 2/3-a a  fürdőbe érjen. A fürdő hőmérséklete 
2 0 ± 0 ,2 °C volt. E zu tán  a  lég- és vízfürdővel 
kö rü lvett anyag hőm érsékletét percenként le 
o lvastuk.

A mérési adatok  szerin t az R-3 jelű viasz és a 
kísérleti viaszaink lehűlési görbéi kis eltéréssel 
követik  egym ást. M int a  13. ábrán lá tha tó , az 
R-3 és a GT 50 jelű viaszok azonos idő a la tt 
hűlnek 40 °C a la tti hőmérsékletre.

A fentiekben ism erte te tt vizsgálati módszerek 
kel számos kísérleti viasz tu la jdonságait v izsgáltuk 
meg. K u ta tás i eredm ényeink alap ján  k é t viasz 
összetételt vá lasz to ttunk  ki központosíto tt gyár 
tá sra : a GT 49 jelű viasz kisebb feldolgozási 
hőm érséklete révén inkább alkalm as a kézi, a 
GT 50 jelű pedig a gépi feldolgozásra. A GT 51 jelű
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m intaviasz a 49-es és az 50-es viaszok 1 : 1 arányú 
keveréke, és előnyösen egyesíti m agában a ké t 
viasz jó tu lajdonságait.

A GT m intaviaszok könnyen megolvaszthatok. 
Előnyös Teológiai tu lajdonságaik  révén rendkívül 
jól pasz tásíthatók  és sajto lhatok . A belőlük elő 
á llíto tt m in ták  nagy szilárdságúak, m éret-, él- és 
a lak tartók , vetem edésre nem  hajlam osak. A m in 
tá k  jól forraszthatók, a  nagy faivastagságokban 
sem jelentkezik  szívódásos, horpadásos a lak to r 
zulás. K is hőtágulásuk révén, am ely nem haladja 
meg a  0,4% -ot, a kiolvasztáskor csökken a form a 
repedés veszélye. A m intaviaszok 35 °C-os hőálló 
sága révén, a  meleg nyári napokon g y á rto tt ö n t 
vények méret- és alakpontossága nem  rom lik, és 
lehetőség van a  form ák nagyobb hőm érsékleten 
tö rténő  szárítására, ezáltal a  gyártás ütem ének 
fokozására. K iolvasztás u tán  a GT viaszok köny- 
nyen regenerálhatok és ú jra  felhasználhatók. 
G yártásukat a Tiszai K őolajipari V állalat Nyír- 
bogdányi Gyáregysége megkezdte.

Összefoglalás
1. Laboratórium i módszereket dolgoztunk ki a 

m intaviaszok pasztásodásának felső határhőm ér 

séklete és a kisnyomású m intasajtolás optimális 
hőm érséklet-tartom ányának m eghatározására.

2 . M egállapítottuk, hogy a  H öppler-K onsisto- 
m eterrel végzett mérések értékes inform ációkat 
szolgáltatnak a  m intaviaszok alacsonyabb hőm ér
sékleteken végzett sajto lásának erő- és hőm ér
séklet-param étereire vonatkozóan.

3. Az ism ert és a kidolgozott vizsgálati módsze 
rekkel m eghatároztuk számos kísérleti m intaviasz 
főbb tu lajdonságait. Az előnyös tu lajdonságú és 
gazdaságosan alkalm azható , GT jelű új m in tav ia 
szok gyártásá t a Tiszai K őolajipari V állalat meg 
kezdte.
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Saruöntvények m inősítésének szilárdságtani m egközelítése
DR. T Ó T H  L Ó R Á N T  oki. építőmérnök, oki. mérnök-matematikus szakmérnök

FÖMTERV
D K  6 6 9 .1 4 1 .2 5 — 42 : 53 9 .4

A  szerző az acélöntvényben levő zárványok szi 
lárdságtani kihatásának megítélésére egyszerű ösz- 
szefüggést vezetett le. A  minősítő eljárás alkalmazá 
sával az aluljárók oszlopszerkezeteiríek saruöntvé
nyei bizonyos fettételek mellett akkor is felhasználha 
tók, ha eredeti céljukat tekintve selejtnek m inősülné 
nek.

Bevezetés

A budapesti alu ljárók oszlopszerkezeteinek saru 
öntvényeit (1. ábra) Aö.55 F  acélból öntik. 
Az 1000— 1500 mm átm érőjű , 90— 200 mm fal- 
vastagságú, körszim m etrikus acélöntvények 400— 
800 t  teherbírású kétcsuklós, k ibetonozott acél
csőoszlopok sarui (2. ábra). Az öntvényeket u ltra 
hangos vizsgálatnak vetik  alá. E nnek során k i 
szűrik azokat az öntvényeket, amelyek behatóbb 
vizsgálatra szorulnak. A kijelölt öntvények rad io 
lógiai vizsgálata  a  KGSZ 36.3505/1— 70 előírásai
nak  megfelelően Со 60 sugárforrással tö rtén ik . 
A vizsgálatok eredm ényét felvételenként (filmen 
ként) a KGSZ 36.3505/2— 70 osztályozási rendszer 
alap ján  jegyzőkönyvben rögzítik.

A tervdokum entáció  á lta l részle tezett vizsgálati 
helyeken és vastagsági zónákban ta lá lha tó  h iba 
fa jtá k a t a tervező korlá tozta . A megengedett h iba 
fa jták : A  (gázzárványok), В  (homok- és egyéb 
nemfémes zárványok), G (porózus, laza, szivacsos 
szerkezet).

A h ibák nagyságára vonatkozó jelzőszám érté 
ke 4 (&max =  2 0  mm), a h ibák gyakoriságára 
vonatkozó jelzőszám 3  (max. 400 m m 2 hiba 
1 d m 2-re) lehet. A tervező előírásai megengedik

a  hibák szerint az Y. osztályba sorolt öntvények 
beépítését is, azonban k izárják  az A44, B44 és 
C44 hibajellem zőjű öntvények V. osztályba való 
sorolhatóságát.

Az У. osztályba sem sorolható  öntvényeket

1. ábra. E g y  saruöntvény képe

eredeti felhasználási céljukat tekintve selejtnek kell 
nyilvánítani.

Bizonyos esetekben indokolt a  selejt öntvények 
eltérő igénybevétellel tö rténő  felhasználása. A se 
lejtes öntvények tervezői felülvizsgálatának elő 
feltétele, hogy
—  a saru selejtes vo ltá t az öntvényen feltűnően 

megjelöljék,
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2. ábra. Oszlopok szerelése a Baross téri aluljáróban, 1968- 
ban

szültség. Az egyéb belső igénybevételek módosu 
lásának h á tásá t az eljárás figyelmen kívül hagyja. 
Az rmax értékét a  káros feszültségkoncentrációk 
elkerülése céljából 1 ,1-re javasoljuk korlátozni. 
Az r ism eretében a selejtes saruöntvény terhelhető 
ségét az

В  = - °  ( 1 )

összefüggéssel becsülhetjük, ahol E 0 az eredeti 
beépítés helyén fellépő állandó és mozgó (üzemi) 
teherből szám ítható  oszloperő.

A h ibák gyakoriságát az öntési helyzet szerinti 
felső szélső szál környezetében az

a  = 1 0 0  ~  ( % )

vizsgálati jellemzőnek fogadjuk el. Az a hosszúságú 
felső szélső szál anyagfolytonossági h iány m ia tti 
f ik tív  megrövidülése

«

vagyis az eredetileg derékszögű négyszög h a jlíto tt 
keresztm etszet felső szélességi mérete

értékre csökken. A szálak fik tív  megrövidülését az 
alsó szélső szálnál zérusnak, a ke ttő  közötti á tm e 
n e te t meg lineárisnak tek in tjük , így a gyengíte tt 
keresztm etszetet a  3. ábrán lá tha tó  szelvény 
szilárdságtani adata iva l modellezhetjük.

—  az alsó sarukén t való beépítés lehetősége fenn 
álljon olyan vasbeton alaplemezen, amely 
egyenletesen felfekszik a  ta la jon ,

—  rendelkezésre álljon megfelelő oszloperejű a lá 
tám asztási hely.

A KGSZ 36.3505/2— 70 2 . és 3. pon tjában  rögzí
t e t t  alábbi vizsgálati jellem zőket számszerűen meg 
kell adni valam ennyi meg nem  engedett h ib a 
helyre :

a h iba  maxim ális jellemző m érete, kmilx (mm), 
a maxim ális jellemző h ibaterü le t, ímax (m m 2), 
a h iba viszonylagos jellemző mérete, Ic/S ■ 1 0 0  (%), 
a h ibák gyakorisága, Í /ÍM 0 0  (%), 

ahol
к a h iba jellemző mérete, 
t a jellemző hibaterü let,
S  a vizsgált ön tvény falvastagsága,
T  az á tv ilág íto tt te rü le t.
A vizsgálati jellemzők mérési helyének az ö n t 

vényen azonosíthatónak kell lennie.

Egyszerűsített minősítés

Az egyszerűsített vizsgálat az öntvényben a 
belső anyagfolytonossági hiányok h a tására  ébredő 
r re la tív  nomálfesziiltség-növekedést m u ta tja  ki :

O'a

ahol cra a gyengíte tt keresztm etszetben, cr0 pedig 
a h ibátlan  keresztm etszetben ébredő norm álfe 

3. ábra. A  hibákkal gyengített szelvény szilárdságtani 
modellje

Az egyenlő szárú trapéz súlyponti inerciája 
T m3 a 2-f-4aú-|-ú2 r
•" =~36 Ö +b a ’

illetve a  felső szélső szál távolsága a súlyponti te n 
gelytől

m 2a-\-b
m6 = y - ^ + r -

A hibátlan , azaz a derékszögű négyszög kereszt- 
m etszetnél (6 =  a) a  megfelelő értékek:
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7. tá b lá z a t
шь = —  —m

Z

m
о*

—  j  Ш0.
J  О

Legyen a  keresztm etszetre ható  hajlító  igénybe 
vétel M. A gyeng íte tt szelvényre ekkor

M
a = —j-rtib,

a y

a  h ibá tlan  szelvényre pedig
M

'o  -

Fentiek  alap ján

_ a* тъ

~ (T 0 ~ J a ™o '
A megfelelő értékek behelyettesítése u tá n  az

„ 2a+b , ,

r=2a lï*+4ab+br  (3)
eredm ényt kapjuk. A (3) kifejezést a 2-tel egyszerű 
sítve k itűnik , hogy r értéke csupán b/a függvénye. 
A vizsgálat egyszerűbb elvégzése érdekében teh á t 
a é rtékét 1-nek vehetjük  fel. E kkor a (2) és (3) 
összefüggésnek az egyszerűbb

es

alako t veszik fel.
Az r értékének ism eretében a  terhelhetőség 

minden további nélkül becsülhető az (1) összefüg
géssel, am ely szigorúan véve minőségi minősítési 
jellemző annak  ellenére, hogy a  vizsgálati eljárás 
alapelve szilárdságtani ta rta lom m al rendelkezik.

A KGSZ 36.3505/2— 70 3.2 pon tja  szerint a 
legfejlebb 10% lehet (jelzőszám: 4), így r nem 
h a ladha tja  meg az 1,072 értéket, a ism eretében r 
értéke az 1. táblázatból kereshető ki.

A vizsgálat alkalmazhatósága és gazdasági 
előnyei

A vizsgálat alkalm azhatóságának előfeltétele, 
hogy a h ibák jellemző, illetve viszonylagos jellemző

« ( % ) r

1 ,0 0 1 ,0 0 6 7

2 ,0 0 1 ,0 1 3 5

3 ,0 0 1 ,0 2 0 5

4 ,0 0 1 ,0 2 7 5

5 ,0 0 1 ,0 3 4 6

6 ,0 0 1 ,0 4 1 9

7 ,0 0 1 ,0 4 9 3

8 ,0 0 1 ,0 5 6 7

9 ,0 0 1 ,0 6 4 4

1 0 ,0 0 1 ,0 7 2 1

mérete beleessék a  KGSZ 36.3505/2— 70 2.2 p o n t 
jában  rögzíte tt kategóriákba. A hibák szilárdságta 
ni k iha tásá t modellező —- m atem atikailag  is leg
egyszerűbb —  eljárásunk legjobban a  kicsiny 
hibanagyság-jelzőszám ú, az olvadékban felúszó 
A vagy В  típusú zárványok k ihatására  m u ta t rá. 
Az eljárás feltételezi továbbá, hogy a  gyors derm e 
dés következtében a  hibák gyakorisága lineárisan 
növekszik az öntési helyzet szerinti felső oldal 
felé. A felvételekről m egállapítható  hibagyakoriság 
a  teljes öntvénykeresztm etszet h ibáit tarta lm azza. 
H a  ezt az é rtéket a lineáris hibaeloszlás m axim u 
m ának tek in tjük , nyilvánvaló, hogy a biztonság 
oldaláról közelítjük meg az öntvény kv an tita tív  
jellegű szilárdságtani alapon álló minősítését.

Az eljárást kizárólag minőségvizsgálat céljára 
dolgoztuk ki, erre alkalm azható . A tervező sa já t 
hatáskörében a hibás öntvények általános beterve 
zését nem tám ogatja . A vizsgálat méretezési eljá 
rásként való alkalm azása vagy az eredm ényeknek 
a teljes oszlopszerkezetre való értelmezése hibás 
és káros következm ényekkel já rh a t.

Az ism erte te tt mi nősítő módszer alkalm azásával 
olyan saruöntvények is felhasználhatók, amelyek 
eredeti felhasználási céljukat tek in tve  selejtnek 
minősülnének, de a tervezői felülvizsgálat fe lté te 
leinek megfelelnek. E zálta l — kb. 28 F t/k g  nyers- 
öntvényárral számolva —  öntvényenként 40— 
45 E  F t  m egtakarítás érhető  el.

N éhány  újabb anyagm inőség és technológiai 
m ódszer a hengergyártásban

Dr. C S O N ï  О S I S T V Á N  oki. kohómérnök D K  6 2 1 .7 7 1 .0 7
У  Lenin K ohászati Müvek

A  folytatólagos hengersorokon a hengerlési sebes
ségek állandóan nőnek. A  hengerek egyre nagyobb 
kopásnak vannak kitéve, ezért a hagyományos 
anyagok már nem  felelnek meg. A  tanu lm ány át
tekintést ad néhány korszerű hengeranyagról és 
gyártástechnológiai eljárásról.

A hengerek anyagai

A hengergyártáshoz használt hagyom ányos 
anyagokat egyes szerzők a következő módon cso
po rto sítják  [1]:

Acélhengerek:

a) kovácsolt acélhengerek,
b) ön tö ttacél hengerek.

Öntöttvas hengerek

a) kéreghengerek,
b) félkemény hengerek,
c) közepes keménységű hengerek,
d) indefinit hengerek,
e) göm bgrafitos hengerek.

Az ö n tö tt acélhengerek előnye a kovácsoltakkal 
szemben a kisebb előállítási költség. Ezzel szemben 
a  hőkezelt állapotú  alapszövetük kevésbé hom o
gén, és kisebb a  dinam ikus igénybevételekkel 
szembeni ellenállásuk.

Hipoeutektoidos acélból főleg az előnyújtó és köz 
benső állványok hengerei készülnek. A kedvező 
tu lajdonságú szövet k ia lak ítása céljából az acélt
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ötvözni szokták, a  m unkafelü letet a form ában 
rendszerin t hűtik . Ezek a hengerek a  dinam ikus 
igénybevételeket is viszonylag jól elyiselik, m ert a 
szívóssági jellemzőik kedvezőbbek a m ásik két 
típusénál. G yakran tám hengerként is alkalm azzák 
őket.

A hipereutektoidos acélhengerek nagy keménysé- 
gűek. Megfelelően hőkezelt á llapotban  a kikészítő 
állványok jól bevált szerszámai. A hőkezeléskor az 
edzőközeg olaj vagy levegő, a vízben tö rténő  edzés 
a repedések keletkezése m ia tt nem szokásos. H en 
gerléskor a sokkszerű hőigénybevételt kerülni kell; 
optim ális hűtés m ellett kedvező tartósságo t m u 
ta tn a k  a közép- és durva szelvények hengerlésekor.

Az öntöttvas hengereket k iegészíthetjük a  gyak 
ran  alkalm azott, bainites (tűs) alapszövetű  és a 
nagy (13— 18%) króm tartalm ú, valam int az egyéb, 
erősen ö tvözött minőségekkel, ezek m eghatározott 
üzemi viszonyok m ellett rendkívül kedvező ta r tó s 
ságot m utatnak .

A hengergyártás céljára szolgáló vasötvözeteket 
rendszerin t krómm al, nikkellel és molibdénnel 
ötvözik. A króm -volfrám  ötvözésű, speciális célra 
szolgáló, nagy tartósságú  öntö ttacél hengereket 
vastag szelvények előhengerléséhez használják [2].

A fejlődésnek több irányvonala  van [3]:
—  jó  minőségű ö tvözött hengerek gyártása; ezek a 

hengerek tovább  ta rtan ak , de drágábbak;
— a  k o po tt hengerek felújítása.

A növekvő ötvözőárak arra  késztetik  a henger 
gyártókat, hogy olyan olcsóbb technológiai eljárá 
sokat is kifejlesszenek, am elyekkel nagy tartósságú 
hengerek gyárthatók .

A következőkben néhány korszerű hengertípust 
részletesebben ism erte tünk.

Nagy karbontarta lm ú hipereutektoidos 
öntöttacél hengerek

A közép- és du rva  szelvények hengerléséhez a 
hengersorok kész elő tti és készállványainak e lter 
jed t hengertípusa a nagy (kb. 2%-os) k a rb o n ta rta l 
mú hipereutektoidos (félacél) henger. Az ö tvözetet 
legtöbbször krómm al, nikkellel és molibdénnel 
ötvözik, am i egyrészt a  keménységet, kopásálló 
ságot, másrészt a  szívósságot és a  hőfáradással 
szembeni ellenállást növeli.

1. ábra. 7,7 % karbontartalmú hipereutektoidos henger 
szövete öntött állapotban. N ita l, 500 x

A nagy karbon tarta lom nak  megfelelően az ö t 
vözet nagy hőmérsékletközben derm ed: a  likvi- 
dusz- és szolidusz-hőmérséklet különbsége kb. 
240 °C. A lassú dermedés során szám ottevően 
megnő a nagy koncentráció-különbségek lé tre 
jö ttének  lehetősége. B ár a további hűlés során a 
kristá lyokon belüli és kristályok közötti vegyi 
összetétel különbsége diffúziós ú ton  kism értékben 
kiegyenlítődik, ennek ellenére heterogén szövet 
jellemzi a hengert. A durva  karbidos szerkezet lé t 
re jö ttében  rendszerin t a  hengerek nagy m érete is 
szerepet játszik.

A karbidok megjelenése — ö n tö tt á llapotban  — 
Widmannstâtten-]el\egû. E z t m u ta tja  az 1. ábrán 
lá th a tó  mikro fel vétel, am ely 1,7% karbontarta lm ú, 
nikkellel, króm m al és molibdénnel ö tvözött henger
ből k iszúrt tárcsa  alapszövetéről készült. A karb i 
dok „szakállasak” , bemetszésszerű ha tásuk  nagy 
m értékben ro n tja  a  henger mechanikai jellemzőit, 
ron tja  a m egm unkálhatóságot, kétségessé teszi a 
mély és keskeny üregek k ialakíthatóságát.

A nagy karbon tarta lm ú  félacél hengerek a lap 
szövetében a  m aratlan  csiszolaton (2. ábra) szabad 
(tem perszén jellegű) g ra fito t ta lá lunk. A grafit 
jelenléte a gyártás során a lkalm azott beoltásra és 
a hőkezelésre vezethető  vissza. A beoltóanyagokkal

2. ábra. Félacél henger alapszövetében látható grafit. 
M aratlan, 100 X

3. ábra. Félacél henger alapszövete. N ita l, 250 X
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a  kristályosodási képesség kedvező befolyásolása, 
az alapszövet és a karbidok finom ítása is elérhető.

A 3. ábrán hőkezelt félacél henger alapszövetét 
lá tha tjuk . Az austen itk ristá ly  ha tárán  kem ény, 
rideg szekunder karbidháló  helyezkedik el. Ez biz 
to s ítja  a kopással szembeni ellenállást. A karbidok 
eredeti tű s  jellege megszűnt, nagyrészt koagulá- 
lódtak, eloszlásuk az austenitben eléggé egyenletes. 
A 1 0  m m -ként m ért sugárirányú keménység 
(317, 311, 317, 317, 317, 317, 317, 3Ï7 HB) gyakor 
latilag változatlan .

A nagy karbontarta lm ú hipereutektoidos hen 
gerek a  hőingadozásokkal, a  sokkszerű igénybe 
vételekkel szemben rendkívül érzékenyek, ezért is 
nagy a jelentősége az ötvözésnek.

A félacél hengerek keménysége tág  határok  
(34— 52 Shore) között változhat. A karb id tarta- 
lom a  karbontarta lom m al arányosan nő, ez befo 
lyásolja a henger hajlítószilárdságát is [4].

Keménylémből készült gyűrűk alkalmazása

A folytatólagos sorokon alkalm azott nagy ( >50 
m/s) hengerlési sebességek nem csak nagyobb kop 
ta tó , hanem  hőigénybevételt is okoznak, mivel 
csökken az egyes hengerlések közötti idő.

Az ilyen igénybevételeknek —  megfelelő hűtési 
viszonyok m ellett —  jól ellenállnak a kem ény 
fémből készült gyűrűk. A különböző ötvözőelemek 
(W, V, Cr., Ti, Nb, Ta stb .) karb id ja it tartalm azó 
keményfémeknek a  hagyom ányos hengeranyagok 
kal szemben számos előnyük van. Ezek közül leg 
fontosabb a  kopással szembeni igen nagy ellenálló 
képesség.

Kem ényfémekből hengereket is készítenek. 
A töm ör keményfém hengerek hátrányakén t em lí
tik  [5], hogy a szerelés és a hengerelés során nagy 
húzófeszültségek keletkeznek bennük. Felhaszná 
lásukat korlátozza a nagy (1050— 1250 HV) ke 
ménység m ia tt fennálló törésveszély.

A keményfémek alkalm azásakor gondot jelen 
te t t :
—  a tengelyirányú és tangenciális feszültségek

csökkentése,
— a minimális keményfém-felhasználás elérése,
—  a gyűrűk megmunkálási és utánszabályozási

problém áinak megoldása.
A 4. ábrán egy kem ény fém gyűrűs henger lá t 

ható . A gömbgrafitos ön tö ttvasba  vagy acélba 
ágyazott, előzetesen készre m unkált keményfém 
gyűrűben többféle feszültség ébred (5. ábra). 
Az 5a áb rán  a szaggato tt vonal még meleg á llapo t 
ban m u ta tja  a gyűrű és a beágyazóanyag ko n tú r 
ja it, am elyek a  zsugorodás u tán  a folyam atos vo 
nalnak megfelelően helyezkednek el. Fontos, hogy 
a beágyazóanyag hőtágulási együ ttha tó ja  nagyobb

1. táblázat
Saram ant bem ényféni gyűrűs hengerek  

jellem zői [в]

M in ő sé g i

je l
С о, %

S ű rű s é g ,
g / c m 3

K e m é n y 
ség ,

H V 3 0

V G  50 S p ez . 13,5 14,1 1050
V G  56 22,5 13,3 850
V G  627 30 ,0 12,7 700

5 2 3 i-

1 — kovácsolt vagy öntött tengely, 2 — keményfém gyűrű, 3 — be
ágyazóanyag, 1 — távtartó gyűrű, ä — kúpos rögzítőgyűrü, 6 — záró- 
gyűrű

5. ábra. A xiá lis  (a )  és tangenciális (b ) feszültségek ébre
dése a keményfém gyűrűben és a beágyazóanyagban 

(  Àkers-Seco )

legyen, m int a keményfémé, m ert ez a  gyűrű biz 
tonságos rögzítésének, az elfordulás elleni védeke 
zésnek fontos feltétele. A kúpos keményfém gyű 
rűben a zsugorodás hatására , a ráfeszülő beágyazó 
anyag m ia tt nyomófeszültségek, m agában a be 
ágyazóanyagban —  az akadályozo tt zsugorodás 
m ia tt — húzófeszültségek ébrednek.

B ordázott betonacélok hengerléséhez a Saramant 
kem ényfém gyűrűs hengereket a ján lják  [6 ]. A Sa 
ram an t VG627 minőség különösen a  nyílbordázott 
betonacélok hengerléséhez alkalm as, nagy kobalt 
ta r ta lm a  m ia tt igen szívós, a repedésnek, a hő- 
igénybevételnek igen jól ellenáll. A Saram ant-hen- 
gerek jellem zőit az 1. táblázat m u ta tja .

H asonlóan nagy a Coromant keményfém gyűrűs 
hengerek tartóssága [7].

A Röchling—Burbach-módszer (NSZK-szaba-
dalom) szerint a kem ényfém gyűrűket az üreges 
acéltengelybe tö ltö tt  olaj nagy nyom ásával rög 
zítik. A tengely t 330—360 bar nyomással feszítik 
elő, m ajd  a hengerlés e lő tt a nyom ást kb. 450 bar 
ra  növelik. Ez az üzemi nyom ás gyakorlatilag 6  hó 
napig nem változik. A kom plett hengergarnitúrá 
k a t nem esíte tt á llapotban  szállítják. A kopások 
utánszabálvozása csiszolással lehetséges. A ke 
ményfém gyűrűk keménysége 64—66 HRC. I t t  is 
fokozott figyelm et kell fordítani a hengerek h ű té 
sére, csak ebben az esetben érhető  el kedvező ta r 
tósság.

Centrifugális liengeröntés

A centrifugális öntési eljárás az u tóbb i év tized 
ben a hengergyártásban is rendkívül elterjedt. 
Az elv m ár igen régen ism ert, az USA-ban, Angli
ában  m ár 1809-ben szabadalm azta tták  [8 ].
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6. ábra. Vízszintes elrendezésű centrifugális öntőgép [ Í 0 ]
a — támasz, b — vízpermetező, c — csőrös öntőüst, d — védőburok, c — kokilla, f — hajtómotor, g — a permetezőkocsi sebességének sza
bályozója, h — bevonatszóró, г — függőleges irányú szabályozó, j  — bevonattároló, к — dörzshajtás

A hengergyártásban ez a módszer lehetőséget ad 
a  kemény réteg vastagságának igen pontos beál
lítására. A munkafelület anyaga rendszerin t ö tvö 
zö tt, ezért a centrifugális öntéssel igen jelentős 
folyékonyfém -m egtakarítás érhető  el a kompa- 
und  öntési eljáráshoz viszonyítva [9], am i a gyár 
tá s t  rendkívül gazdaságossá teszi. Az eljárással a 
papír-, m űanyag-, gumi-, kerámia-, m alom ipari és 
kohászati hengerek, hengerköpenyek igen nagy 
m érettartom ányban  gyárthatók .

A 6. ábrán egy vízszintes elrendezésű centrifugő- 
lis öntőgépet lá tha tunk  [10]. Működési elve a kö 
vetkező.

A bevonatszóró kocsi sebességét a  g szabályozó 
segítségével a k íván t értékre á llítják  be, és a 
szórót az i karral a kokilla középvonalába állítják . 
A bevonóanyag mennyiségének szabályozásával a 
rétegvastagságot az előírásoknak megfelelően á l 
lítják  be. A bevonat lehet önszáradó (alkoholos) 
vagy szárítást igénylő. A bevonat vastagságnak 
megfelelően nő vagy csökken a hűlés sebessége, vá l 
tozik  az alapszövet.

Az /  m otor ékszíjhajtáson á t  а к dörzshajtással 
az e kokillát hossztengelye körüli forgásra kény 
szeríti. (A fordulatszám  nagym értékben függ a 
gyártandó  henger méreteitől). A k csőrös ön tőüst 
ből — előzőén gondosan m egm ért töm egű és hő 
m érsékletű — fémet öntenek a kokillába. A kokil 
lá t  kívűről b vízperm etező segítségével a  k íván t 
m értékben hűtik . A köpeny dermedése során a 
kokilla forgásban van. A hűlést rendszerin t in fra 
vörös hőmérővel igen pontosan mérik. Az elő írt hő 
mérsékleten a forgást m egállítják, a kokillát az 
öntvénnyel együ tt az előre elkészített alsó részre 
helyezik, am ely egyben az egyik hengercsap for
m ája is. E kkor az öntvény hossztengelye függőle 
gesen áll. A köpeny kicsúszását a kokilla kism ér
tékű  kúpossága akadályozza meg. A kokillára rá 
helyezik a felső részt, am ely egyben a másik henger
csapot és táp fe je t is m agába foglalja, u tán a  a  for 
m át zuhanó öntéssel a  m agrészt képző anyaggal 
megtöltik. A hőm érsékletet és az öntés sebességét 
gondosan ellenőrzik.

A 7. ábra függőleges elrendezésű centrifugális 
öntőgép elvi váz la tá t m u ta tja  [11]. A kokilla h ű tő 
h a tása  az a melegítő- és a  c hűtőrendszer segítsé 
gével szabályozható. A m eghajtó  tengely túlm ele- 
gedését az /  vízhűtés akadályozza meg. A függőle 

7. ábra. Függőleges elrendezésű centrifugális öntőgép [11] 
a — kokillamelegítő, b — védőburok, c — vízpermetező, d — kokilla, 
e — asztal, f — a tengely vízhűtése, g — ékszíjhajtás, h — elektromo
tor, i — vezérlőgombok, j  — a védőburok emelőhengere

ges tengely körüli forgáskor a  folyékony fém belső 
felületén olyan forgási parabolo id  alakul ki, am ely 
nek átm érője  alu l kisebb, m in t felül. A fordu lat 
szám növelésével ez a  jelenség m ajdnem  teljesen 
m egszüntethető . Az ábrán  b e m u ta to tt öntőgép 
egyik típusa  0 1 2 0 0 x 8 5 0  mm-es köpenyek gyár 
tá sá ra  is alkalm as.

A hengergyártáshoz használatos kokillákat 
—  biztonságtechnikai okokból —  rendszerin t ko 
vácsolt acéltöm bből m unkálják  ki, s roncsolás- 
m entes v izsgálattal rendszeresen ellenőrzik.

A kom paund hengerek minőségének alapvető  
kérdése a  ké t ré teg összeforrása [12]. E z t elsősor
ban  az öntés sebessége és a  ké t réteg öntése között 
elte lt idő határozza meg.

A centrifugálöntésű henger m unkarétege és 
szívós magrésze közö tt alig van  á tm enet. A 8. áb-

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 6. szám 133



1Д$Д£2Ц
8. ábra. Különböző eljárással öntött kom paund hengerek 

sugárirányú keménységváltozása f 12]
1 — Adamite-henger, 2 — indefinit henger, 3 — erősen ötvözött ké
reghenger

ra a  különböző eljárással g y á rto tt hengerek sugár 
irányú  kem énységváltozását szemlélteti.

A köpeny és a  magrész eltérő keménysége és hő 
tágulási együ ttha tó ja  m ia tt a hengereket a  hen 
gerlés során fokozottan hűteni kell.

K ülönböző technológiával gy á rto tt, különböző 
minőségű kom paund hengerek makro- és mikro- 
szövetét a  9-11. ábra m u ta tja  [12]. A hengerek 
összetétele a 2. táblázatban ta lá lható . A centrifugál- 
öntéssel g y á rto tt hengerek szövete sokkal töm ö 
rebb, finom abb szemcsézetű. Az eljárás kedvező 
ha tásá t a külső réteg mechanikai tu lajdonságaira a
3. táblázat m u ta tja .

A centrifugálöntésű hengerek hőfáradással szem 
beni ellenállása —  a bennük levő finom  karbidok

У. ábra. Centrifugálöntéssel (a ) és hagyományos módon 
gyártott (b ) kom paund Adamite-henger makro- és mikro- 

szövete [12]

m ia tt — nagyobb, m int a hagyom ányosan ö n tö tt 
hengereké. A hőfáradással szembeni ellenállóké 
pességet az ötvözés (elsősorban a króm és molibdén)

A kom paund hengerek összetétele, % [12] 2. táblázat

M e g n e v e z é s C Si M n P  max Smax N i C r M o

Adam ite
K ö p e n y 1 ,4— 1,9 0 ,4 — 0,7 0 ,7 — 1,2 0 ,08 0 ,04 0 ,7 — 1,2 0 ,7 — 1,2 0 ,4 — 0,6
M ag 3 ,2 — 3,4 1 ,0— 1,5 0 ,4 — 0,8 0 ,15 0 ,08 1 ,0— 1,5 m a x . 0 ,5 m a x . 0 ,2

Indefin it
K ö p e n y 3 ,1 — 3,4 0 ,6 — 0,9 0 ,6 — 0,8 0 ,15 0 ,08 4 ,0 — 4,5 1,5— 1,8 0 ,3 — 0,5
M ag

Ötv. kéreg

3 ,2 — 3,4 1 ,0— 1,5 0 ,4 — 0,8 0 ,15 0 ,08 1 ,0— 1,5 m a x . 0 ,5 m a x .  0 ,2

K ö p e n y 3 ,0 — 3,2 0 ,2 — 0 ,4 0 ,2 — 0 ,4 0 ,2  — 0,4 0 ,06 3 ,0 — 3,5 0 ,5 — 1,0 0 ,2 — 0,4
M a g 3 ,2 — 3,4 1 ,0— 1,5 0 ,4 — 0,8 0 ,15 0 ,08 m a x .  1,0 m a x .  0 ,3 m a x .  0 ,2

A kom paund hengerek m unkarétegének m echanikai tu lajdonságai [12] 3. táblázat

M in ő sé g , ö n té s i
S z a k í tó - N y ú lá s H a j l í tó -

B e h a j lá s
F a j i .  ü tő -

S h o re -
m ó d s z e r

N /m m ! % N /m m 2
m m

J / c m 2 k e m é n y s é g

Adam ite
C e n tr ifu g á lis 656 0 ,90 1334 2,3 11 ,1— 17,7 48
H a g y o m á n y o s 563 0 ,64 1187 1,8 8 ,8 — 11,9 48

Indefin it
C e n tr ifu g á lis 451 0 ,27 714 0 ,9 8 2 ,2 —  2,5 82— 83
H a g y o m á n y o s  

Ötvözött kéreg

409 0 ,2 4 676 0 ,85 2 ,0 —  2,2 81— 82

C e n tr ifu g á lis 220 0 ,13 443 0 ,4 4 1,7 84
H a g y o m á n y o s 179 0 ,1 0 358 0 ,39 1,2 84
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10. ábra. Gentrifugálöntéssel (a ) és hagyományos módon 
gyártott (b ) )'compound indefin it henger makro- és mikro- 

szövete [12]

kedvezően befolyásolja a  nagy karbontarta lm ú 
vasötvözetekben is [13].

K étségtelen, hogy a  centrifugálöntés költséges 
beruházást igényel, az így g y á rto tt hengerek d rár 
gábbak, m in t a hagyom ányosak. A gyártástech 
nológia azonban jelentős ö tvözetm egtakarítást 
tesz lehetővé, a felhasználóknál pedig a  term elé 
kenység növekedése, a  hengerelt á ru  felületi minő 
ségének javulása és a nagyobb hengertartósság 
előnyösen befolyásolják a termelési költségeket.
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A gyártáselőkészítés helyzete és a fejlesztési 
irányzatok a C SM V A -ban*

C S I U E  Г S T V Â N oki. szaktechnikus 
Csepel Müvek Vas- és Acélöntödéie

A  gyártáselőkészítés a hazai öntödékben nem fe j 
lődött olyan ütemben, m int a fejlesztések eredménye
ként telepített gyártórendszerek. A  szerző ismerteti 
a Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéjének gyártás
előkészítési tevékenységét és'vázolja a végrehajtandó 
feladatokat.

Bevezetés

A term ékszerkezet korszerűsítését célzó beruhá 
zási tervek elkészítésekor gyakran csak az íjj, mo 
dern termelőberendezések üzembe állításá t veszik 
figyelembe. R itkán  foglalkoznak a  fejlesztő szak 
emberek a gyártóeszköz-ellátás korszerűsítésével, 
pedig a term ékszerkezet vá ltásának  alapvető  köve 
telm ényei közé sorolható, hogy a gyártóeszközök 
megfeleljenek az új technika követelményeinek.

Az öntödékben végrehajto tt, illetve végrehaj
tá sra  váró term ékváltás szükségszerűen megkö 
veteli agyártóeszközök előállításának fejlesztését, 
a  k a rban tartás  és gazdálkodás korszerűsítését.

Felvetődik , m ért időszerű ez a kérdés.
Több ön tvény t előállító üzem ben az elm últ évek 

során a régi, elavult term előberendezéseket felvál
to ttá k , vagy a közeljövőben felváltják  a korszerű, 
nagy teljesítm ényű rendszerek. Az új berendezé 
sekhez szükséges gyártóeszközök mennyiségben és 
minőségben eltérnek a hagyom ányosaktól. A fel
használt anyagok és az előállítás m ódja —  a n a 
gyobb igénybevétel, valam int a m érettűrések szi
gorítása m ia tt —  m agasabb színvonalú technoló 
g iát igényel. Fontos követelm ényként je len tkezett 
a csereszabatosság.

Mindezek ellenére a  vállalati fejlesztéseknél a 
beruházási program ban nem szerepeltetik a  m a és 
holnap igényeinek megfelelő gyártóeszközt b izto 
sító berendezések vásárlását, üzembe állítását. 
Teszik ezt elsősorban azért, m ert legtöbbször nem 
ju t pénz a gyártóeszközöket előállító és karban 
ta r tá sá t korszerűsítő berendezések vásárlására.

Nehezíti a helyzetet, hogy hazai viszonylatban 
öntödei gyártóeszközök előállításával —  fő fel
ad a tk én t — egyetlen állam i válla lat sem foglalko
zik. A vállalatoknál m űködő kisebb-nagyobb 
kapacitású  és színvonalú, gyártóeszközt előállító 
műhelyek csak gazdaságtalanul és alacsony m ű 
szaki színvonalon képesek megoldani a nap  m int 
nap növekvő feladatokat.

/

A gyártáselőkészítés feladatai és helye a 
vállalati szervezetben

D K  6 5 8 .5 1 :6 2 1 .7 4  C S M V A

term elés elképzelhetetlen gyártáselőkészítés nélkül.
A gyártáselőkészítés speciális ta rta lm a , fe ladata 

csaknem minden iparágban más és más, döntően az 
iparági sajátosságoktól függ. F eladata it az ö n t 
vény t előállító ágazatban is ké t fő csoportra oszt 
h a tju k :
— a gyártás műszaki előkészítése,
—  a  gyártás szervezési előkészítése.

A műszaki előkészítés a gyártáselőkészítés a lap 
vető  része, m ert ennek eredm ényeként valósul meg 
a te rveze tt műszaki színvonal.

A gyártás szervezési előkészítése a gyártás térbeli 
és időbeli lefolyásának m eghatározását és olyan 
ügyviteli dokum entum ok kidolgozását, k ibocsátá 
sá t jelenti, amelyek lehetővé teszik a gyártás irá 
ny ítását, ellenőrzését és elszámolását.

Az öntödei gyártáselőkészítés helyét a  vállalat 
szervezetében egyértelm űen nem lehet m eghatároz 
ni. Az irodalom ban á lta lában  a gépészeti jellegű 
vállalatok szervezeti rendszerét ism ertetik. A ha 
zai öntödékben a gyártáselőkészítő szervezet a 
válla latok fejlődésének eredm ényeként lépcsőze
tesen jö tt  létre. A közepes és nagy sorozatú ö n t 
vénygyártás igényének megjelenésével n ő tt a  gé 
pesítés. A gyártóeszközökkel szemben tám asz to tt 
minőségi és mennyiségi követelm ények szükség- 
szerűvé te tték , hogy a gyártóeszköz tervezését, 
és a  gyártóeszköz-gazdálkodást önálló szakterü le tté  
szervezzék. A hazai öntödék szervezeti rendsze 
rében á lta lában  valam ely önálló osztály  keretén 
belül, csoportszinten funkcionálnak a gyártáselő 
készítő szakemberek.

Gyártáselőkészítés a Csepel Művek Vas- és 
Acélöntödéjében

A Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéjében 1949- 
ben csoport jelleggel a lak íto tták  meg a GYEGO -t. 
Az elm últ három  évtized a la t t  több  átszervezést 
eszközöltek. T evékenykedett a  gyártáselőkészítés 
a  Technológiai Osztály, m ajd  a Termelési Osztály 
szervezetén belül. Jelenleg, am in t az 1. ábra is 
szemlélteti, a  gyártáselőkészítés megosztva két 
osztályhoz tartozik . A tervezések, változtatások , 
rajzdokum entációk a  Technológiai Osztály szer
vezetében működő, gyártóeszközt tervező csoport 
fe ladatá t képezi, míg a gyártáselőkészítés, gazdál 
kodás a Termelési Osztály szervezetében funk 
cionál.

A gyártáselőkészítés az iparvállalatokban vég 
bemenő gyártás feltételeit biztosító  tevékenység. 
M indazokat a  m unkákat m agában foglalja, am e 
lyek lehetővé teszik a term elendő gyártm ány  elő 
á llításának  megkezdését. Gyári m értékben folyó

* А  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s t  a  
sz e rz ő  v i t a in d í t ó n a k  s z á n ta .  V á r ju k  a  s z a k e m b e r e k  
h o z z á s z ó lá s á t  a z  a k tu á l i s  p ro b lé m á h o z .

A vállalat főbb mutatói

A Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéje az ország 
öntvényterm elésének értékben 8 % -át, súlyban 
6 % -át b iztosítja . A válla la t az egyik legnagyobb 
egy telephelyen működő hazai öntöde. A három  
vasöntödén kívül acél- és precíziós öntöde, önálló 
öntvénykikészítő üzem biztosítja  az évi kb. 3 0 E t  
öntvény gyártásá t.
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Műszaki igazgató

I  T itká rsá g ]

[ a æ L ? !  Technológiai О Termelési О J  |  ÜFO \ \ MED |  Kísérlett-Kutatásig ^fankabiztonságt О

-1 Szerszámgép - 
óntv csop 

-2  Forgatlyúház - 
ontv aop  

- 3 Acélöntv. csap. 
-IP rec.öntv csop. 
*-5 Gyártóeszköz- 

te rv  csoport

- I ' Programcsop. 
-2  БУЕК- és disz

pécser-csap  
- i  M in ta ra k tá r

ШШ1

1. ábra. A  m űszaki igazgató szervezetei

A sa já t kivitelezésű gyártóeszközök készítése 
és a  rendelők gyártóeszközeinek jav ítása  egy 
önálló M inta- és Szerszámüzem feladata.

Az alkalm azott gyártástechnológiák között 
m egtalálható  a hagyományos kézi formázás mel
le tt a  m agban formázás és a különböző színvonalú 
gépi formázás.

Az alkalm azott technológiák: nyersform ázás, 
vízüveges formázás, formázás hidegen kötő  m ű 
gyantával, héj magkészítés, vízüveges magkészítés, 
meleg és hideg magszekrényes magkészítés, m ag 
készítés hidegen kötő  m űgyantával.

E  rövid  ism ertetés azért fontos, m ert csak így 
értékelhető  a válla lati gyártáselőkészítés helyzete 
és a fejlesztés szükségszerűsége.

A gyártáselőkészítés szervezeti, működési és ügy
rendi szabályzata

A gyártáselőkészítés szervezeti felépítését a
2. ábra szemlélteti. A tervezés, a változtatások , 
a  ra jzdokum entációk biztosítása a  Technológiai 
Osztály szervezetében működő, gyártóeszközt te r 
vező csoport fe ladata . A Termelési Osztályon 
belül alapvetően három  fő tevékenység ha táro l 
ható  el:
— a gyártás műszaki előkészítése,
—  a gyártás szervezési előkészítése,
— a gyártási fo lyam atban m eghibásodott gyártó- 

eszközök jav ítása  és pótlása.

A gyártás m űszaki előkészítésével a gyártó 
eszköz-gazdálkodók és gyártáselőkészítők fog
lalkoznak.

A gyártóeszköz-gazdálkodók feladata, hogy az 
éves pénzügyi terven  belül b iztosítsák a  keres 
kedelmi és külső kooperációból származó gyártó 
eszközöket. Az ő fe ladatuk  továbbá a sa já t k i 
v itelezésű új gyártóeszközök biztosítása is. A fel
adatok  ilyen jellegű összevonását a  pénzügyi 
gazdálkodás indokolja.

A gyártás szervezési előkészítését a programo- 
sok végzik. A rendelésállom ány és a határidő  
figyelembevételével ők készítik  el a havi gyártási 
program okat, gyártási b izonylatokat.

A havi program ok műszaki előkészítése és a 
gyártásban  m eghibásodott gyártóeszközök jav í 
tá sa  a  gyártáselőkészítők fe ladata . Az ügyrendi 
szabályzat a  rendelésvállalás, programozás, gyár 
tás, p rogram változtatás, gyártásleállítás terü letén  
az együttm űködés és a végrehajtás fegyelmét 
biztosítja .

A gyártáselőkészítés fo lyam atát a  3. ábra 
szemlélteti.

Gyártáselőkészítő tevékenység

A válla lat 1978-ban 13 M F t  értékű gyártóesz 
közzel gazdálkodott. Az á ttek in thetőség  érdeké 
ben, a  technológiai felhasználás figyelem bevéte 
lével csoportosíto ttuk  a  gyártóeszközöket. Az 1.

Termelési o s z tá ly  v e z e tő je

A d m in is z trá to r

Programcso port  
vezető je

tsz Vasöntöde programosa
GYEK- d iszp éc se r  
csoport v e z e tő je

- j ? g  Vasöntöde programosa 

sz'bsöntüde programosa 

~ |  Acélöntődé programosa

íAí
I  ra
Precíziós öntöde prog 
ram o sa

K o o p erá to r

* - J Számi tógép-programoz  |

2• ábra. A  Termelési Osztály szervezeti felépitése
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3 ábra. A  gyártósélőkészítés folyamata

1. táblázat
A CSMVA gyártóeszközeinek  csoportosított 

nyilvántartása

M e g n e v e z é s
T íp u s o k
s z á m a

L e l tá r -
é r té k ,  
E  F t

Ö ssz .
d a r a b -
s z á m

1. F o rm a s z e k r é n y  és  
ta r t o z é k o k 126 5562 5819

2. M in ta la p o k 18 222 58
3. S z o r ító -  és  k ö tö z ő 

e le m e k 18 51 1971
4. K ö tö z ő - ,  em e lő -  és  

fo rg a tó e le m e k 31 956 1496
5. T á r o ló á l lv á n y o k  és  

- lá d á k /  10 809 480
6. F o rm a s z e k r é n y - a lá -  

t é t l a p 14 136 565
7. K a l ib rá ló s z e r s z á m o k 2 456 366
8. Ö n tő ü s tö k  é s  -d o b o k 11 385 49
9. M a g s z á r í tó  la p o k , 

m a g v a s c s ö v e k 14 25 81
10. L ö v ő la p o k  és  - fe je k 23 141 23
11. M a g le sz e d ő k  és  

-b e ra k o k 5 33 10
12. Ö s s z e ra k ó , le sz o r ító -  

k e r e te k  é s  - la p o k 4 239 378
13. B e fo g ó k é s z ü lé k e k , 

tü s k é k 2 48 2
14. S p e c iá lis  fo rg á c so ló -  

s z e r s z á m o k 1 31 8
15. F o rm a c s ö v e k ,  b e 

ö m lő k 7 173 2134
16. B e fe je z e t le n  és  r a k 

t á r i  a n y a g o k — 3733 ____

Ö ssz e se n 286 13000 13440

táblázat ta rta lm azza  a központi gazdálkodás alá 
von t szerszámokat, gyártóeszközöket. A csopor
tosítás lehetőséget b iz tosít az á ttek in thető  nyil 
v án ta rtás  vezetésére, valam int a  felhasznált kö lt 
ségek gyűjtésére, naprakész k im utatására .

A táb láza tba  foglalt gyártóeszközök, szerszá 
mok előállítását, pó tlását, jav ítá sá t a  M inta- és 
Szerszámüzem végzi. K ivéte lt képeznek a  keres 
kedelemben beszerezhető cikkek, illetve a külső 
kooperációban legyártható  téte lek. Sajnos ezen 
lehetőségek évről évre csökkennek — és m ind n a 
gyobb feladat hárul a  M inta- és Szerszámüzemre. 
A vállalat termelési érdekeinek megfelelően a 
M inta- és Szerszámüzem évtizedek ó ta  éves fo 
r in tte rv e t kap. A tervben az új m inták  készítése
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és a  m in tajav ítás 55—45%  arán y b an  szereple 
É rth e tő  tehát, hogy az üzem mintakészítés- 
centrikus.

Az üzemi létszám  megoszlása a következő :

Mintakészítő műhely

fam intakészítő 23,0%
fém m intakészítő  15,0%
m űanyagm inta-készítő 0,7% 
fam arós 1,4%
faesztergályos 0,7%
fémm arós 4,2%
fémesztergályos 2 ,8 %
öntő 1,4%
hegesztő 1>4%
meós 4,2%
b e tan íto tt m unkás 1 1 ,2  %
segédm unkás 1 2 ,0 %
műszaki és alkalm azott 5,5%

Szerszámmüh ely

általános lakatos 4,8%
tűzikovács 1,4%
marós 0,7%
esztergályos 0,7%
szerszámköszörűs 0,7%
autogénhegesztő 0 ,0 %
villanyhegesztő 0 ,0 %
b etan íto tt m unkás 6 ,2 %
műszaki 0,7%

A M inta- és Szerszámműhely összes létszám a: 
143 fő.

M int az adatokból is lá tha tó , k é t ellentétes 
létszám kapacitású, gyártóeszközt előállító, jav ító  
részleggel rendelkezik a vállalat. Az egyes m űhe 
lyek technikai felszerelése: farészleg: 13 gép 
23,9 év/gép, fémrészleg: 13 gép 31 év/gép, 
szerszámm úhely : 7 gép 20,2 év/gép átlagos
üzem eltetési idővel.

A te lep íte tt gépek átlagos műszakszám a : 
fam intakészítőknél 1 ,0 0  m űszak/nap, 
fém m intakészítőknél 1,45 m űszak/nap, 
szerszám műhelyben 1 ,0 0  m űszak/nap.

Az adatokból érzékelhető, hogy a m intakészítő 
m űhely létszám át tek in tve  a  jelenlegi minőségi 
és mennyiségi követelm ényeket képes kielégíteni.
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Technikai berendezései azonban nem minden te 
k in te tben  felelnek meg a  mai, de különösen nem 
a  jövő követelm ényeknek. Az elavult, nejn meg
felelő pontosságú és termelékenységű gépeket 
célszerű kiselejtezni, és helyettük  korszerű, nagy 
pontosságú gépek beállításával meg kell terem 
teni a m éretpontos, csereszabatos m inták, m ag 
szekrények előállításának, jav ításának  feltételeit.

A táb láza tok  összehasonlításával lá tha tó , hogy 
a szerszámműhely a  szakm unkáslétszám  és a 
géppark tek in te tében  jelenleg még képes az ö n t 
vénygyártási igénynek megfelelő ütem ben bizto 
sítani a többm illiós értékű  gyártóeszközök elő 
á llítását, pó tlását, jav ításá t, ellenőrzését.

A géppark korszerűsítését —  selejtezés és új 
típusú  gépek vásárlása —  a jövőben várható  
gyártóeszköz-készítés és karb an ta rtás  határozza 
meg. A gyártm ányszerkezet á ta lak ítása  mind 
több term előhelyen szükségessé teszi a cseresza 
ba tos formaszekrény, koordináta-m intalap és e- 
gyéb speciális gyártóeszköz alkalm azását.

A felsorolásból is m egállapítható , hogy a  gyár 
tá s  műszaki előkészítése jelenleg operatív  irány í 
tással, sorolásokkal megoldható. Az új, m agasabb 
követelm ényeket kielégítő tervszerű előkészítés 
lehetőségeit azonban meg kell terem teni.

A gyártás szervezeti előkészítése tek in tetében  
több  terü le ten  továbbfejlesztés szükséges :
—  a dekád- és a  napi termelési program ok elő 

készítése számítógéppel;
—  a végrehajto tt dekád-, napi termelési prog 

ram ok értékelése számítógéppel a közép- és 
felső vezetés igényének megfelelően;

—  a  term elés tervszerűségének elemzése szá 
mítógéppel.

A gyártáselőkészítő tevékenységet felmérő vizs 
g á la tta l a válla lat m eghatározta a műszaki elő 
készítés és gyártásszervezés terü le tén  végrehaj
tandó  fe ladatokat. Ezek tém akörök szerin t cso
po rtosítva  a következők:

A műszaki előkészítés területén

1. A m in ták  és m agszekrények gyártás u tán i 
és elő tti rendszeres méret- és állapot-ellen 
őrzése.

2 . A formaszekrények sorszám szerinti ny ilván 
ta r tá sb a  vétele, a  m éret és állapot ellenőrzése 
a  Technológiai O sztály á lta l előírt időszakok 
ban.

3. A vezető- és összerakó csapok rendszeres 
gyártásközi méretellenőrzése.

4. A szerszám műhely szakm unkáslétszám ának 
m eghatározása, b iztosítása a  m egnövekedett 
feladatok határidőre tö rténő  elvégzése cél
jából.

5. M éret- és minőségellenőrzési nyom tatvány  
bevezetése a gyártóeszközökre.

6 . Műszaki norm ák bevezetése a  gyártóeszközök 
é le tta rtam ára  vonatkozóan (m inta, magszek 
rény, m intalap, vezető- és összerakó csap stb).

7. Nagy szilárdságú ön tö ttvas  form aszekrények 
gyártása, alkalmazása. (1  t  vasszerkezet 
42 E  F t, 1 t  nagy szilárdságú ön tö ttvas 
20—24 E  F t.)

8 . A gyártóeszköz előállítását biztosító korszerű

gépek, berendezések beszerzése a  középtávú 
tervcélok figyelembevételével.

9. A gyártóeszköz jav ítási, karban tartási kö lt 
ségeinek éves szin tű tervezése, ny ilván tartás 
bevezetése, értékelése üzemre, termelőhelyre 
és gyártm ányra  vetítve, negyedévenként és 
évenként.

10. A fogyó gyártóeszközök felú jítása és a tö b b 
szörös alkalm azás feltételeinek megterem tése 
(magvas, form akapocs, magrögzítő csavarok 
stb .).

11. A homok- és kötőanyag-felhasználás csökken 
tése érdekében célszerű új konstrukció jú  for- 
m aszekrény-alkatrészek kialakítása, és m odul
rendszer alap ján  az optim ális befogadó m éret 
m eghatározása.

12. A fém m intakészítő  szakm unkások képzéséhez 
és továbbképzéséhez az új technológiának 
megfelelő szerszámkészítői szakism eret biz 
tosítása.

13. Kezdem ényezni kell a  kereskedelmi jellegű 
öntödei gyártóeszközök éves igényének fel
m érését a hazai öntödékben.

14. Meg kell vizsgálni a  hazai öntödékben a  gyár 
tóeszközt előállító géppark műszaki színvo 
nalát, kapacitását. Kezdeményezni kell közö
sen vásárolt korszerű gépek üzembe á llítását 
a beruházási költségek csökkentése és a jobb 
gépkihasználás érdekében.

A gyártásszervezés területén

1 . Naprakész számítógépes term elésirányítás a l 
kalm azása.

2 . M unkalap bevezetése a termelési és a m unkabér 
elszámolási fegyelem fokozása érdekében.

3. A negyedéves, havi, dekád- és napi termelési 
program ozások egységes rendszerének kidol
gozása, bevezetése.

5. G yártóeszköz-javítási, -karban tartási program  
bevezetése havi és dekádidőszakokra.

6 . A m inták, magszekrények á llapo tának  nap ra 
kész n y ilván ta rtása  törzskartonrendszer be 
vezetésével.

összefoglalás
A válla lati gyártáselőkészítő tevékenység ism er

tetésének célja az volt, hogy olyan területről 
adjon tá jékozta tást, ahol m a még látszólag kevés 
problém ával ta lálkozunk. Az új term előberende 
zések üzem eltetése, valam in t a termelékenység 
fokozása, a  minőség állandó jav ítása  megköveteli, 
hogy az öntödei gyártáselőkészítés helyzetét m in 
den vállalatnál megvizsgálják, és a  lehetőségek 
figyelembevételével b iztosítsák a  szükséges techn i 
kai és szellemi kapacitást. Ma, és a  jövőben még 
inkább, azok a  vállalatok  fognak gazdaságosabban 
term elni, amelyek a  term elés szervezettségét nö 
velik. E nnek alapvető  feltétele, hogy a gy ártá s 
előkészítés színvonala megfeleljen az alkalm azott 
techn ika színvonalának.
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„K i m inek m estere” országos öntővetélkedő
A  K IS Z  K ö z p o n t i  B iz o t t s á g a ,  a  V as- , K ém - és  V il la 

m o s e n e rg ia ip a r i  D o lg o z ó k  S z a k s z e rv e z e te  és  a  K o h ó -  és 
G é p ip a r i  M in is z té r iu m  , ,K i  m in e k  m e s te r e ”  o rsz á g o s  
s z a k m a i- p o l i t ik a i  v e té lk e d ő t  h i r d e t e t t  ö n tő  s z a k m u n k á 
so k  r é s z é re  (1. ábra).

A  v e té lk e d ő  m e g sz e rv e z é sé v e l a  k o h ó -  és  g é p ip a r i  m i 
n is z te r h e ly e t te s  dr. Horváth Ferencet, a z  Ö n tö d e i V á l la 
l a t  v e z é r ig a z g a tó já t  b íz ta  m e g , a k i a z  e lő k é s z íté s , le b o 
n y o l í t á s  és  i r á n y í t á s  é r d e k é b e n  k ile n c  fő b ő l á lló  s z e rv e 
ző  b iz o t t s á g o t  h o z o t t  lé t r e .  A  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  m e l le t t  
e g y  s z a k m a i  és e g y  p o l i t ik a i  m u n k a c s o p o r t  te v é k e n y 
k e d e t t ,  e z e k  ja v a s l a to k k a l ,  s z a k m a i  és  p o l i t ik a i  k é r d é s 
c s o p o r to k  k id o lg o z á s á v a l  s e g í t e t t é k  a  v e té lk e d ő  m e g 
r e n d e z é s é t .

A v e té lk e d ő re  k o r h a t á r  n é lk ü l b e n e v e z h e te t t  m in d e n  
ö n tő ,  a k i  s z a k m u n k á s  b iz o n y í tv á n n y a l  r e n d e lk e z e t t .  
A  f e lh ív á s r a  34 v á l l a l a t  k ü ld te  m e g  h a t á r id ő r e  a  n e v e 
zé s i la p o k a t .  A  b e n e v e z e t t  r é s z tv e v ő k  s z a k m a i g y a k o r 
l a t i  id e jü k  a l a p já n  k é t  k a te g ó r iá b a n  v e r s e n y e z te k :  p á 
ly a k e z d ő  s z a k m u n k á s o k  (0— 5 é v e s  s z a k m a i  g y a k o r l a t 
ta l )  és  g y a k o r lo t t  s z a k m u n k á s o k  (5 é v n é l  h o s s z a b b  s z a k 
m a i  g y a k o r la t t a l ) .

1. ábra. A vetélkedőre készített emlékérem hátoldala

A  v e té lk e d ő  r é s z tv e v ő in e k  h á r o m  te r ü l e te n  k e l le t t  
b iz o n y í ta n i  f e lk é s z ü l t s é g e k e t :  s z a k m a i  g y a k o r la tb ó l ,  
s z a k m a i  e lm é le tb ő l  és  t á r s a d a lo m p o l i t ik a i  is m e re te k b ő l .

A  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  m in d e g y ik  t e r ü l e te n  m e g h a tá 
r o z ta  a  m e g o ld a n d ó  f e la d a to k a t  és  a  m e g k ív á n t  e lm é 
le t i  i s m e r e te k  té m a k ö r é t ,  v a l a m in t  a  fe lk é sz ü lé sh e z  a j á n 
l o t t  i r o d a lm a t .  A  s z a k m a i  f e la d a to k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l ta k .

A  gyakorlati fekadat a  p á ly a k e z d ő k n é l  k é z ifo rm á z á s  
v o l t  12— 13-as  b o n y o lu l t s á g ú  m in t á v a l ,  n y e r s  fo rm á z ó 
h o m o k b ó l,  m a jd  ö s s z e ra k á s  és  ö n té s .  A  g y a k o r lo t ta k n á l  : 
k é z ifo rm á z á s :  14— 16-ös b o n y o lu l t s á g ú  m in tá v a l ,  n y e r s  
fo rm á z ó h o m o k b ó l,  ö s s z e ra k á s  és  ö n té s ,  v a l a m in t  e g y  
s z a b a d o n  v á l a s z to t t  ö n t ö t t  d í s z tá r g y  e lk é sz íté se . A z 
ö n tv é n y e k  a n y a g a  le m e z g ra f i to s  ö n tö t t v a s  v o lt .

A z  elméleti feladatok m in d k é t  k a te g ó r iá b a n  a z o n o s a k  
v o l ta k .  A z ír á s b e l i  f e la d a to k  t é m á i  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :  
f é m e k  e lő á l l í tá s a ,  a  le g fo n to s a b b  ö n th e tő  ö tv ö z e te k ,  
ö n tö d e i  o lv a s z tá s ,  f o rm á z á s ,  m a g k é s z í té s ,  f o rm á z ó 
a n y a g o k ,  h o m o k e lő k é s z í té s ,  ö n tv é n y e k  k ik é s z í té s e ,  m i 
n ő s í té s e ,  m in t á k  és  m a g s z e k ré n y e k ,  a z  ö n té s z e t  t ö r t é 
n e t e  s  v é g ü l  m u n k a v é d e le m  a z  ö n tö d é b e n .  A z  ír á s b e l i  
f e l a d a to k a t  te s z t r e n d s z e r b e n  k e l l e t t  m e g o ld a n i .

A  sz ó b e li f e l a d a to t  a  v é g z e t t  g y a k o r la t i  m u n k a  és  a z  
e lk é s z í te t t  ö n tv é n y  m e g v é d é s e  j e l e n t e t t e  a  z s ű r i  e lő t t .  
A  f e l t e t t  k é rd é s e k  te c h n o ló g ia i ,  m in ő s é g i és  m u n k a v é 
d e lm i v o n a tk o z á s ú a k  le h e t t e k .

A  v e té lk e d ő  h á r o m  lé p c s ő b e n  k e r ü l t  le b o n y o l í tá s r a :  
a  v á l la la t i  (ü z e m i)  v e r s e n y e k  1979. m á ju s  15. —  s z e p 
t e m b e r  6. k ö z ö t t ,  a  k ö z é p d ö n tő k  o k tó b e r  2 8 -2 9 -é n , a 
d ö n tő  p e d ig  n o v e m b e r  9— 10-én .

A  vállalati versenyeken ö ssz ese n  670  ö n tő  s z a k m u n k á s  
v e t t  r é s z t ,  e z e k b ő l 105 p á ly a k e z d ő  v o l t .  A z  ü z e m i v e r s e 
n y e k  f e la d a ta i t  —  a z  i s m e r t e t e t t  k ö v e te lm é n y e k  f ig y e 
le m b e v é te lé v e l  a  v á l l a l a to k  h a t á r o z t á k  m e g . A  h e 
ly e z é s e k e t  is a  v á l la la to k  d o lg o z ó ib ó l a l k o t o t t  z s ű r ik  
d ö n tö t t é k  el.

A  középdöntőket ö t  h e ly e n  —  f ig y e le m b e  v é v e  a  t o 
v á b b j u t o t t  ö n tő k  la k ó h e ly é t  és  a z  ö n tö d é k  f e l té te le i t  
—  r e n d e z té k  m e g :  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k , M isk o lc ; 
G a n z -M A V A G , B u d a p e s t ;  M a g y a r  V a g o n -  és  G é p g y á r ,  
G y ő r; Ö .V . M o h á c s i V a s ö n tö d é je ,  M o h á c s .

S e g í te t t  a  f e n t i  ö n tö d é k  k iv á la s z tá s á b a n  a z  is , h o g y  
e z e k e n  a  h e ly e k e n  a  h e ly i  v e z e tő s é g n e k  m á r  a  v á l la la t i  
v e r s e n y e k  s o r á n  k o m o ly  e lő k é s z ítő  m u n k á t  k e l le t t  k i 
f e j te n ie  a  s z ü k s é g e s  te c h n ik a i  é s  e g y é b  f e l té te le k  m e g 
t e r e m té s é b e n ,  m iv e l i t t  v o l ta k  a  le g n é p e s e b b  ü z e m i 
v e rs e n y e k .

A  k ö z é p d ö n tő k ö n  a  sz e rv e z ő  b iz o t t s á g  á l t a l  k id o l 
g o z o t t  f e l a d a to k a t  k e l le t t  a  v e r s e n y z ő k n e k  m e g o ld a n iu k . 
E  z s ű r ik e t  a  v e t é lk e d ő t  m e g h ir d e tő  s z e rv e k  e g y -e g y  k é p 
v ise lő je , a  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  e g y  t a g j a  és  n é g y  fő  s z a k 
e m b e r  —  a k ik  k ö z ü l h á r o m  a  r e n d e z ő  v á l la l a to t  k é p v i 
s e l te  —  a lk o t t a .

A z  ö t  k ö z é p d ö n tő n  ö ssz e se n  50 p á ly a k e z d ő  és  71 
g y a k o r lo t t  ö n tő  v e t é lk e d e t t  a z é r t ,  h o g y  b e ju s s o n  a  d ö n tő  
12 p á ly a k e z d ő  és  15 g y a k o r lo t t  r é s z tv e v ő je  k ö zé .

A z  országos döntő m e g re n d e z é s é re  a z  Ö n tö d e i  V á l la 
l a t  S z e g e d i V as-  és  F é m ö n tö d é jé b e n  k e r ü l t  so r . A z ö n 
tö d e  v e z e tő s é g e  e r r e  a z  a lk a lo m r a  a  g y a k o r la t i  v e r s e 
n y e k h e z  a  k é z ifo rm á z ó  m ű h e ly t ,  a  m e g n y itó -  és  z á r ó 
ü n n e p é ly r e ,  i l l e tv e  a z  e lm é le t i  v e té lk e d ő h ö z  a z  ü z e m  
é t t e r m é t  á t a l a k í t o t t a ,  f e ld í s z í t e t t e  és k if o g á s ta la n  k ö 
r ü lm é n y e k e t  b i z to s í t o t t  (2. ábra).

A  d ö n tő  z s ű r i jé b e n  a  K IS Z , a  S z a k s z e rv e z e t ,  a  K G M  
é s  a z  O M B K E  v e z e tő i,  a  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  e ln ö k e  és 
t a g ja i  f o g la l ta k  h e ly e t .

A z  o rs z á g o s  d ö n tő  k é t  n a p ig  t a r t ó ,  n a g y s z e rű  v e r s e 
n y e in  e l é r t  te l je s í tm é n y e k  a l a p já n  az  1979. é v i „ K i  
m in e k  m e s te r e ”  ö n tő v e té lk e d ő  v é g e re d m é n y e  a  k ö v e t 
k e z ő  :

Pályakezdő kategóriában:

I .  I f j .  V ö rö s  Á r p á d  (C sepel M ű v e k  V as- és  A c é lö n 
tö d é je )

I I .  B u n c s ik  J á n o s  (C sepel M ű v e k  V as- és  A c é lö n 
tö d é je )

I I I .  M o ln á r  M ih á ly  (Ö .V . S z e g e d i V as- és  F é m ö n tö d é je )  
[IV . G u n s z t  E le m é r  (S Z IM , S z é k e s fe h é rv á r)

V . S z te z s á n  G á b o r  (C sepel M ü v e k  V as- és  A c é lö n tö 
d é je ) .

Gyakorlottak kategóriában :

I .  Á d á n y  S á n d o r  (C sep e l M ű v e k  V a s-  é s  A c é lö n tö d é je )
I I .  H o r v á th  S á n d o r  (Ö .V . S z e g e d i V as- és F é m ö n tö 

d é je )
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4. ábra Ádány Sándor (Csepel Müvek Vas-és Acélöntödéje) , a gya
korlottak kategória győztese

5. ábra. Csépányi Sándor kohó- és gépipari miniszterhelyettes átadja az 
első díjat Ádány Sándornak

I I I .  F ra n o z  I m r e  (C sep e l M űveik  V a s-  és A c é lö n tö d é je )
IV . G a ra m v ö lg y i  G á b o r  ( É P G É P ,  B a rc s )

V . S á r i i  L á s z ló  (C se p e l M ü v e k  V a s-  és  A c é lö n tö d é je )
If] . Vörös Á rpád  é s  Á dány Sándor  le g jo b b  p o l i t ik a i  

e r e d m é n y ü k k e l  e ln y e r té k  a  V a s a s  S z a k s z e rv e z e t  k ü lö n -  
d í j á t  is  (3. és 4. ábra).

A nta l János  (S z o ln o k i M E Z Ő G É P )  és  S á r fi László  a  
K IS Z  K B  á l t a l  a  le g jo b b  s z a k m a i  t e l j e s í tm é n y é r t  a d o 
m á n y o z o t t  k ü lö n  d í j a t  k a p t a .

Gunszt Elemér le g jo b b  s z a k m a i  e lm é le t i  m u n k á já v a l  
e ln y e r te  a z  Á lla m i I f jú s á g i  B iz o t t s á g  k ü lö n d í já t .

Garamvölgyi Gábor p e d ig  le g jo b b  s z a k m a i  g y a k o r la t i  
m u n k á já v a l  e ln y e r te  a  C sep e l M ű v e k  V as- és  A c é lö n 
t ö d é je  á l t a l  f e l a já n lo t t  k ü lö n d í j á t .

A z  ü n n e p é ly e s  e r e d m é n y h i r d e té s e n  Csépányi Sándor 
k o h ó -  és  g é p ip a r i  m in is z te r h e ly e t te s  é r té k e l t e  a  v e t é l 
k e d ő t ,  m é l t a t t a  a  v e r s e n y z ő k  t e l j e s í tm é n y é t  és  a  s z e r 
v e z ő k  m u n k á já t ,  m a jd  á t a d t a  a  v e r s e n y  h e ly e z e t t je in e k  
a  d í j a k a t  é s  a  j u t a l m a k a t  (5 . ábra).

A  „ K i  m in e k  m e s te r e ”  ö n tő v e té lk e d ő  s ik e re s  v o l t  és 
e lé r te  c é l já t .  F e j l e s z t e t t e  a z  ö n tő  s z a k m u n k á s o k  s z a k m a i  
és  p o l i t ik a i  t u d á s á t ,  ö s z tö n z ő le g  h a t o t t  a  m a g a s a b b  
s z a k m a i  m ű v e l té s g  e l s a j á t í t á s á r a .  G y a r a p í to t t a  a  m u n 
k a v é d e lm i  i s m e r e te k e t  é s  f o k o z ta  a  m u n k a v é d e lm i  s z a 
b á ly o k  b e t a r t á s á t .  A  v e r s e n y  v e n d é g e in e k  jó  v é le m é n y e  
és  a  m e g je le n t  ú js á g c ik k e k  és  r ip o r to k  s e g íts é g é v e l n é p 
s z e r ű s í t e t t e  a z  ö n tő s z a k m á t  és  s e g í t e t t e  a  p á ly a v á la s z tá s  
e l ő t t  á lló  f i a t a lo k a t .

A  s z e rv e z ő  b iz o t t s á g  k ö s z ö n e té t  fe je z i k i  m in d a z o k 
n a k ,  a k ik  m u n k á ju k k a l  s e g í t e t t é k  a  v e r s e n y e k  s z e rv e 
z é s é t,  e lő k é s z í té s é t  é s  s ik e re s  le b o n y o l í tá s á t .

Sza lai Gyula

Beszám olók külföldi konferenciákról

K o n fe re n c ia  a z  ö n tö t tv a s  m ó d o s í tá s á ró l

A  S z lo v á k  M ű s z a k i-T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t ,  a  Z so l 
n a i  M ű s z a k i F ő is k o la  és  a  Z s o ln a i T e c h n ik a  H á z a  s z e r 
v e z é s é b e n  „ M ó d o s í tó a n y a g o k  é s  m ó d s z e r e k ”  c ím m e l 
jó l  s ik e r ü l t  tu d o m á n y o s  k o n f e r e n c iá r a  k e r ü l t  s o r  
1979 . n o v e m b e r  6 — 7 -én  V á g b e s z te r c é n  ( P o v a í s k a  
B y s tr ic a ) .  A  k o n f e r e n c iá n  a z  a l á b b i  e lő a d á s o k  h a n g 
z o t t a k  e l :  1 2 1 2

1. Bechny, L . (Z s o ln a i M ű s z a k i F ő is k o la ) :  A z  ö n t 
v é n y m in ő s é g  m ó d o s í tá s s a l  v a ló  j a v í t á s á n a k  le h e 
tő s é g e i

2. Gedeonová, Z . ( K a s s a i  M ű s z a k i E g y e t e m ) :  S z e m c sé s  
m o d if ik á to r o k  f o r m á b a n  tö r t é n ő  m ó d o s í tá s h o z

3. Drahoslav, S .  (C esk é  B u d é jo v ic e - i  G é p g y á r)  : A  t i t á n  
h a t á s a  a  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s  tu la jd o n s á g a i r a

4. Jele, J .  (Z s o ln a i M ű s z a k i F ő is k o la ) :  A z  ö n tö t t v a s  
k e m e n c é n  k ív ü l i  ö tv ö z é s e

5. Cvelen’ev, D. V. (S Z U ) : A  k is  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  
k u p o ló v a s  k e m e n c é n  k ív ü l i  k e z e lé se

6. Koneőny, L .— Skoöovsky, P .  (Z s o ln a i M ű s z a k i F ő 
is k o la ) :  L e m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í tá s a  s z o v je t  
g y á r tm á n y ú ,  r i tk a f ö ld f e d é m - ta r t a lm ú  m o d if ik á to r  
s e g í ts é g é v e l

7. Loveckÿ, J .— Pëlnoha, В . ( K o h á s z a t i  K u ta t ó in t é z e t ,  
D o b ra )  : A z  ö n t ö t t v a s  m ó d o s í tá s a  m a g n é z iu m ta r 
t a l m ú  s ó k k a l
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8. Morávek, M .  — Ghvojka, M . (K e le t - s z lo v á k ia i  K o h á 
s z a t i  Ü z e m e k , K a s s a )  : N a g y  s z i lá rd s á g ú  a l a k í t h a tó  
ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á n a k  le h e tő s é g e i

9. Hruhij, J . — Krosnnr, J .  ( K o h á s z a t i  K u ta t ó in té z e t ,  
D o b ra )  : A  g r a f i to s í tó  m ó d o s í tá s  h a t á s a  a  c s ő ö n tv é 
n y e k  tu la jd o n s á g a i r a

10. Vondrák, V. ( O s z tr a v a i  F ő is k o la ,  O n té s z e t i  T a n 
s z é k ) :  M ó d o s ítá s i  le h e tő s é g e k  a  f o rm á b a n

11. Sykora, P . (Ö K D , P r á g a ) :  A  k e z e l t  ö n tö t t v a s  ö n té s i  
i d ő t a r t a m á n a k  m e g h o s s z a b b í tá s a  ü z e m i k ö r ü lm é 
n y e k  k ö z ö t t

12. Vörösné F . K. (V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  B u d a p e s t ) :  
A  s z in te t ik u s  ö n t ö t t v a s  m ó d o s í tá s á n a k  n é h á n y  
k é rd é s é rő l .

'  Vné

S z a k m a i ta n á c s k o z á s  J u g o s z lá v iá b a n

A  J u g o s z lá v ia i  Ö n tő e g y e s ü le te k  S z ö v e ts é g e  é s  a  S z e rb  
Ö n tő k  E g y e s ü le te  a  C E R  h ő te c h n ik a i  b e re n d e z é s e k  
g y á r a  v é d n ö k s é g e  a l a t t  s z a k m a i  ta n á c s k o z á s t  r e n d e z e t t  
n o v e m b e r  8— 1 0 -én  C a ö a k b a n . A  r e n d e z v é n y e n  h a z á n k 
b ó l dr. N ándori Gyula  e g y e te m i t a n á r  (N M E , M isko lc) 
é s  H a lász István  f ő m e ta l lu r g u s  ( L a m p a r t  Z IM , K e c s 
k e m é t)  v e t t  r é s z t .

A  ta n á c s k o z á s t  Dobroslav Petrovió, a  S z e rb  Ö n tő k  
E g y e s ü le té n e k  e ln ö k e  n y i t o t t a  m e g . A z  ü d v ö z le te k  
u t á n  m e g k e z d ő d te k  a z  e lő a d á s o k :

Pajevié, M . B . : A  S z e rb  Ö n tő k  E g y e s ü le té n e k  m u n 
k á ja .

Tomovió, M . N .  ( T e c h n o ló g ia i -m e ta l lu rg ia i  f a k u l t á s ’ 
B e lg rá d )  : A  h á b o r ú  u t á n i  m ű s z a k i  fe j lő d é s  a  S z e rb ia 1 
ö n tö d é k b e n .

M arinkovió, A .  ( C E R , ö a é a k ) :  A z  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k  h a z a i  g y á r t á s á n a k  fe jlő d é s e . A  k e m e n c é k  a lk a lm a z á 
s á ró l  é s  ü z e m i t a p a s z t a l a t a i r ó l  fíivic, M .  (C rv e n a  Z as- 
t a v a ,  T o p o la )  és  VraneS, M .  ( „ B e o g r a d ,  V e rse c )  s z á m o l t  
b e .

K ukavica, A .  ( R a d e  K o n è a r ,  Z á g r á b ) :  ív k e m e n c é k  
g y á r t á s a  J u g o s z lá v iá b a n .  A  k e m e n c é k  a lk a lm a z á s á ró l

és  ü z e m i t a p a s z t a l a t a i r ó l  Katovió, B . ( I v ó  L o la  R ib a r ,  
Z e le z n ik )  és  J ablanovió, S . ( J a s t r e b a c ,  NiS) s z á m o l t  b e .

Tomaéevié : (C E R , Ö aö ak ) : H a z a i  g y á r tm á n y ú  f é m 
o lv a s z tó  in d u k c ió s  k e m e n c é k .

A  fo rró s z e le s  k u p o ló k e m e n c é k rő l  Drenca, L . (L M K , 
N ö v i B e o g ra d ) ,  Govedarica, M .  (O L T , E s z é k )  és  Grapu- 
lin, R . (G o s to l, N o v a  G o ric a )  t a r t o t t  e lő a d á s t .

A  k e m e n c é k  tű z á l ló  b é lé s é rő l , a  tű z á l ló  a n y a g o k r ó l  
Apostolovski (S il ik a , G o s t iv a r )  é s  Teofilovió, D. (M ag- 
n o h ro m , K ra l je v o )  b e s z é lt .

A  h ő k e z e lő  k e m e n c é k rő l  M arinkovió, A . (C E R , 
Ö a é a k ) , Ostojió, S . (Z e l je z a ra ,  I lija S ) és  Prskalo, U. 
( J e ls in g ra d , R a jn a  L u k a )  t a r t o t t  e lő a d á s t .

A z  u to ls ó  n a p o 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 ta k
el :

BoSkovié, D. (S z ö v e tsé g i S z a b a d a lm i  I n t é z e t ,  B e l 
g r á d ) :  A  tu d o m á n y o s  k ö z p o n to k  d o k u m e n tá c ió in a k  
é s  s z a b a d a lm a k n a k  a  f e lh a s z n á lá s a  a z  ö n tö d é k b e n .

M ilacic  (G é p é s z e t i  f a k u l t á s ,  B e lg rá d )  : A  k a r b a n t a r t á s  
m ó d s z e re i  a z  ö n tö d é k b e n .

Prokió, M .  (G o s to l, N o v a  G o ric a )  : A  G I F A  ú jd o n s á 
g a i .

N o v e m b e r  9 -é n  a  r é s z tv e v ő k  a  c a é a k i  C E R  h ő te c h n i 
k a i  b e re n d e z é s e k  g y á r á t ,  m á s n a p  p e d ig  a  g u ö a i k o m 
b i n á t  ö n tö d é jé t  t e k i n t e t t é s k  m e g . A z  u tó b b i  k o r s z e rű s í 
t é s e  m o s t  fo ly ik .  A  l á to g a t á s  id e jé n  s z e r e l té k  a  té g e ly e s  
in d u k c ió s  k e m e n c é k e t .  A  v á k u u m fo r m á z ó  s o r t  a  j a p á n  
S in to  c é g  s z á l l í t ja ,  t e l je s í tm é n y e  é v e n k é n t  s z á z e z e r  
fo rm a  le sz . A  t á j é k o z t a t á s  s z e r in t  f ü r d ő k á d a k a t  f o g n a k  
g y á r ta n i .

A  ta n á c s k o z á s t  k ö v e tő e n  a  m a g y a r  r é s z tv e v ő k n e k  
le h e tő s é g ü k  v o l t  a z  a d a i  P o t i s j e  s z e r s z á m g é p -ö n tö d e  
m e g te k in té s é r e .  A z ö n tö d é rő l  S lajher Lajos ig a z g a tó  é s  
K rizsán  Vince ö n tö d e v e z e tő  a d o t t  s z ív e s  t á j é k o z t a t á s t .  
A z  o lv a s z tó m ű b e n  le v ő  k é t  8 to n n á s  in d u k c ió s  t é g e ly 
k e m e n c e  le m e z h u l la d é k k a l  d o lg o z ik . A  f o ly é k o n y  f é m e t  
20 to n n á s  c s a to r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e  ö n t ik  á t .  
A  f o r m á k a t  n y e r s  fo rm á z á s s a l  é s  f u rá n o s  h o m o k b ó l 
k é s z í t ik .  A z ö n tv é n y t i s z t í t ó b a n  fő leg  v i l la m o s  k é z is z e r 
s z á m o k a t  h a s z n á ln a k .

A csepeli szikratávíró m akettje 
a v ilágűrben

A  c s e p e li s z ik r a tá v í r ó  1919. m á rc iu s  2 2 -én  h í r ü l  a d 

t a  a  v ilá g in a k  a  m a g y a r  m u n k á s o s z tá ly  g y ő z e lm é t, és  

m e g te r e m te t te  a  k a p c s o la to t  L e n in  é s  a  F o r r a d a lm i  

K o rm á n y z ó  T a n á c s  k ö z ö tt .  E z  l e t t  a  s z o v je t  és  a  m a 

g y a r  p r o le ta r iá tu s  te s tv é r i  k a p c s o la t te re m té s é n e k  

szim lbóluim a.

M á ju s  2 6 -á n  a z  e lső  m a g y a r  ű r h a jó s  m a g á v a l  v i t t e  

a  v i lá g ű r b e  a  s z ik ra tá v í ró  1980. m á rc iu s  2 1 -é n  f e l 

a v a to t t  e m lé k m ű v é n e k  m a k e t t jé t .  íg y  a  s z ik ra tá v í ró  

a  s z o c ia l iz m u s t  é p í tő  k é t  n é p  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  

e g y ü t tm ű k ö d é s é n e k  is  s z im b ó lu m á v á  v á l t .

A  k é p e n  l á th a tó  m a k e t t e t  a  C se p e l M ű v e k  V a s -  é s  
A célöm rtödléjének m in ta -  é s  s z e r s z á m k é s z ítő  ü z e m é b e n  
k é s z í te t té k .
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K önyvism ertetés

Vinzenz Reimer: N y o m á so s  ö n té s . M e g je le n t  a  M ű 
s z a k i  K ö n y v k ia d ó n á l  1 9 7 8 -b a n  27 0  o ld a lo n , 181 á b r á 
v a l ,  31 t á b l á z a t t a l ,  11 n o m o g ra m m a l ,  22 i r o d a lm i  h i v a t 
k o z á s s a l.  Á r a  5 2 ,—■ F t .

H a z á n k b a n  1 9 5 1 -b e n  j e le n t  m e g  e lő s z ö r  n y o m á s o s  
ö n té s z e t i  s z a k k ö n y v ,  és  m in d e d d ig  v á r n i  k e l l e t t  e g y  
ú ja b b ,  h a s o n ló  t é m á j ú  k ö n y v  m e g je le n é s é re .  M a , a m i 
k o r  a  n y o m á s o s  ö n té s z e tü n k  je le n tő s  ü te m b e n  f e j lő d ik ,  
n a p  m in t  n a p  é r z ő d ö t t  e g y  k o r s z e rű  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  
s z a k k ö n y v  h iá n y a .  E z é r t  ü d v ö z ö lh e t jü k  a  M ű s z a k i 
K ö n y v k ia d ó n a k  a z t  a  k e z d e m é n y e z é s é t ,  h o g y  m é g je le n 
t e t t e  a  k ö n y v e t .

A  k ö n y v  a z  a lá b b i  fő  f e je z e te k r e  ta g o z ó d ik :

1. A  nyomásos öntés összehasonlítása más tömeggyártó 
eljárásokkal.

2. Nyom ásos fém öntvények vagy fröccsöntött, illetve 
sajtolt m űanyagok?

3. Nyom ásos öntőgépek. E z  a  f e je z e t  ̂ is m e r te ti  a  k ü 
lö n b ö z ő  t í p u s ú  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e t .  Á b r á k  i l l u s z t r á l 
j á k  a  m e le g -  és  h id e g k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  ö n tő 
e g y s é g e it .  E m l í té s  tö r t é n ik  a  te l je s e n  a u t o m a t i z á l t  
n y o m á s o s  ö n tő g é p e k r ő l  és  a  v á k u u m o s  n y o m á s o s  ö n tő 
g é p e k rő l  is ,

4 . A  nyomásos öntéshez hasonló öntő eljárások. E  fe 
je z e tb e n  a  k is z o r í tá s o s  és  a  k is n y o m á s ú  ö n té s  e lv é rő l 
o lv a s h a tu n k .

5. Nyom ásos öntészeti ötvözetek. I t t  t a l á l h a t j u k  a  k is  
o lv a d á s p o n tú  n e h é z f é m ö tv ö z e te k  c s a lá d já b a  t a r t o z ó  
n y o m á s o s  ö n té s z e t i  ó lo m - , ó n -  és  e in k ö tv ö z e te k e t ,  t e r 
m é s z e te s e n  a  D I N  s z a b v á n y n a k  m e g fe le lő  ö s s z e té te l le l  
és  s z i lá rd s á g i  é r té k e k k e l^  Ö s s z e h a s o n l í t ja  a  k ü lö n b ö z ő  
ö tv ö z e te k  je lle m z ő  é r t é k e i t  és  e l ig a z í t  a  f e lh a s z n á lá s u k  
t e r é n .  U g y a n e z e k e t  t a l á l h a t j u k  a  k ö n n y ű f é m ö tv ö z e te k 
r ő l  és  a  n a g y  o lv a d á s p o n tú  n e h é z fé m ö tv ö z e te k rő l .

6. Olvasztó- és hontartó kemencék. E  f e je z e t  a  n y o 
m á s o s  ö n tö d é k b e n  h a s z n á la to s  k e m e n c é k k e l  f o g la lk o 
z ik . M e g is m e rh e t jü k  a  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  s p e c iá lis  
k e m e n c é i t ,  v a l a m in t  a  h id e g k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é 
p e k  n y o r n ó k a m r á in a k  ré s z b e n  és  te l je s e n  a u t o m a t i z á l t  
tö l t é s é re  s z o lg á ló  k ü lö n le g e s  k e m e n c é k e t  is . E  ré s z  m o n 
d a n i v a ló j á t  ig e n  b ő  á b r a a n y a g  te s z i  sz e m lé le te s sé .

7. A  hőmérsékletméréssel, olvasztóberendezésekkel és 
mérőszerszámokkal c s a k  é r in tő le g e s e n  fo g la lk o z ik  a  s z e r 
ző .

8 . A  nyomásos ötvények tervezése. S o k  á b r á v a l  i l 
l u s z t r á l j a  a  te rv e z é s i  i r á n y e lv e k e t ,  ú g y  m i n t  a  f ig y e 
le m b e  v e e n d ő  ö n té s i  e l j á r á s t ,  a  n y ü á s o k ,  f u r a to k ,  le k e -  
r e k í t é s e k  k ia la k í t á s á t ,  a z  a n y a g h a lm o z ó d á s o k  k ik ü s z ö 
b ö lé s é t ,  a  b o r d á k  e lh e ly e z é s é t  s tb .  N o m o g r a m o k b a  fo g 
la lv a  t a l á l h a t j u k  a  b e ls ő  f a la k  m a g ja in a k  és  a  f u r a t m a 
g o k n a k  a z  a j á n l o t t  f e rd e s é g e it .  V é g e z e tü l  a  n y o m á s o s  
ö n tv é n y e k  m é re tp o n to s s á g á r ó l  o lv a s h a tu n k .

9. A  nyomásos öntőszerszámok. E  f e je z e t  a  f o r m a tö l 
t é s i  f o ly a m a t  e lm é le té v e l  fo g la lk o z ik . I r á n y e lv e k e t  a d  
a z  á r a m lá s i  é r té k e k  m e g h a tá ro z á s á h o z ,  a  m e g v á g á s o k  
n a g y s á g á n a k  és  a  g é p i a d a to k n a k  a  m e g v á la s z tá s á h o z  
p e d ig  n o m o g r a m o k a t  a já n l .  R ö v id e n  o lv a s h a tu n k  a  m e 
l e g k a m r á s ,  v a l a m in t  a  v íz s z in te s  és  fü g g ő le g e s  h id e g 
k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  s z e r s z á m tö l té s i  f o ly a m a 
t á r ó l  és  a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  h ő e g y e n s ú ly á ró l .

10. A  nyomásos öntőszerszám felépítése. E z  a  f e je z e t  
a  s z e r s z á m la p o k  ( s z e rs z á m fe le k ) , v e z e tő e le m e k , a  b e 
ö m lő , a z  e lo s z tó m a g o k  és  - c s a to r n á k ,  a  m e g v á g á s ,  a  le 
v e g ő e lv e z e té s  és  a  tú l f o ly ó k  k ia la k í tá s á h o z  a d  h a s z n o s  
t a n á c s o k a t .  A z  e g y e s  v e z e tő e le m e k  m é r e te i t ,  a lk a lm a z 
h a tó s á g á t ,  a n y a g m in ő s é g é t  és  k iv i t e l é t  a  V D G  n y o 
m á s o s  ö n té s z e t i  s z a k b iz o t t s á g á n a k  a já n lá s a i  a l a p já n  
t á b lá z a t o s á n  i s m e r te t i .  R a jz o k  m u t a t j á k  b e  a z  á lló , 
m o z g ó  m a g o k a t  és  p o f á k a t ,  a  m a g o k  m o z g a tá s á t  és 
b iz to s í t á s á t .  F o g la lk o z ik  a  k i lö k ő c s a p o k , - h ü v e ly e k , 
- g y ű rű k  k ia la k í t á s á v a l  és  e lh e ly e z é sé v e l, é s  a  k i lö k ő b e 
r e n d e z é s  m o z g a tá s á v a l .

11. A  nyomásos öntőszerszámok gyártása. E  f e je z e tb e n  
t a l á l j u k  a  k ü lö n b ö z ő  f é m e k  ö n té s é h e z  h a s z n á la to s  ac é l-  
é s  ö n tö t tv a s m in ő s é g e k e t .  K ü lö n  t á b l á z a t o k  i s m e r te t ik

a  s z e r s z á m k e r e th e z  é s  a  f o ly é k o n y  fé m m e l é r in tk e z ő  
a lk a tr é s z e k h e z  h a s z n á la to s  s z e r s z á m a n y a g o k a t .

12. A  nyomásos öntés gyakorlata. E  c ím sz ó  a l a t t ,  
a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  fe le rő s íté s é rő l,  k ip r ó b á l á 
s á ró l  és  e l le n ő rz é s é rő l, a  s z e r s z á m k e n é s rő l ,  a  s z e r s z á m 
h ő m é rs é k le t rő l ,  a  s z e r s z á m o k  ja v í tá s á r ó l ,  a  n y o m á s o s  
ö n tv é n y e k  v iz s g á la tá ró l ,  h ib á iró l ,  e z e k  o k a iró l  és  m e g 
s z ü n te té s ü k r ő l ,  a  n y o m á s o s  ö n tö d é k  b e re n d e z é s é rő l  és 
s z e rv e z é s é rő l o lv a s h a tu n k .

13. A  nyomásos öntés gépesítése. T a p a s z t a la t i  é r té k e k  
a z  á rk é p z é s h e z .  B a le s e tv é d e lm i  e lő ír á s o k  a  n y o m á s o s  
ö n tö d é k b e n .  M in d h á ro m  té m a k ö r r e l  ig e n  r ö v id e n  és 
á l ta l á n o s s á g b a n  fo g la lk o z ik  a  s z e rz ő .

14. Függelék. A  k ö n y v e t ,  a m e ly n e k  e r e d e t i j e  1968- 
b a n  a  m ü n c h e n i  H a n s e r  V e i! á g n á l  l á t o t t  n a p v i lá g o t ,  
a n n a k  s z a k m a i  e l le n ő re ,  dr. P illisy  Lajos  l á t t a  e l  16 
ig e n  é r té k e s  fü g g e lé k k e l.  I t t  t a l á l h a tó k  a  m a  é rv é n y e s  
D I N - s z a b v á n y o k  és  a  m e g fe le lő  m a g y a r  s z a b v á n y o k  is . 
A  fü g g e lé k  to v á b b i  r é s z é b e n  a  s z ín e s fé m  ö n tv é n y e k  
m é re t-  é s  tö m e g tű r é s e ir ő l ,  a  fo rg á c s o lá s i  r á h a g y á s o k r ó l ,  
a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k h o z  h a s z n á la to s  h a z a i  acé- 
lo k i’ó l, k ilö k ő c s a p o k ró l ,  a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m h á z 
ró l ,  a  n y o m á s o s  ö n té s z e tb e n  h a s z n á l t  s z a k í tó p ró b á k ró l  
t a l á l u n k  é r té k e s  k ie g é s z í té s e k e t .

A  k ö n y v  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  t é m a k ö r é t  k e r e k  e g é s z 
k é n t  t á r g y a l j a .  E z  a z  e lő n y e  v á l ik  a z o n b a n  k is s é  h á t 
r á n y á r a  is , h is z e n  s o k  e s e tb e n  a z  á l ta l á n o s s á g o k  s z i n t 
j é n  m o z o g . I g e n  n a g y  s e g í ts é g e t  a d  a  s z e r s z á m te rv e z ő k 
n e k ,  a  g y a k o r ló  ö n tő  a z o n b a n  k e v é s  ú t m u t a t á s t  t a l á l  
a r r a  v o n a tk o z ó a n ,  h o g y  a  m e g le v ő  n y o m á s o s  ö n tő g é p é 
v e l  é s  s z e r s z á m á v a l  m ik é n t  le h e t  k i f o g á s ta la n  m in ő s é g ű  
ö n t v é n y t  k é s z í te n i .  M in d e z e k  e l le n é re  a  k ö n y v e t  a  n y o 
m á s o s  ö n té s z e t te l  fo g la lk o z ó  s z a k e m b e r  f ig y e lm é b e  
a j á n l ju k .  L e g a lá b b  e n n y i r e  h a s z n o s  le h e t  a  f e lh a s z n á 
ló k n a k ,  ö n tv é n y r e n d e lő k n e k  is .

A  k ö n y v  h a s z n á lh a tó s á g á t  e g y  ig e n  n a g y  g o n d d a l  
ö s s z e á l l í to t t  tárgymutató  k ö n n y í t i  m e g .

Sándor József

G ie s se re i-K a le m le r  1980 . (öntészti naptár  1980.)
K i a d t a  a  G ie s se re i-V e r la g  G m b H  D ü s s e ld o r fb a n ,  1979- 
b e n . 188 +  84 o ld a l.  Á r a  17 .—  D M .

A z  im m á r  31 . a lk a lo m m a l  m e g je le n ő  is m e r t  ö n té s z e t i  
n a p t á r  t e r j e d e lm e  a z  e lő ző  é v ih e z  k é p e s t  e g y n y o lc a d d a l  
n a g y o b b ,  a  b e v e z e te t t  d e c im á lis  f e je z e ts z á m o z á s  p e d ig  
m e g k ö n n y í t i  a  tá jé k o z ó d á s t .  A  n a p t á r  a z  a lá b b i  ú j 
r é s z e k k e l  b ő v ü l t .

A  f o n to s a b b  m ű s z a k i  r ö v id í té s e k .  F é m e k  és  s e g é d ö t 
v ö z e te k  o lv a d á s p o n t ja ,  s ű rű s é g e , h ű tő té n y e z ő je  (az  
u tó b b i  m e g m u ta t j a ,  h o g y  1 % ö tv ö z e t  m e n n y iv e l  
c s ö k k e n t i  a z  1600  °C -os a c é lfü rd ő  h ő m é rs é k le té t ) .  F e — C 
ö tv ö z e te k  f o ly á s h a tá r a ,  z s u g o ro d á s a .

A z  ö n tö t t v a s  o lv a s z tá s i  m ó d ja in a k  v á l to z á s a  az  
N S Z K - b a n .  M ű s z a k i i r á n y e lv e k  a z  ö n tö d e i  k o k s z ra .  
O x id h á r ty a  k é p z ő d é s e  a  v a s o lv a d é k o n .  M ó d o s ítá s  
a  C Q -e ljá rá s s a l .  V a s ta g  f a lú  le m e z g ra f i to s  v a s ö n tv é n y e k  
s z a k í tó s z i lá r d s á g a  é s  k e m é n y s é g e . S z a b v á n y te r v e z e t  a  
v a s ta g  f a lú  ö n tv é n y e k h e z  h o z z á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b r a .  
A z  ö tv ö z é s  h a t á s a  a z  ö n tö t t v a s  s z ö v e té re ,  (m e c h a n ik a i  
és  te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a i r a .

A  te m p e r ö n tv é n y e k r e  v o n a tk o z ó  n e m z e t i  s z a b v á 
n y o k  ö s s z e h a s o n lí tó  t á b l á z a t a .  T e m p e r ö n tv é n y e k  d i 
n a m ik u s  tu la jd o n s á g a i ,  m e g m u n k á lh a tó s á g a .

G á z o k  a z  a c é lb a n ,  d e z o x id á c ió .
A lu m ín iu m o lv a d é k o k  v iz s g á la ta .  A  G K — A ISi 17C uM g 

h ip e r e u te k t ik u s  ö tv ö z e t .  Ö n té s z e t i  r é z ö tv ö z e te k  o lv a 
d é k k e z e lé se , v a l a m in t  s z i lá rd s á g a  m a g a s  és  a la c s o n y  
h ő m é rs é k le te n .  N y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  h ű tő c s ö v e i ,  
a  s z e r s z á m o k  m e g k ív á n t  k e m é n y s é g e .

A z  - a g y a g k ö té s ű  fo rm á z ó a n y a g o k  m in ő s é g é n e k  s z ó 
r á s a .

S z ív ó d á s i ü r e g e k  k e le tk e z é s e  a  v a s ö n tv é n y e k b e n .
A z  ö n tő m i n tá k  o s z tá ly b a  s o ro lá s a .  M in tá k  e p o x id -  

g y a n tá b ó l .
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A v a s o lv a s z tá s  m ó d ja in a k  és  b e re n d e z é s e in e k  ö s sz e 
h a s o n l í tá s a .  S z e m c se sz ó ró  t is z t í tó g é p e k .  A  t i s z t í tó -  
ü z e m  b e k a p c s o lá s a  a z  ö n tv é n y g y á r tá s  re n d s z e ré b e .

G á z o k  és  g ő z ö k  М А К -é r té k e . A  k u p o ló k e m e n c é k  
e m is s z ió ja . I r á n y é r tó k e k  a z  ö n tö d e i  e ls z ív á s ra .  A z  ö n 
tö d e i  z a jo k .

V a s-  é s  te m p e r ö n tv é n y e k  s z a b v á n y o s  s z a k í tó  p r ó b a 
te s te i .  A  m e c h a n ik a i  v iz s g á la to k  p a r a m é te r e in e k  n e v e  
(h á ro m  n y e lv e n )  és  je lö lé se .

A  n a p t á r t  s t a t i s z t ik a i  t á b l á z a t o k  és  c ím je g y z é k e k  
z á r já k .

K . L.

H ans Joachim  M üller: H a n d b u c h  d e r  S c lim lez -  
u n d  L e g ie ru n g s p ra x is  f ü r  L e ic h tm e ta l le .  (K önnyűfém ek  
olvasztási és ötvözési gyakorlatának kézikönyve.) A  3., 
te l je s e n  á td o lg o z o t t  k ia d á s  m e g je le n t  a  S c h ie le  u n d  
S c h ö n  k ia d ó  g o n d o z á s á b a n  1 9 7 7 -b e n  B e r l in b e n , 4 4 0  o l 
d a lo n , 126 á b r á v a l ,  2 s z ín e s  á b r á v a l  és  40 t á b l á z a t t a l .  
Á r a  h a j lé k o n y  m ű a n y a g  k ö té s b e n  6 8 .—- D M .

S z o k a t la n  je le n s é g , h o g y  e g y  k ö n y v  3. k ia d á s a  m á s  
s z e rz ő tő l  és  k is s é  m á s  c ím e n  je le n jé k  m e g , m in t  a z  e lső  
k é t  k ia d á s .  E s e t ü n k b e n  ez  t ö r t é n t ,  m e r t  a  m ű  1. és 2. k i 
a d á s á t  a z  id ő k ö z b e n  e lh u n y t  A rthur Schulenburg  í r t a  
H a n d b u c h  d e r  S c h m e lz -  u n d  L e g ie ru n g s p ra x is  in  d e r  
M e ta l lg ie s s e re i  (A  f é m e k  o lv a s z tá s i  és  ö tv ö z é s i  g y a k o r la 
t á n a k  k é z ik ö n y v e )  c ím e n . A z  ú j k ia d á s  t é m a k ö r e  a  
k ö n n y ű f é m e k re  s z ű k ü l t ,  m ik ö z b e n  a  k ö n y v  te r je d e lm e  
lé n y e g e s e n  n ő t t .

M ü lle r  a  k ö n n y ű f é m e k  m in d h á r o m  f a j t á j á v a l :  a z  
a lu m ín iu m - ,  m a g n é z iu m -  és  t i t á n ö tv ö z e t e k k e l  e g y a r á n t  
fo g la lk o z ik .  A  f ő h a n g s ú ly t  a z  ip a r i la g  le g fo n to s a b b  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k r e  h e ly e z i.

A  te r je d e lm e s  b e v e z e té s é b e n  a  fé m e k  o s z tá ly o z á s á ró l ,  
je lle m z ő irő l, a  f é m ö tv ö z e te k r ő l ,  a  fé m e s  a n y a g o k  je lö 
lé sé rő l, a  D I N  a n y a g s z á m a in a k  ( W e rk s to f fn u m m e r )  
o lv a s á s á ró l ,  a z  IS O  n e m z e tk ö z i  a n y a g  je lö lé s e irő l s tb .  
tá jé k o z ó d h a tu n k .

A z  1. f e je z e t  f e ls o ro l ja  a z  N S Z K -b e li  k ö n n y ű f é m 
s z a b v á n y o k a t ,  a z  e z e k b e n  a lk a lm a z o t t  je lö lé s e k e t  és  a  
h a s z n á la to s  s e g é d ö tv ö z e te k e t .

A  2. f e je z e tb e n  a  s z e rz ő  a z  A l, M g  és  T i e g y e s  t u l a j d o n 
s á g a iv a l  f o g la lk o z ik :  a  g á z fe lv é te l le l ,  a  té r f o g a tc s ö k k e 
n é s se l, a  v i l la m o s  v e z e tő k é p e s s é g g e l,  m a jd  a z  ö n té s 
te c h n o ló g ia i ,  s z i lá rd s á g i  és  k o r ró z ió s  t u la jd o n s á g o k 
k a l .

A  3. f e je z e t  t é m á j a  a z  a l a k í t h a tó ,  d e  k ü lö n ö s  r é s z le te s 
sé g g e l a z  ö n té s z e t i  k ö n n y ű f é m ö tv ö z e te k .

A  4 . f e je z e tb e n  a  sz e rz ő  a z  ö n tő  e l j á r á s o k a t  i s m e r te t i :  
h o m o k - ,  k o k illa - ,  p ö r g e tő ,  n y o m á s o s ,  p re c íz ió s , f o ly a 
m a to s  és  v á k u u m ö n tó s .

A  k ö n y v  fő  fe je z e te  a z  O lv a d é k k e z e lé s  c ím ű . T e r je 
d e lm e  jó  120  o ld a l.  I t t  a  sz e rz ő  e lő sz ö r  k ö r ü lh a t á r o l j a  
a  f o g a lm a k a t  ( b e té ta n y a g o k ,  v is s z a já r ó  a n y a g o k ) ,  
a z  o lv a s z tá s i  m ó d s z e r e k e t  ( g á z ta la n í tá s ,  o lv a d é k t i s z t í 
t á s ,  n e m e s í té s ,  s z e m c s e f in o m ítá s ) ,  a z  ö tv ö z é s t ,  a  h ő m é r 
s é k le t - s z a b á ly o z á s t ,  a  le é g é s t.  A z  o lv a s z tá s i  e lő írá s o k  
c . f e je z e tb e n  b e h a tó a n  fo g la lk o z ik  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e -  
t e k  o lv a s z tá s i  e lő ír á s a iv a l .  I g e n  a la p o s  i s m e r te t é s t  t a 
l á lu n k  a  s z i lu m in o k  m a g n é z iu m ta r t a lm á n a k  v is e lk e d é 

s é rő l, n e m e s í té s é rő l .  A z  A lM g  és  A lC u  t í p u s ú  ö tv ö z e te k  
o lv a s z tá s te c h n o ló g iá já r a  i t t  c s a k  u ta lu n k ,  b á r  a  sz e rz ő  
e z e k e t  is  r é s z le te s e n  ta g la l ja .

A  6 . f e je z e t  i s m e r te t i  a  k ü lö n b ö z ő  g á z ta la n í tó  e l j á 
r á s o k a t ,  k ü lö n ö s e n  a  k ló ro z ó  e l já r á s o k  k ü lö n b ö z ő  f a j 
t á i t ,  íg y  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i  s z e m p o n tb ó l  e lő n y ö s  
t r ig á z - e l j á r á s t ,  v a la m in t  a  v á k u u m o s  g á z ta la n í t á s t .

A  7. f e je z e t  a  s z e m c s e f in o m ítá s  c é l já v a l ,  m ó d s z e re iv e l  
i s m e r te t  m e g . V é le m é n y ü n k  s z e r in t  e n n e k  n e m  t u l a j d o 
n í t  a  sz e rz ő  o ly  je le n tő s é g e t ,  m in t  a m i ly e n t  m e g é r d e 
m e ln e .

G y a k o r la t i  je le n tő s é g e  m i a t t  ig e n  é r té k e s  a z  o lv a d é k o k  
e l le n ő rz é s é v e l fo g la lk o z ó  8. f e je z e t ,  m e ly  k ie m e li  a  h ő 
m é rs é k le tm é ré s ,  a  g á z m e g h a tá r o z á s  f o n to s s á g á t .  A  n e -  
m e s í te t t s é g  v iz s g á la tá v a l  fo g la lk o z ó  a n y a g a  k o r s z e r ű t 
le n , m e r t  n e m  i s m e r te t i  a  le h ű lé s i  g ö r b é k  fe lv é te lé v e l  
v é g z e t t  v iz s g á la to t .  A  s z i lá rd s á g i  v iz s g á la to k  c é l já t  
s z o lg á ló , k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a te s te k r e  c s a k  m e g le p ő  
s z ű k s z a v ú s á g g a l  t é r  k i .  U g y a n íg y  ig e n  k o r l á t o z o t t  t e r e t  
s z e n te l  a z  ö n té s te c h n o ló g ia i  v iz s g á la to k n a k .

A  9 . f e je z e tb e n  a  sz e rz ő  a z  o lv a d é k k e z e lő  s z e r e k e t  ősz- j 
t á ly o z z a .

Ä  10. f e je z e tb e n  n e m  á r t o t t  v o ln a  b e m u ta t n i  n é h á n y  ; 
je l le g z e te s  a d a g s z á m í tá s i  p é ld á t ,  m e r t  h a  a z  ö tv ö z é s re  ' 
n a p j a in k b a n  m á r  r i t k á b b a n  k e r ü l  is  s o r , d e  a  k ü lö n le g e s  
ö tv ö z e te k  e lő á l l í tá s a k o r  s z á m o ln u n k  k e l l  i ly e n e k k e l.

A l l .  f e je z e t  a z  o lv a s z tó s z e r s z á m o k k a l  és  k a r b a n t a r 
t á s u k k a l ,  a  12. f e je z e t  a  tö m b ö k  és  a  v is s z a já r ó  h u l l a 
d é k  s z ín je lz é s e iv e l, a  13. f e je z e t  a  t é g e ly t íp u s o k k a l  fo g 
la lk o z ik .

A  14. f e je z e tb e n  a z  o lv a d t  f é m  s z á l l í tá s á v a l  i s m e r k e d 
h e t ü n k  m e g , n e m c s a k  a  g é p k o c s is  tá v o ls á g i ,  h a n e m  a  k is  
h a tó s u g a r ú  e le k tr o m á g n e s e s  f é m s z á l l í tá s s a l  is .

K ö z e l  60 o ld a l  fo g la lk o z ik  a  16. f e je z e tb e n  a z  o lv a s z tó -  
k e m e n c é k k e l  és  a z  e n e r g ia h o r d o z ó k k a l .  A  f o n to s a b b  
f iz ik a i  ö s sz e fü g g é se k  u t á n  b e m u t a t j a  a z  e g y e s  k e m e n c e 
t í p u s o k  k iv á la s z tá s á n a k  s z a b á ly a i t ,  ü z e m é t ,  e lő n y e i t  
és  h á t r á n y a i t .

A z  u to ls ó ,  16. f e je z e t  a  f o n to s a b b  b a le s e t - e lh á r í tá s i  és 
m u n k a v é d e lm i  k é r d é s e k e t  fo g la l ja  ö ssz e , k ie m e lv e  a  
k ló r ,  a  f lu o r  és a  f lu o r id o k ,  a  f o s z f o r - p e n ta k lo r id  és 
a  n á t r i u m  k á r o s  h a t á s á t .

A  k ö n y v e t  k b . 50  o ld a la s  fü g g e lé k  z á r j a  le . A  t á b l á z a 
t o k  k ö z ü l k ie m e l jü k  a z  ö tv ö z e te k  és  a la p fó m e k  je l le m 
z ő i t ,  a  f o n to s a b b  s z a k k ife je z é s e k  é r te lm e z é s é t  t a r t a l 
m a z ó k a t .  I t t  t a l á l h a tó  a  109 té te lb ő l  á lló  i ro d a lo m -  
je g y z é k  és  a  jó l  s z e r k e s z te t t  t á r g y m u ta tó .

A  sz e rz ő  tö b b  é v t iz e d  g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t á t  s ű 
r í t e t t e  ö ssze  m ű v é b e n .  A  k ö n y v  k i f e je z e t te n  g y a k o r la t i ,  
e z é r t  fő le g  a z  ü z e m i s z a k e m b e r e k  f ig y e lm é b e  a j á n l ju k .

Py

Dr. Vörös Árpád: Ö ntvénytisztítás c. k ö n y v e  1977- 
bsetn j e l e n t  m e g  a  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  g o n d o z á sá b a n . 
A  k ö n y v e t  a  m ú l t  é v b e n  a  b u k a r e s t i  E d i tu r n  T ehnS- 
c á  is  k ia d ta  r o m á n  n y e lv e n  (Curatirea pieselor tur- 
nate), dr. Constantin Cosneanu, Francise M ezey és 
A lexandru  Szabó  f o rd í tá s á b a n .

b

9*:

Felhívás cikkíróinkhoz! ti
j£

A Minisztertanács 8/1976. (IV. 27.) számú rendelete értelmében 1980. január 1-től csak az SI-mérték-
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egységek és néhány meghatározott, Si-n kívüli egység a törvényes. Ezért közlésre csak olyan cikket ; 
fogadunk el, amely e rendeletnek eleget tesz.
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ip a r b a n  c . k o n fe re n c ia
G o ttw a ld o w  (C s e h sz lo v á k ia )  2 fő

-—  Rendezvények előkészítési m unkáihoz segítségnyújtás

R i tk a f é m  K o n fe re n c ia  h á z g a z d á ja  a  C se p e l V a s  és 
F é m m ű v e k  v o l t .  A  te m a t ik á h o z  k a p c s o ló d ó  k iá l l i tá s  
m e g re n d e z é s é t  a  c s e p e li c s o p o r t  t a g s á g a  v á l la l ta .  B iz 
t o s í t o t t á k  a  M a g y a r  T e le v íz ió  és  a  M a g y a r  H ir d e tő  
f o r g a tó c s o p o r t j a  f e lv é te le i t .  K a n d id á tu s i  é r te k e z é s e k  
h á z i  v é d é s é n  t e c h n ik a i  e sz k ö z ö k , f o r g a tó k ö n y v  b iz 
t o s í tá s a ,  e lő k é s z íté s i  m u n k á k  e lv é g z é se .

-— Oktatás

R i tk a f é m e k  e lő á l l í tá s a  é s  fe lh a s z n á lá s a  n a p p a l i  b e n t 
l a k á s o s  ta n f o ly a m .  M isk o lc  N M E ., 11 fő  r é s z v é te lé 
v e l . E z e n  tú lm e n ő e n  a  h e ly i  c s o p o r t  t a g s á g a  a  C sep e l 
M ű v e k  F é m m ű v é  o k t a t á s i  p r o g r a m já n a k  m e g v a ló 
s í t á s á b a n  e lő a d ó k  b iz to s í t á s á v a l  v e t t  r é s z t .

—  Hagyományápolás

Őrsi András, a  S o p ro n i B á n y á s z a t i  M ú z e u m  ig a z g a 
t ó h e ly e t t e s  t e r v e i  é s  sz e m é ly e s  ú t m u t a t á s a  a l a p já n  
d r .  S z é k i J á n o s  f é m k o h á s z  p ro fe s s z o r  s í r e m lé k é t  k é 
s z í t e t t e  e l  a  c s o p o r t ,  t á r s a d a lm i  m u n k á b a n .  9 fő  v e t t  
r é s z t  a  s ír e m lé k  a v a tá s o n  S o p ro n b a n .

A  h e ly i  c s o p o r t  e r e d m é n y e s  e g y ü t tm ű k ö d é s t  a l a k í t o t t  
k i  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  tu d o m á n y o s  in té z m é n y e k k e l .  K ö 
zö s  r e n d e z v é n y e k e t  s z e r v e z te k  1 9 7 9 -b e n  is  a  M T A  S z i 
l á r d t e s t  f iz ik a i  K o m p le x  B iz o t t s á g á v a l ,  M ű s z a k i T u d o 
m á n y o k  O s z tá ly a  k e r e té b e n  m ű k ö d ő  F é m s z e r k e z e t ta n i  
B iz o t t s á g g a l  és  a  K F K I - v a l .  E re d m é n y e s  e g y ü t tm ű k ö 
d é s i  k a p c s o la to t  t a r t o t t  f e n n  a  c s o p o r t  a z  E ö tv ö s  L o - 
r á n d  F iz ik a i  T á r s u la t t a l .  A k t ív a n  r é s z t  v e t t e k  a  M a 
g y a r — S z o v je t  M ű s z a k i T u d o m á n y o s  E g y ü t tm ű k ö d é s  
k e r e té b e n  fo ly ó  m u n k á k b a n .  K ü lfö ld i  k o n fe re n c iá k o n  a  
tu d o m á n y o s  v ilá g  s z á m o s  c s e p e li k u t a t ó t  m e g is m e r t ,  e l 
is m e r  é s  m u n k á ju k  e r e d m é n y e i t  é rd e k lő d é s s e l  k ísé ri .

A  c s e p e li M T E S Z  k e r e te in  b e lü l  a z  1979 -es é v re  m á r  
k ö z v e t le n  e g y ü t tm ű k ö d é s i  m u n k á k  te r ü l e te  is  m e g fo 
g a lm a z á s r a  k e r ü l t  a  V E B  M ansfeld Kombináttal. 
A  G T E  E lle n á l lá s h e g e s z tő  S z a k b iz o t t s á g á b a n ,  a  M a g y a r  
K é m ik u s o k  E g y e s ü le te  c s e p e li s z e rv e z e té b e n  is  t e v é 
k e n y k e d te k  a  c s o p o r t  ta g ja i .

A  C sep e l V a s  é s  F é m m ű v e k  K IS Z  B iz o t t s á g a  é s  a  
M T E S Z  c s e p e li s z e rv e z e te  k ö z ö t t i  e g y ü t tm ű k ö d é s i  m e g 
á l la p o d á s  v é g r e h a j t á s á b a n  v é g z e t t  m u n k á ju k  e r e d m é 
n y e s  v o l t .

R itkafém  szakcsoport

A  s z a k c s o p o r t  fő  f e la d a ta  1 9 7 9 -b e n  а  V I I .  R i tk a f é m  
K o n fe re n c ia  s z e rv e z é s e  v o l t .  A  k o n f e r e n c iá t  jú n iu s  6—  
8 k ö z ö t t  t a r t o t t á k ,  a m in e k  k e r e té b e n  k iá l l í t á s t  r e n d e z 
t e k  a  n a g y o lv a d á s p o n tú  f é m e k  e lő á l l í tá s a  és  f e lh a s z n á 
lá sa , v a l a m in t  a  m ik r o ö tv ö z é s  a lk a lm a z á s a  t é m a k ö r ö k 
b e n . A  k o n fe re n c ia  és  a  k iá l l í tá s  s z e rv e z é s é b e n  h a t é 
k o n y a n  k ö z r e m ű k ö d ö t t  a z  R T K B  t i t k á r s á g  s  a  C sep e l 
M ű v e k  F é m m ű v é .

J ú l i u s b a n  s z a k c s o p o r t  ö s s z e jö v e te l t  r e n d e z te k ,  m e 
ly e n  a  K F H - 2  ,,R itkafém ” célprogram  1981— 85 k ö 
z ö t t i  id ő s z a k r a  v o n a tk o z ó  t e r v e z e t é t  v i t a t t á k  m e g . 
A  s z a k c s o p o r t  3 t a g j a  d e c e m b e r  10— 15 k ö z ö t t  a  Bajkov  
Intézetben, M o s z k v á b a n  a  r i tk a f é m e k  k o h á s z a t i  a l k a lm a 
z á s á v a l  k a p c s o la to s  k u ta tó - f e j le s z tő  m u n k á v a l  i s m e r 
k e d te k  m e g . ( Qy )

Ezévi nagyrendezvények :
VI. Orsz. K ohászati H idegalakító K onferencia  

Székesfehérvárott okt. 7—9.

fl M E T flüM P O R T E X P O R T

A jánlja:

— alumínium tömbök,
— ötvözött alumínium tömbök,
— alumíniumból és alumínium ötvözetekből 

készített lemezek és szalagok,
— m eleghengerelt alumínium szalagok 

tekercsben,
— alumínium fóliák,
— hegesztett alumínium csövek,

PROPERZi alumínium huzalok.

Műszaki és egyéb tájékoztatásért kérjük 
forduljon a METALIMPORTEXPORT céghez!

A z ICSO BA MB XI. T eljes Ü lése  
B udapesten  okt. 30—31.



I T A L I M P I A N T I •  Műszaki, gazdaság i kivitelezhetősé 
gi tanulm ányok

•  Műszaki tervezés

•  Beszerzés, felszerelés, műtárgyak 

9 Személyzet betanítása
9 Beindítás
•  Üzemelési segítségnyújtás

Két, évi hárommillió tonnás
vas- és acélipari létesítmény

IRÁN—Is fa h a n

A NISIC — N ational Iranian Steel In
dustry Со. -  (Iráni Állami Acélipari 
Vállalat) beruh ázásáb an  épülő  vas- 
és acélipari bázis tervrajza. Ez a  kü
lönlegesen m odem  tervek a lap ján  el
sőként valósítja majd meg a  folya 
m atos acéllem ez öntést közvetlen re 
dukciós eljárással (elektroacélmű). Az 
Italimpianti kapott megbízást a  nyers
anyag-előkészítő  berendezések, a  pel- 
letilízálás, elektroacél-m ű folyamatos 
öntőmű, hengerm ű, megmunkáló-sor és 
az erőművet is beleértve az összes 
szükséges szo lgálta tás tervezésére és 
felszerelésére.

BRAZÍLIA—Tubarao

A C. S. T. -  C om pania  Siderurgica 
de Tubarao -  á lta l évi 3 000 000 tonna 
lemezes induló teljesítményhez ren 
delt vas- és acélipari bázis tervei. 
Az üzemet brazil-, jap án - (Kawasaki) 
vállalatok együttműködésével fogják 
felépíteni. Az ltalim pianti-t bízták 
meg a  szén és érc előkészítő b e 
rendezések, a  kokszkemencék, a  BOF 
olvasztómű izzitóaknák és a  vágóüzem 
tervezésével és m egépítésével.

IPARI ÜZEMEK TERVEZÉSE 

ÉS FELÉPÍTÉSE SZERTE 

A VILÁGON:

VAS- ÉS ACÉLGYÁRTÁS,
SZÍNESFÉM, KÖRNYEZETVÉDELEM,
CEMENT, TENGERVÍZ-SÓTALANÍTÁS, 
ÁRAMFEJLESZTÉS,
HAJÓGYÁRTÁS, TENGERHAJÓZÁSI ÜZEMEK, 
GÉPJÁRMŰ, BÁNYÁSZAT,
HADIIPARI TERVEZÉS.

K ö zp o n t é s  v e z é r ig a z g a tó s á g :  P ia z z a  P ic c a p ie t r a  9 -  16121 G e n o v a  -  O la s z o r s z á g .  -  T e le fo n : 010-59981 — T e le x : 270262-270238-271390 ITIM P

FIÓ K IR O D Á K : 
B u en o s  A ire s  
M ex ico  6D . F. 
K in sh asa  
T e h e ra n

TELJESEN AZ IT T U L A JD O N Á BA N  LEVŐ VÁLLALATOK:
I ta l im p ia n ti  o f A m e ric a  In c . -  N ew  York
I ta l im p ia n ti  d o  B ra s il L td a . -  R io  d e  J a n e ir o ,  S a o  P a u lo ,  V ito ria  
I ta l im p ia n ti  (D e u ts c h la n d )  In d u s t r ie n la g e n  G . m . b . H . — 4 D ü s s e ld o r f  1 
In ta l im p ia n ti  o f I r a n  — T e h e ra n  
IN FIRD  -  R om a

VÁLLALATOK, 
MELYEKNEK AZ IT 
R É SZ -T U L A JD O N O SA : 
EGITALEC -  C a iro  
T E C N IC O N  -  G e n o v a  
TECNAL -  R om a 
IRITEC -  T e h e ra n
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ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

31. (113.) évfolyam 7. szám 1980. július

E redm ények és prespektívák az öntvények kialakulásának
m atem atikai elm élete terén*

G. F. BALANDIN,

A  szerző áttekinti az öntvények kristályosodásá 
nak leírására kidolgozott m atematikai összefüggé
seket és azokat az újabb irányzatokat, amelyek 
a feladat megközelítésére irányulnak. Végül vázolja 
a még elvégzendő elméleti és kísérleti m unkákat.

Marx levelében a következőket ír ta  Lafargue- 
nak : ...... a tudom ány csak akkor éri el a tökéle tes 
séget, h a  sikerül alkalm aznia a m a tem atik á t” .

A L itejnoe Delo fo lyóirat 1940-ben P.P. Berg és 
C.V. Kolacseva [1] cikkével h ív ta  fel az olvasók 
figyelmét az öntvények kialakulásának elméleti 
kérdéseire. A cikk érdekes eredm ényeket közölt a 
hom okform ának a  dermedő öntvény h a tására  
végbemenő átmelegedéséről. U gyanabban az év 
ben, 1940-ben közölte a  Giesserei N. Chvorinov [2 ] 
csehszlovák m érnök nagy cikkét, am elyben a szer
ző sikeres kísérletet t e t t  a  jelenleg is széles körűen 
ism ert

« = j r y r  (1 )

összefüggés („négyzetgyökös tö rvény” ) alkalm a 
zására a  reális öntvények dermedési k inetikájának  
és id ő ta rtam ának  szám ításához.

1940-ben a tények összegezése foly t. 1931-ben 
vá lt ism ertté  C. Schwarz [3] szám ítása, am ely meg 
h a tá ro z ta  az ö n tö tt tuskó m egderm edt rétegének 
vastagsága és a t dermedési idő közö tti (1 ) össze
függést. E lsőként ezt a  kifejezést 1831-ben az 
oroszországi Tudom ányos A kadém ia k é t tag ja , 
Lamé és Clapeyron á llíto tta  föl a  „lehűlőfélben levő 
folyékony gömbök dermedésére vonatkozóan” . 
Később, 1890-ben ezt az egyenletet Stefan osztrák 
m atem atikus is levezette, aki az északi tengerek 
ben a jég képződését tanulm ányozta. Schwarz 
érdeme volt, hogy az (1 ) tö rv én y t k ite rjeszte tte  a 
kokillában dermedő ö n tö tt tuskóra.

* A  t a n u lm á n y  a z  50 é v e s  L i te jn o e  P ro iz v o d s z tv o  
ju b i le u m i s z á m é b a n  (1 9 8 0 . 1. sz . 6— 9. o ld .)  je le n t  m e g .

műsz. tud. doktora
D K :  6 6 9 .1 1 2  : 51

Még ugyanabban  az évben, 1931-ben L.Sz. Lej- 
benzon akadém ikus [4] közelítő megoldást dolgo 
z o tt  ki a  különböző alakú te stek  dermedési folya 
m a tának  szám ítására. Az á lta la  levezetett egyen 
let az (1 ) képlettel csak sík testek  esetében egyezett 
meg, ha  a  derm edő te s t és a form a érintkezési felü 
le tén  dermedés közben állandó a hőmérséklet. E z t 
az elm életi eredm ényt a kohászok és az öntők azon 
ban  m ajdnem  észre sem vették , v izsgála ta ikat az
(1 ) tö rvény  kísérleti ellenőrzésére és pontosítására 
irán y íto tták . M ind a  szovjet, m ind a  m ás orszá 
gokban dolgozó k u ta tó k  m egállapíto tták , hogy az 
(1 ) képletben levő К  derm edési állandó az öntési 
fo lyam at sok tényezőjétő l függ, és különösen jelen 
tős ha tása  van  rá  az ö n tö tt tuskó  alakjának.

N. Chvorinov 1939-ben kísérletei alap ján  a rra  a 
m egállapításra ju to tt ,  hogy bárm ilyen a lakú  ö n t 
vény t0 dermedési ideje arányos az öntvény F 0 té r 
fogata  és a form ával érin tkező F0 hűtőfelülete 
közti viszony négyzetével [5] :

Ez az összefüggés Chvorinov-szabály néven is 
m ert, a  F 0/E 0 hányadost pedig á lta lában  az ö n t 
vény В relativ falvastagságának nevezik.

1949-ben B.B Guljaev [6 ] szin tén kísérleti ú ton  
m egállap íto tta, hogy az öntvény В  re la tív  falvas- 
tagsága nem mindig jellemzi az öntvény a lak já t, és 
a derm edési idő m eghatározására az alábbi össze
függést javaso lta  :

to= M 0l\, (3)

ahol Ж  % A =  1 /К 2,
l0 a  lapos öntvény falvastagságának fele vagy a 

hengeres, ill. gömb alakú öntvény sugara, 
Ф az öntvény konfiguráció játó l függő alaktényező 

(lapos öntvénynél Ф=  1, hengeresénél Ф — 0,76, 
gömb a lakúnál Ф=  0,47).
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A szovjet öntők k u ta tá si eredm ényeinek többsé 
gét a Metallurg, a Szta l’,a  T eorijai P rak tik a  M etal
lurgia folyóiratok és a kohászati tá rgyú  cikkgyűjte 
mények közölték.

A L itejnoe Proizvodsztvo 1950-ben té r t  vissza az 
öntvények kialakulásának m atem atikai kérdései
hez A.I. Vejnik cikksorozatának publikálásával, 
aki az öntészet hőtani elméletével foglalkozott. 
Azóta a  lap hasábjain  P.P. Berg, A.I. Vejnik, N.G. 
Girsovics,C.Ju.Kocjubinszkij, I .B .Rumänin, Ju.A. 
Nehendzi, N.N. Rubcov, A.A. Rüzsikov, A.A. 
Szkvorcov és más tudósok és mérnökök je len tettek  
meg erre vonatkozó m unkákat.

Az 1960-as évek közepére a kérdés megközelíté 
sére irányuló  ku ta tásokban  három  jól megkülön 
böztethető  irányzat a laku lt ki. Az első irányzat a 
négyzetgyökös tö rvény  tökéletesítésére irányult. 
N.G. Girsovics, Ju.A. Nehendzi, B.B. Guljaev, C.N. 
Magnickij és m ások k u ta tása in ak  eredm ényeként a
(2 ) egyenlet a  következő alakú le tt  :

tg — |tíl/í2JM3Íí4 (4)

ahol yv  /i2, /r3, em pirikus együtthatók , amelyek 
sorrendben az alábbiak h a tásá t veszik figyelembe : 
az öntvény alakja, az ö n tö tt anyag tú lhevítettségé- 
nek m értéke (Te — T L), az ö tvözet dermedési hő 
mérsékletköze (Tzj — T s ), az öntvény és a  fémforma 
közötti rés (ó) hővezető képessége (A0) és az ezt a 
rést k itö ltő  gáz term észete.

A második irányzatot követő  tudósok az öntvény 
derm edését a hőcserefolyam atok á lta lánosíto tt 
elm életi modelljein vizsgálták. A.I. Vejnik, A.A. 
Guhman és m ások m egállapíto tták , hogy a hom ok 
form ában és a belül bevonatta l e llá to tt kokillákban 
az öntvény lehűlési sebessége kicsi, azaz bßb0<s: 1 és 
A0P/(A1ő)<ícl. íg y  a  következő összefüggés adódik :

_  Г ClQi(Tg — TL)-\-Cef{TL — Ts) l n
0_l ß(TL-T ,)  J ’

ahol cef=CQ-\-LQ2l(TL — Ts),
__ i 2 , ha  ß = 2bf l^n  
— (1, ha  /3= XJö,

(5)

L  az ötvözet fajlagos derm edési hője, 
b„ az öntvény hőakkum ulációs tényezője, 
bf a form a hőakkum ulációs tényezője.

H a  n =  2 , akkor a  (4) és az (5) képlet alakilag 
egyenértékű. E nnek ellenére van  köztük  különbség, 
am inek az a lényege, hogy az (5) egyenlet a  te tsző 
leges alakú, T L — T S hőm érsékletközben k ristá lyo 
sodó öntvény derm edési k inetikájának  közelítő 
elméleti megoldása :

ß(TL- T f)
W Cel(TL - T S) l i

Ф - V t  i), ( 6 )

ahol ip =  F / F 0 a szilárd  fázis relatív  té rfogata  a 
dermedő öntvényben,

tx a  tú lh e v íte tt fémolvadék T L likvidusz- 
hőm érsékletre való lehűlésének id ő ta rtam a :

í  Г c\Qi(Tÿ — T l )B  l n

1_l ß(TL- T , )  J-

A (6 ) képlet lehetővé teszi az öntvény и = d F jdt 
térfogatos és ue=dV j{F0át) lineáris dermedési se 

bességének k iszám ítását, am ire a hom okform ában 
és a  kokillában ö n tö tt ön tvények elő írt szerkezeté 
nek és tu lajdonságainak  b iz tosításá t célzó szám í
tásokhoz van szükség [7].

A harmadik irányzat képviselői a kristályosodás 
k ine tiká já t a hőcserefolyam atok á lta lánosíto tt 
elméleti modelljein, a csíraképződés n(T) sebessé
gének és a kristálvnövekedés v(T) sebességének 
figyelembevételével vizsgálták. N.G. Girsovics, 
G.F. Balandin, I.L. Vorob’ev és m ások k u ta tá sa i 
ból az az eredmény adódott, hogy a fémolvadékok 
kis in tenzitású  hűtésekor a kristályosodás az alábbi 
egyenletrendszerrel írható  le:

d  T _  1 

d t c q K

1 — (O
— e >

?o( 0  -^f?2
d y

71Г
, t>h,

ahol

(!)

V 3

=  aA lJ  J  v(T) d í j  dú ',

(7)

( 8 )

(9)

ha a  kristá lyok  exogén csírákon növekednek (a csí
rák  mennyisége a  fémolvadék térfogategységében 
NA, illetve

ê ê  з

—  /  "m l J  v(T) d í j  (W, (1 0 )

ha  a kristályok növekedése az olvadékban n(T) 
sebességgel kialakuló csírákon megy végbe. A fenti 
képletekben 
é = t - t v 

F = t’- t v
t’ a  csíra képződésének időpontja  (tx-ct’ <t0), 
a =4 t i/3 a gömbszerű k ristá lyokra  és a = 8  a köbös 

kristá lyokra  vonatkozóan,

q0(t)=ß(TT- T f )l(4 t)m,

1/ 2 ,

0 ,
ha  ß=2b[/Yn , 

ha ß= A0/<5. ( 11 )

A (7) egyenletet A.N. Kolmogorov 1937-ben, a 
(8 ) egyenletet pedig N.G. Girsovics 1957-ben dolgoz
t a  ki.

A három  ism erte te tt irányzatban  az öntvények 
k ia lakulását kísérő fizikai jelenségek és a  végbe 
menő folyam atok kölcsönhatásai szolgáltak kiindu 
lási a lapként. A három  különböző irányzat össze
függ egymással, hiszen mindegyik olyan fo lyam at 
nak  tek in ti az öntvény és a form a közötti hőcserét, 
am ely m eghatározza a dermedés m egindulását, le 
fo lyását és végeredm ényét.

A legelőször kidolgozott első irányzat em pirikus. 
Ma m ár kim erült, tovább  nem  fejleszthető; a (4) 
egyenlet az elérhető legnagyobb eredm énynek 
tekin tendő. Ennek az egyenletnek a kiindulása az 
(1 ) törvény volt. A legteljesebb m atem atikai mo
dellt Schwarz dolgozta ki.

A második irányzatban  ezt a modellt sikerült 
jelentős m értékben tökéletesíteni. U gyanazoknak a 
kísérleteknek az eredményei alapján, amelyek a (4) 
egyenlethez vezettek , a  m odellt a dermedés reális 
viszonyaihoz közelítették. Figyelem be vették , hogy
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egyenlőnek vehetjük  a tényles T  hőm érséklettel, 
ha

CL\t0

' í
1 és a 2^0 1 

.9  -=' 1 > (18)

azaz ha a hőm érséklet kiegyenlítődése a  kétfázisú 
övezetben a  m akropont h a tára in  belül kellő te ljes 
séggel végbemegy (a1 és a2 az olvadék, ill. a szi 
lá rd  fázis hőmérséklet-vezető képességét jelenti). 
Hasonlóképpen a (13) egyenletben az 81 és S 2 á t 
lagos koncentrációk körülbelül azonosak lesznek 
a C1 és G2 valós koncentrációkkal, ha

> 1  és
D2t0

1, (19)

azaz ha a kétfázisú övezet m akropontján  belül 
a  diffúzió teljes m értékben végbe tu d  menni mind 
a folyékony, m ind a szilárd  fázisban.

A (18) feltéte l teljesülése m ellett, feltételezve 
még, hogy

6 = 0  és (« j p t p A 2) v T » ( k 2 — Хг)Т vy>, 
a  (14) egyenlete t á ta lak íth a tju k :

ahol

c Q= cPc i Qi + W c 2G2’ А = ф Я 1+ у Я 2.

А (20) egyenlete t gyakran  alkalm azzák az ö n t 
vények derm edésének és kristályosodásának szá 
m ítására. A fő nehézséget az jelenti, hogy a benne 
levő f  függvény ism eretlen. E z t T ^ T \ ,  esetén 
vagy f  = f(T )  a lakban  adják  meg:

v - Н Ш Г  -  <” )
(A . I. Vejnik szerin t v= l, G. F. Balandin szerin t 
i>=3 [10]); V. T. Boriszov a következő összefüg 
gést javaso lta :

гр =  1 —
T 0- T l  ) 1 - i .  
T 0- T  j

( 2 2 )

T < T jt esetén pedig a (7) és (9) egyenletből adó 

d ik  [8]:
V  3

. — exp I — aN 1 fv (T )d Ç \  (23)

vagy pedig a rp függvényt az öntvény kristá lyoso 
dási fron tjának  kétfázisú  övezetében az ötvözet 
második kom ponensére vonatkozó diffúziós egyen 
le tből vezetik  le :

=  V (ç > 2 > i.v C i)-( l-4 0)Ci (24)
Л  A

(F . T. Boriszov [11] képlete); k0=C2IGi az ö tvözet 
m ásodik kom ponensének megoszlási egyensúlyi á l 
landója a szilárd  és a  folyékony fázis között; C2 = 
— q2C2 a kom ponens töm egkoncentráció ja  a  szilárd  
fázisban.

Az alábbiakban m egbizonyosodhatunk arról, 
hogy a (21— 23) kép let és a  (24) differenciál egyen 
le t a (13— 17) egyenletrendszer egy konkrét esetét 
jelentik.

Legyen D itjr20>~l, de I)2%0. E kkor S i^C i,  de

0

mivel a növekedő kristá ly  és az az t körülvevő olva 
dék közö tti érintkezési felületen, a m akroponton

А  А  Л

belül C2 = k0Cí, és Gi az olvadék re la tív  té rfoga tá 
nak  csökkenésével növekszik. Ilyen feltételek mel
le t t  a  (13) egyenlet az alábbi alakban  írha tó :

<p - ^ ~ f w  vC i=  v(<pZ>i v C i - D i C i  v y > ) +

+  ( l - É 0)(l +  e)C1 - ^ - .  (25)

Legyen továbbá  <pD1 v C1̂ s>D1G1 V f , e = 0 , akkor 
T~~Tk esetén a (13— 17) egyenletrendszerből meg 
k ap juk  a  (24) egyenletet, am elyben a  (17)-ből 
C1~ q1(T0—T)\B. H a még feltételezzük a z t is, 
hogy w й  0, akkor m egkapjuk az t az egyenletet, 
am elyet a (15— 17) egyenletrendszerben V. A. 
Zsuravlev [12] javaso lt az öntvény kétfázisú öve 
zetében levő konvektiv  diffúzió figyelem bevéte 
lére. A (24) és a (20) egyenlet akkor használható  
a  megoldáshoz, ha  a  derm edő olvadék hűtése olyan 
in tenzitású , hogy fennáll a  (19) első feltétele, de 
D 2^ 0 .

H a az olvadék lehűlése még kisebb, és a  derm e 
dést közel térfogatinak  lehet feltételezni, akkor 
a  (24) egyenletben v (? i~ 0 , és így

Gi = ---- ^ ------ , (26)

( i - v ) 1 - * 0

azaz a  „nem  egyensúlyi emelő” egyenletéhez ju 
tunk . E z t az egyenletet 1922-ben G. Gulliver á llí 
to t ta  fel, később, 1942-ben E. Scheil is levezette. 
N yilvánvaló, hogy T ^ T k m ellett a (17) és (26) 
egyenletből m egkapjuk a  (22)-t.

H a viszont az olvadék lehűlési sebessége any- 
ny ira  kicsi lesz, hogy a  térfogati dermedés során 
a  (19) m indkét feltétele teljesül, akkor a  (13)-ban

Si^Ci, S2̂ C2, V C « 0, Vt/)%0,
é s  e = 0  m ellett „

Ci= . ° ,  , , (27)
1 - ( 1 - & 0)V

0 1 в

3. ábra. A z  1. ötvözetre vonatkozó emelőszabály és wlOi 
görbe
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azaz a széles körűen ism ert „egyensiilyi emelősza 
b á ly t” kapjuk  (3a. ábra). H a T %Tk és Tk-t kife 
jezzük a  (17)-ből, akkor a (27) a következő alakba 
megy á t:

f =  1 - ( 1  - к 0) в ’ {28)

ahol e  = ( T - T s)l(TL- T s).
A 3b. áb ra  a  (28) képlet alap ján  az 1 ötvözetre 

vonatkozóan m u ta tja  а  tp[Q) görbét (az ötvözet 
összetételét a  3a. áb ra  szemlélteti). H a a  görbét 
egyenessel helyettesítjük , akkor r = l  m ellett 
a (2 1 ) egyenletet kap juk  meg. H a r > l ,  akkor 
a (2 1 ) kifejezéssel pontosabb approxim ációt k a 
punk.

А. I. Vejnik a  (21) egyenletet « = 1  feltételezé 
sével alkalm azta. H a  figyelembe vesszük, hogy

dip 1 dT
dt ~  T i - T s  ' dt ’

а (2 0 ) egyenletet pedig átrendezzük, akkor
dT

C e f-^ -= V (k v T ).  (29)

Figyelembe véve, hogy a (2 1 ) szerint m eghatá 
ro zo tt y)-nek térfogati dermedés esetén van  ér 
telm e, á ta lak ítjuk  a (29) egyenletet. Lapos ö n t 
vényre :

о

=  — Я
dT(l0,t) , , dT(0,t)

Mivel
dx dx

- Я m 0, t)
dx

(lásd a  2 . ábrát),

/J4 , , dT(0,t)
-qol!) es - Я  - ■ дх = 0

Г дТ  ,
~ Cef J  ~ d T dX=q

о

Térfogati derm edéskor T(x, t)^T(t), következés 
képpen dT

- C e f R  >

hiszen a  lapos öntvénynél l0=R- A q0(í)-re a (11) 
alap ján  differenciálegyenlethez ju tunk , am elynek 
a  m egoldását t,^ty esetén a (6) képlet adja.

H a  ugyanígy rendezzük á t  a  (20) egyenletet, 
akkor m egkapjuk a (8 )-t, am elybe %p a (23) a lap 
ján  T < T k m ellett behelyettesíthető . Végül f i 
gyeljünk fel arra , hogy ha

w V C i»  v(cpDi vCi-DiCi V(p),

akkor a  (25) egyenletből m in t a (13) egy esetéből 
az a lább it kap juk :

< p~-+ W V C 1+ ( l - b 0)(l + e)Ci4%-=0, (30)

te h á t ahhoz a  jelenleg igen népszerű egyenlethez 
ju tunk , am elyet M. C. Flemings [13] dolgozott ki 
az acéltuskókban végbemenő dúsulások szám í
tá sá ra . Mivel w =<pv, h a  T  ~~ T k és Tk-t kifejezzük 
a  (17)-ből, adódik :

„  d T  _ ■ dT dT dC 1

v r = d c T v C l ' - ё Г = Ж - э Г ’
és következésképpen a (30) az alábbi a lakba megy 
á t:

dcp l - i  /  VV T  1 (p

~ d ( \ ~  “  д Т / d t ) c [ •

E z t az egyenletet Flemings is ebben az alakban 
ad ta  meg; r = l  — qJ q2, azaz t=ej{ 1 -j- e).

A (12— 17) egyenletrendszer te h á t valóban 
m indent felölel, am it napjainkig  publikáltak . 
U gyanakkor I. L. Vorob’ev modellje ta rta lm azza  
az öntvény kialakulási fo lyam atának még nem 
tanu lm ányozott oldalait is. Lehetővé teszi a k ü 
lönféle ötvözetekből készülő öntvények k ris tá 
lyosodási viszonyainak tanu lm ányozását is [lásd 
a (14) egyenletet]. Az egyenletrendszer alap ján  
vizsgálni iehet a szilárd fázisban végbemenő d if 
fúzió h a tásá t (H2>  0 ), az ö tvözet zsugorodásának 
h a tásá t a derm edés folyam án (e ^  0 ), valam int 
az öntvény kétfázisú övezetében a  szilárd  fázis 
inhomogén eloszlása á lta l k iv á lto tt á tadási fo 
lyam atok  [(Л2— ÁJTvip  és (D2C2 — D1C1)vip] h a 
tá sá t [lásd a  (12) és (13) egyenletet]. Nem jelent 
nehéz fe ladato t I. L. V orob’ev modelljének a pon 
tosítása  és kiterjesztése a  gázos és zsugorodási 
jellegű p  pórusosság kialakulására, például abból 
kiindulva, hogy a  m akropont ha tá ra in  belül 
T+V+P  —!•

I. L. V orob’ev modellje feltételezi, hogy az ö n t 
vény kristályosodási fron tján  a kétfázisú övezet
ben növekedő kristá lyok m ozdulatlanok. Ezek 
azonban a valóságban a gravitáció  h a tására  mozog
nak  az olvadékban, vagy eg y ü tt áram lanak az 
olvadékkal, am ely a  kétfázisú övezet e lő tt term o- 
koncentrációs konvektiv  áram lásban van. E zek 
nek a  jelenségeknek a figyelem bevétele céljából 
a  (12— 17) egyenletrendszert ki kell bővíteni 
a viszkózus folyadékok hidrodinam ikai egyenletei
vel (ezt m ár előkészítették P. F. Zavgorodnij 
m unkái) és a kétfázisú ötvözet feszültségi-defor- 
mációs á llapo tá t leíró egyenletekkel (ezt előké 
sz íte tték  L. P. Kasircev reológiai ku ta tása i). Ez 
a pontosítás a vastag  falú öntvények és az ö n tö tt 
tuskók, különösen a fo lyam atosan ö n tö tt bugák 
kialakulásának vizsgálata szem pontjából szüksé 
ges.
A pon tosíto tt modell szám ára ki kell dolgozni 
számítógépen jól alkalm azható  num erikus appro 
ximációs m ódszereket is. Fontos követelm ény 
ezekkel szemben, hogy tegyék lehetővé a reális 
alakos öntvények v izsgála tá t a beömlőrendsze 
rek, a  felöntések és tápfejek, a  hű tők  stb . figye 
lembevételével. Ezeknek alapelveit m ár kidolgoz
tá k  a  véges elemek módszere form ájában [14]. 
Végül szükség van  még nagy volum enű kísérleti 
vizsgálatokra a különféle anyagokból készült 
form ákban lehűlő alakos öntvények perem felté 
teleinek, a fontos ipari ötvözetek m a még nem is 
m ert n(T) csíraképződési és v(T) kristálynöveke 
dési sebességének, valam int a term ofizikai, filt- 
rációs, reológiai és egyéb jellemzők m eghatározása 
céljából. A még e lő ttünk  álló, nagy volumenű 
m unka ellenére leszögezhetjük, hogy az öntvé.
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nyék kialakulási fo lyam atának m atem atikai el
méleti alapjai m ár megvannak; ezek á ltalánosí 
t o t t  kifejezését legjobban I. G. Vorob’ev modellje 
ad ja  meg.
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A hulladékból villamos kemencében (illetve 
kupola— villamos kemence duplex eljárással)  ol
vasztott szintetikus öntöttvas minőségére döntő ha 
tása van a módosításnak, amely megfelelő körülmé
nyek között sokkal eredményesebb, m int a  —  mó
dosítást egyébként kevésbé igénylő  —  kupolóvas 
olvasztásakor.

Bevezetés

Az ön tö ttvas  minőségét a m etallurg iai ténye 
zők jelentősen befolyásolják. Ez m ár a  vasönté- 
szet őskorában is így volt, am ikor az öntvényeket 
á lta lában  közvetlenül a nagyolvasztóból csapolt 
vasból ön tö tték . A minőséget ekkor a  nagyol
vasztó  üzeme, beté tanyaga  h a tá ro z ta  meg.

A m últ században, am ikor az öntödék külön 
vá ltak  a nagyolvasztóktól, és az öntödei o lvasztó 
berendezések be té tanyagakén t a  nyersvas m ellett 
egyre nagyobb szerepet k a p o tt az ön tvény töre 
dék, az acélhulladék és a visszatérő hulladék, 
bonyolultabbá vá lt a m etallurgia  is. Az évtizede 
kig egyeduralkodó olvasztóberendezésben, a h i 
degszeles kupolóban ko rlá tozo tt vo lt a tú lhevítés, 
a betétösszetéte l vá ltoz ta tásának  lehetősége, és 
az olvasztási körülm ények m eghatározták  a folyé 
kony vas összetételét. Ilyen körülm ények között 
akkor leh e te tt nagyobb biztonsággal a  szükséges 
szilárdságot beállítani, a zsugorodásra kevésbé 
hajlam os szívódás- és porozitásm entes ön tvény t 
előállítani, ha  a  be té tanyag  megfelelő mennyiségű 
(elsősorban sa já t fa jtá jú ) kristá lycsírát ta r ta lm a 
zo tt. Ilyen  tú lhevítési körülm ények közö tt ugyanis 
m integy „öröklődnek” a  beté tanyag  tu la jdonsá 
gai. A gyakorlati tapasz ta la tok  alap ján  a  megfe 
lelő mennyiségű sa já t fa jtá jú  k ristá lycsírát a 
nyersvas helyes m egválasztásával b iz tosíto tták . 
Ebből a  szem pontból a csaknem ferrites szövetű, 
durva prim er g ra fito t ta rta lm azó , „lágy” szürke- 
nyersvas bizonyult jobbnak. A tú lsú lyban  perli 
tes, finom  grafitlem ezeket tarta lm azó , „kem ény” 
nyersvas ától vasztásakor a  finom  grafitlemezkék

a korlá tozo tt tú lhevítés ellenére is oldódnak, en 
nek következtében csíraszegény, túlhűlésre, zsu 
gorodásra hajlam os olvadék keletkezik, a belőle 
ö n tö tt öntvények kristá lyosodása kedvezőtlen 
körülm ények közö tt megy végbe.

Az olvasztóm űvek korszerűsödése, a  forrószeles 
kupolók elterjedése és főleg a  villamos olvasztás 
té rhód ítása  következtében az olvadék jelentős, sőt 
tetszés szerinti túlhevítésére, hőn ta rtá sá ra  nyílik 
lehetőség, ugyanakkor a  nyersvas he lyett más 
be tétanyagokat, elsősorban acélhulladékot is fel 
lehet használni.

A szintetikus öntöttvas gyártásának több 
jellemvonásai

Szin tetikus ön tö ttvasnak  á lta lában  az t a  szab 
ványos minőségnek megfelelő ö n tö ttv asa t neve 
zik, am elyet nyersvas felhasználása nélkül állí
tan ak  elő. E rre  a célra —  a nagyolvasztón és az 
acélgyártó kem encéken kívül —  elsősorban a ku- 
polókemence és a villam os kemencék jöhetnek 
szóba.

A szokásos szerkezetű, szakaszos üzem ű kwpóló- 
kemence nem alkalm as 1 0 0 %  hulladékból álló be té t 
beolvasztására. Ehhez olyan ta rtó s  üzemű, forró 
szeles (500—550 °C szélhőmérsékletű) kupolóke- 
mencéknek ke lle tt kifejlődniük, am elyek lehetővé 
teszik  a  salakképződés és a m etallurgia  pontos irá 
ny ítását. A ta rtó s  üzem ű kupolók nagy te ljesít 
m ényű olvasztóberendezések (a világ legnagyobb 
kupoló ja  100 t /h  teljesítm ényű). A legtöbb m e 
ta llurg iai lehetőséget viszont a  villamos kemencék, 
az ív- és az indukciós kem encék nyú jtják .

Az indukciós olvasztás folyam án a b e té t hőm ér
séklete és a reakciók id ő ta rtam a m egválasztható , 
a keveredés m értéke a frekvenciával és a fajlagos 
te ljesítm énnyel befolyásolható. A legelterjedteb 
indukciós olvasztókem encék a tégely kemencék. 
A csatornás kem encéket hosszú ideig kizárólag
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hőn ta rtó  kem encékként ism erték. Ezek m ellett 
a nagym éretű  (max. 250 t  befogadóképességű) 
kemenceóriások m ellett azonban megjelentek és 
terjedőben vannak a függőleges csatornás kem en 
cék is 50—60 t  befogadóképességig, ezek hideg 
b e té t fo lyam atos beolvasztására is kiválóan hasz 
nálhatók.

A különböző üzemrészekkel rendelkező korszerű 
öntödékben a duplex olvasztási technológia a jel 
lemző. A helyi adottságok és a  felhasználásra ke 
rülő hulladék szem pontjából a legalkalm asabb 
kemencében (lehet ta rtó s  üzemű forrószeles ku- 
poló, ívkemence vagy indukciós tégelykemence) 
olvasztják meg az a lapvasat, am elyet a  külön 
böző céloknak megfelelően duplexíroznak (in 
dukciós tégely- vagy csatornás kemencében), u tó 
kezelnek.

A szintetikus ön tö ttvas  olvasztásának számos 
m ódja ismeretes, leggyakoribbak a kupoló—in 
dukciós kemence, ívkemence— indukciós kemence 
megoldások. Rossz minőségű vagy kiégett, rozs
dás, nagym éretű  hulladékot (kokilla, kohászati 
öntvény) nagy folyékonyvas-igény esetén kupoló- 
ban lehet beolvasztani. A F ia t crescentinói ön tö 
déjében pl. ké t 40 t /h  teljesítm ényű, ta rtó s  üzemű 
G H W -kupolóban 1 0 0 % autókarosszéria-pakett- 
ből állítanak  elő folyékony vasa t, amelyből in 
dukciós tégely- és csatornás kem encékben göm b 
grafitos és tem pervasat készítenek. M agyarorszá 
gon az MVG-ben (Győr) 100% hulladékkal üze 
melő, 10  t /h  teljesítm ényű kupoló kéntelenítés 
u tán  acélöntödei konvertereket és vasöntödéi in 
dukciós tégelykem encéket lá t el folyékony b e té t 
tel.

A villamos kemencében o lvaszto tt vagy dup- 
lexírozott folyékony vas tu lajdonságai azonban 
bizonyos m értékben eltérnek a  kupolóvas tu la j 
donságaitól.

Mind a tú lhevítés, hőn ta rtás, m ind az acélhul
ladék mennyiségének növelése jelentősen befolyá 
solja az olvadék csíraállapotát. Az acélhulladék 
ból nyersvas nélkül e lőállíto tt szin tetikus ö n tö tt 
vasban a  sa já t fa jtá jú  kristálycsírák mennyisége 
jelentősen csökken, és kristá lyosodáskor elsősor
ban  a  még ak tív  idegen fa jtá jú  csírák képezik 
a  kristályosodási középpontokat. Az idegen fa j 
tá jú  kristá lycsírák (pl. nemfémes zárványok) nem 
az austen it kristályosodását segítik elő, hanem  az 
eu tektikus á ta laku lást gyorsítják. A betétanyag, 
a  tú lhevítés, a hő n ta rtá s  h a tásá t egyrészt m int 
az olvadék folyékony á llapo tát, m ásrészt m int 
az eu tektikus kristályosodást befolyásoló idegen 
fa jtá jú  csírák összetételét és mennyiségét m eghatá 
rozó tényező t kell figyelembe venni. Ez a k é t 
irányú ha tás  összefügg, és különbözőképpen be 
fo lyásolhatja az öntvény szövetét. A hipoeutek- 
tikus öntöttvasolvadék csíraállapota  —  és ennek kö 
vetkeztében a  kristályosodás —  az alábbiak sze 
r in t a laku lhat :

1 . Az olvadék kevés idegen fajtájú csírát ta r ta l 
maz és tú lhevítése a) jelentős vagy Ъ) kism értékű.

Az la  eset a tisz ta  betétanyagok (tiszta acél
hulladékok) használatának  és a nemfémes z á r 
ványok tú lhevítéskor való disszociációjának a kö 

vetkezménye. A kiindulási anyagok szövete az 
o lvasztáskor szétroncsolódik, kristályosodáskor ho 
mogén, du rva  szemcsés szövet képződik. Az eutek- 
tikum  kristá lyosodása jelentős túlhűléssel megy 
végbe, a g ra fit kristá lyosodása spontán  indul meg, 
és dendritközi, apró lemezes vagy pontszerű 
g ra fit képződik.

Az 1 b esetben a  fémes betétanyagok szövetének 
jellemvonásai „öröklődnek” , és du rva  g ra fitzá r 
ványok képződnek. A kristályosodást az austenit 
kristályosodása irány ítja , a visszam aradó olva 
dék karbonban jelentősen dúsul.

2 . Az olvadék nagy mennyiségű idegen fajtájú 
kristálycsírát ta rta lm az.

2 a. Н а  a betétanyagok nagy mennyiségben ta r 
ta lm aznak olyan zárványokat, amelyek jelentős 
tú lhevítéskor sem dezaktiválódnak, az eu tekti- 
kum  kristályosodása kis túlhűléssel megy végbe, 
finom  grafit képződik, míg a fémes alapszövet 
aránylag durva  szemcséjű. A fo lyam atot a g rafit 
kristá lyosodása irány ítja .

2b. Az olvadéknak kism értékű tú lhevítése ese 
tén  viszont az austen it és a  g ra fit kristályosodása 
szinte egymás m ellett halad, a fo lyam atot bárm e 
ly ikük képződése irány ítha tja . F inom  grafit kép 
ződik és m egm aradnak a kiindulási anyagok szö 
vetének jellemzői.

K upolóban való olvasztáskor elsősorban az 
16 és 26 eset a gyakori, míg villamos olvasztáskor 
bárm elyik  előfordulhat. A folyékony vas eltérő 
csíraállapotával m agyarázható  az, hogy a  v illa 
mos kemencében o lvasz to tt vagy a duplexírozott 
folyékony vas tu lajdonságai a  közel azonos vegyi 
összetétel ellenére is eltérnek egymástól.

Ö sszehasonlíto ttuk az azonos összetételű betét-

ШШ1

1. ábra. A z  öntöttvas gáztartalmának változása az olvasztó
berendezés típusától és a betét acélhulladék-tartalmától 

függően
1 — kupoló, 2 — indukciós kemence, 3 — kupoló—indukciós kemence 

duplex olvasztómű
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2. ábra. A  mechanikai tulajdonságok változása az olvasz
tóberendezéstől és a betét acélhulladék-tartalmától függően  
1 — kupoló, 2 — indukciós kemence, 3 — kupoló—indukciós kemence

duplex olvasztómű

anyagból kupolóban (1 ), indukciós tégelykem en 
cében (2 ) és kupoló— csatornás indukciós kemence ' 
duplex eljárással (3) o lvasz to tt ö n tö ttvas  tu la jdon 
ságait (a csapolási hőm érséklet 1380 °C volt). 
Jelentős eltérés m uta tkozo tt a gáztarta lom ban 
(1. ábra), a  m echanikai tu lajdonságokban (2—
3. ábra) és az ön tö ttvas  fehéredési hajlam ában 
(4. ábra). Az indukciós tégelykem encében ol
v a sz to tt ön tö ttvas re la tív  szilárdsága 1 0 % -kal, 
re la tív  keménysége 1 1 %-kal nagyobb, fehéredési 
hajlam a még egyszer akkora, m int a kupolóvasé.

Az 5. ábrán a 30%  acélhulladékot ta rta lm azó  
betétből kupolókemencében (a), illetve indukciós 
tégelykemencében (b) o lvasz to tt ön tö ttvas  der 
medés közben fe lvett lineáris hosszváltozásának 
görbéje lá tha tó . Szembetűnően eltér a  kezdeti 
duzzadás és a perlitpon t előtti zsugorodás. A 6. áb
rán a különböző acélhulladék-tartalm ú betétből 
különböző módon o lvaszto tt ön tö ttvasak  duzza- 
dási-zsugorodási görbéjének jellemző adata i lá t-

\гкн-з\

3. ábra. A  számított minőségi mutatók változása az ol
vasztóberendezéstől és a betét acélhulladék-tartalmától 

függően

1 — kupoló, 2 — indukciós kemence, 3 — kupoló—indukciós kemence 
duplex olvasztómü

4. ábra. A  kehillára öntött ék fehéredésének változása az 

olvasztóberendezéstől és a betét acélhulladék-tartalmától 
függően

1 — kupoló, 2 — indukciós kemence, 3 — kupoló—indukciós kemence 
duplex olvasztómű
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5. ábra. Kupolában (1 )  és indukciós tégely kémemében  
(2 )  olvasztott öntöttvas dermedés közbeni lineáris méret- 

változása
A betét összetétele: 40% nyersvas, 30% acélhulladék, 30% visszatérő 

hulladék. Csapolási hőmérséklet: 1380 °C

\5Ш -Ъ\

6. ábra. A  lineáris méretváltozás egyes szakaszainak  
alakulása az olvasztóberendezéstől és a betét acélhulladék- 

tartalmától függően

1 — kupoló, 2 — indukciós kemence, 3 — kupoló—indukciós kemence 
duplex olvasztómű

hatók. Az indukciós kem encében o lvaszto tt vas 
kezdeti zsugorodása átlagosan 50% -kal, perlit- 
pon t e lő tti valódi zsugorodása 25% -kal, teljes 
zsugorodása 40% -kal ha lad ja  meg a  kupolóvas 
megfelelő értékeit. Mindez azonos hőmérséklet- 
viszonyok m ellett érvényes. A tú lhevítési hőm ér
séklet és a hőn ta rtás  idő tartam ának  növelésével 
fokozódik a különbség.

Az indukciós kem encében o lvasz to tt ön tö ttvas 
rosszabb csíraállapotáról tanúskodik  a  szövetben 
az egyenletes eloszlású g rafit m ellett megjelenő 
dendritközi lemezes grafit, a perlit nagyobb disz- 
perzitása, a nagyobb m éretű  eu tektikus cellák.

Azonos betétösszetéte l m ellett az olvasztás 
m ódjának ha tása  az eltérő tú lhevítésben ju t k i 
fejezésre: a nagyobb m értékű tú lhevítésnek tú l- 
hűlésre hajlam osabb, rosszabb csíraállapotú  olva 
dék a következm énye.

Mindez távolról sem jelenti azt, hogy az induk 
ciós olvasztással csak a kupolóvasnál rosszabb 
minőségű ö n tö ttv a sa t lehet kapni, hanem  azt je 
lenti, hogy megfelelően ellenőrzött adagvezetésre 
és a folyékony vas m ódosítására van szükség.

Néhány metallurgiai tényező hatása 
a módosítás eredményességére

A m etallurgiai tényezők közül elsősorban a  tú l- 
hevítés, a  módosítás, a h ő n ta rtá s  hőm érsékleté 
nek, a  hő n ta rtá s  idő ta rtam ának  és a  b e té t acél
hu lladék-tarta lm ának  h a tásá t vizsgáltuk. A módo 
sítás eredm ényességét az ön tö ttvas  fehéredés i 
hajlam a alapján  értékeltük.

Bázikus bélésű csatornás kem encében különböző 
hőmérsékleten hőn ta r to t t ,  /50 =  0,9 telítési számú 
ö n tö ttv asa t 0,3%  CaSi-mal m ódosíto ttunk. Az 
eredm ényeket a 7. ábra szemlélteti. A fehéredés 
mélységére döntően a h ő n ta rtá s  hőmérséklete és 
nem az id ő ta rtam a ha t. íg y  pl. 1350 °C-on a  fe 
héredés mélysége 92 óra h ő n ta rtá s t követően 
70% -kal, míg 1450°C-on 272% -kal, m ajdnem  
négyszeresére nő.

U gyanebben a  kem encében vizsgáltuk a tú l- 
hevítés és a módosítás hőm érsékletének h a tásá t 
(az ön tö ttvas telítési száma, a  módosítóanyag 
minősége és mennyisége vá ltozatlan  volt). A fe
héredés mélységének alakulása a 8. ábrán lá tható .

7. ábra. A z  ék fehéredésének változása csatornás kemencé
ben különböző hőmérsékleten végzett hőntartást követően
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À túlhevítés hőmérséklete, °C
Ж Н - Т

8. ábra. A z  öntöttvas fehéredésének változása a túlhevítés 
és a módosítás hőmérsékletétől függően
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9. ábra. A z  indukciós tégelykemencében olvasztott öntött
vas szakítószilárdságának változása a betét acélhulladék- 

tartalmától és a túlhevítés hőmérsékletétől függően

Az acélhulladék mennyisége a betétben, %
mim

10. ábra. A z  eutektikus cellák méretének változása az ol
vasztóberendezéstől és a betét acélhulladék-tartalmától 

függően
1—kupoló, 2—indukciós kemence, 3—kupoló—indukciós kemence 

duplex olvasztómű

A módosítás hőmérsékletének a jelentősége foko 
zódik a tú lhevítés hőm érsékletének növelésével.

Különböző acélhulladék-tartalm ú betétből sa 
vas bélésű indukciós tégelykem encében o lvaszto tt 
ön tö ttvas  szakítószilárdságának változását szem 
lélteti a  tú lhevítési hőmérséklet függvényében 
a  9. ábra. A módosítás hőmérséklete 1420 °C volt. 
Savas bélésű kem encében tú lhevítéskor [számolni 
kell a bélés és a  fürdő közötti reakcióval is, ennek 
eredm ényeként az olvadék karbonja szilíciumot 
redukál a  tégely falazatából.

11. ábra. Indukciós tégely kemencében 100% hulladékból 
olvasztott, BaC aF eSi komplex modifikátorral módosított

öntöttvas szövete
a — grafitkép, maratlan 100 X , b — fémes alapszövet, 3 %-os alkoholos 
HNOg-val maratva, 300X , c — eutektikus cellák, 10 %-os alkoholos 

HNOg-val maratva, 10 X
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A fentiek alap ján  m egállapítható , hogy a m ódo 
sítás eredm ényére a  hőmérséklet-viszonyok rend 
kívül nagy hatással vannak, és ez fokozódik 
az acélhulladék arányának  növekedésével. Az 
eredm ények ugyanakkor azt is m u ta tják , hogy a 
legkritikusabb esetekben (pl. nagym értékű tú l- 
hevítés, nagy m ódosítási hőm érséklet, hosszú hőn- 
ta rtá s , sok acélhulladék a  betétben) a 0,3% CaSi- 
mal végzett módosítás nem  ad kielégítő eredm ényt.

Megvizsgáltuk ezért a különböző grafitosító  
m odifikátorok (FeSi, CaSi, BaCaFeSi, FeB  stb.) 
ha tásá t. K özülük a  4— 6 %  bárium tarta lm ú  kom p 
lex m odifikátor (55— 60%  Si, 1% Al, 1— 3%  Mg, 
5—6 %  Ca, 25—30%  Fe) b izonyult a legeredmé
nyesebbnek. Ebből a szükséges menviség a  keze 
lendő vas mennyiségének 0,25— 0,30%-a. A m o 
d ifikáto r szemcsemérete a  kezelendő vas meny- 
nyiségétől függ: 200 kg-ig 2,5 mm, 200— 1500 kg 
között 2,5—6,0 mm, míg 1500 kg fe le tt 6,0—
1 0 ,0  mm.

M ódosítás ha tásá ra  valam ennyi vizsgált eset 

ben jelentősen jav u lt az olvadék csíraállapota, 
am it az eu tektikus cellák m érete tükröz ( 10. 
ábra). M ódosítás ha tásá ra  a cellam éret mintegy 
felére csökkent. Az indukciós kemencében olvasz 
to t t  vasban a be tétalko tók tó l függetlenül 0,4 mm 
maximális cellam éretet s ikerü lt módosítással biz 
tosítani. A csíraállapot javu lásának  kedvezőbb 
grafita lak  és -méret, ennek viszont jobb m echa 
nikai tu lajdonságok a következm ényei. így pl. 
a szám íto tt minőségi m uta tó  módosítás ha tására  
még 80%  acélhulladék esetén is 1 0 0  fö lö tt van. 
A növekedés m értéke kupolóvasra vonatkozóan 
23% , míg indukciós o lvasztáskor 47,8%. K ülönö 
sen jelentős a  fehéredési hajlam , illetve a falvas 
tagság-érzékenység csökkentése. A módosítás ked 
vező hatása  az indukciós kem encében tú l hev íte tt 
vagy hőn ta r to t t  ön tö ttvasban  is érvényesül.

Az indukciós kem encében 100% acélhulladék 
ból, ferroötvözők felhasználásával o lvaszto tt, kar- 
bonizált és BaCaSi-mal megfelelően m ódosított 
ön tö ttv as  szövetét a 11. ábra m u ta tja .

A hazai nyom ásos öntészet helyzete és fejlődése*
DB,. P I L I S S Y  L A J O S  oki. kohómérnök, a műez. tud. kandidátusa 

Vasipari Kutató Intézet
D K :  6 6 9 .7 1 6  : 6 2 1 .7 4 .0 4 3

M agyarországon 25 ezer tonna a lum ínium  önt
vényt állítanak elő évente, és ennek csak m integy  
25% -a nyomásos öntvény. A  szerző részletesen is 
merteti a hazai nyomásos öntödék gépállományát, 
a fennálló problémákat, a fejlesztési törekvéseket és 
a kutatás helyzetét.

Az V. nyom ásos öntészeti napok jó alkalom 
arra, hogy ennek a fontos szakterületnek a p rob 
lém áit ism ét bonckés alá  vessük. A két utolsó 
elemzés ó ta  pozitív  és negatív  irányban jelentős 
változások tö rtén tek . A nyomásos öntészeti m un 
kabizottság á lta l 1976-ban összeállíto tt nyomásos- 
öntőgép-kataszter volt az egyik anyag. Ennek 
adataihoz képest időközben lényeges előrehaladás 
tö rtén t. A m ásik anyag az 1977-ben lezárt OMFB- 
tanu lm ány  volt, am ely a szerző vezetésével a h a 
zai alum ínium -form aöntészet 1990-ig terjedő tá v 
la ti fejlesztésével foglalkozott. Ma m ár tud juk , 
hogy a  világgazdaságban időközöen • bekövetke 
z e tt lényeges változások következtében népgaz 
daságunk teherbíró  képessége az e tanulm ányban  
javaso ltaka t elviselni nem tu d ja . íg y  az alumí- 
nium öntészet, és ezen belül nyomásos öntészetünk 
felfutása lényegesen szerényebb lesz a te rv eze tt 
nél.

M agyarország a 300 M tonnás bauxitkészletével 
a világrangsorban a  14. helyet foglalja el, az 
európaiban pedig a  harm adikat. A világ 1975. évi
76,5 M t  bauxitterm eléséből M agyarország 2,9 M 
to n n á t a d o tt [1]. Ez a bauxitvagyon jelenleg h a 
zánk egyetlen jelentős term észeti kincse, am elyre

* E lh a n g z o t t  a z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  n y i tó -  
e lő a d á s a k é n t .

szám ottevő alum ín ium ipar épül. T im földterm e 
lésünk a három  tim földgyárunkban 1975-ben 
757 E  t  volt, am elyből jelentős mennyiséget expor 
tá ltu n k  [2 ]. Energiaszegény ország lévén, három  
alum ínium kohónk term elése évente csak kb. 71 E  t  
kohófém, amihez 1980-ban m ár 160 E  t  alumínium 
járu l, am elyet olcsó villam osenergiával a Szovjet
unióban, 330 E  t  m agyar tim földből állítanak  elő
[3]. Mindezek u tán  kb. 270 E  t  tim földet tudunk  
exportá ln i.

A fenti mennyiségű kohóalum ínium  nagy részét 
képlékenyalakító  műveink dolgozzák fel félkész 
áruvá  (évi kb. 142 E  tonnát), míg alumíniumöntö
déink 1977-ben 24,3 E  t  term éket á llíto ttak  elő. 
Az u tóbbi mennyiségnek kereken 20% -a (4860 t) 
volt nyomásos öntvény, ami alacsony részesedési 
a rány  a  fe jle tt iparú  országokéhoz képest. Ez az 
arány  ugyancsak 1977-ben pl. a N ém et Szövetségi 
K öztársaságban a  hazainak több  m int kétszerese : 
48,0% volt. Ennek m egvannak a  m agyar okai. 
A nyomásos öntés a m ind drágább gépek és a kö lt 
séges felszerszámozás következtében csak nagy 
sorozatok öntésekor gazdaságos. Ilyeneket első 
sorban a  járm űgyártás, ezen belül is főleg a  sze 
mélygépkocsi-gyártás igényel. H azánkban azon 
ban nincs ilyen, sőt beindítása sincs tervezve, m ert 
szükségletünket a Szovjetunió, az N D K , Cseh
szlovákia,, Lengyelország stb . fedezi. E nnek ellen 
értékeként mi egyes esetekben cserearányosan 
alkatrészeket gyártunk  és szállítunk, pl. a Szovjet
uniónak a  L ada  (Zsiguli) személygépkocsikhoz, 
hogy csak a nyomásos öntvényeket em eljünk ki: 
szerelvényeket (kilincsek, zárak), porlasztókat stb .

Nyomásos öntödéink azonban elsősorban hazai 
igényeket elégítenek ki, így a nagym értékű lakás 
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építési program ot pl. sárgaréz gáz-, víz- stb . a rm a 
tú rákkal (csapokkal, illetve ezek alkatrészeivel), 
a villam osgépgyártó ip a rt pl. röv idrezárt ro to rok 
kal, SF e-gáz nyom ásának ellenálló szerelvények 
kel, továbbá a házta rtás i- és fém töm egcikk-ipart 
stb .

Nyomásos öntőiparunk —  m iként ez minden 
országra többé-kevésbé jellemző —  szétaprózott. 
H azánk 33 válla latának  39 öntödéjében folyik 
nyom ásos öntés. A kisnyomású öntés hazánkban 
csak kb. 8 — 10 éves m últra  tek in t vissza. Jelenleg 
mindössze h é t kisnyom ású gépünk m űködik négy 
öntödénkben, ezek közül három  kisebb m éretű  gép 
az angol Heatlock cég gyártm ánya, k é t nagyobb 
gépet az angol Dymo cégtől vásáro ltunk, végül 
ké t gép bolgár, ún. ellennyomásos öntőgép, amely 
a kisnyom ású öntőgépek egy speciális, szaba 
d a lm az ta to tt változata . Mivel a kisnyom ású öntés 
nálunk ú j , a kokillákat is a gépeket gyártó  cégektől 
vásároltuk. Ezeken a gépeken kizárólag alum í
nium-szilícium ötvözeteket öntünk.

A nagynyomású öntés m ár lényegesen nagyobb 
m últú  és e lterjed tebb hazánkban. Az iparilag 
használható  első nagynyom ású gépeket —  tu d o 
m ásunk szerin t —  a csehszlovák Polák cég gyár 
to t ta  1926-ban. Ezek közül ke ttő  p á r évvel 
később m ár m űködött hazánkban. Ez a  föld 
rajzi közelség m eghatározólag h a to tt nagynyo 
m ású öntészetünk gépállom ányára. A m a hazánk 
ban működő, továbbá  a  gyártó  cég á lta l vissza 
igazolt nagynyomású öntőgépek száma összesen 
191. Ezek típus szerin ti megoszlása a következő:

melegkamrás gép 48 db,
hidegkam rás gép 143 db
az utóbbiból függőleges kam rás 74 db, 
vízszintes kam rás 69 db.

A gépek gyártócég szerin ti megoszlását az
1. táblázat m u ta tja .

M int lá tjuk , a 191 nagynyom ású gépnek több 
m int a  fele csehszlovák (Polák, illetve Vihorlát), 
28 svájci (Bühler), 40 olasz (Triulzi, Id ra  és 
Gruber). Az egyebek közül négy szovjet vízszintes 
hidegkam rás, ke ttő  kanadai melegkam rás, ke ttő  
NSZK-beli H orlacher és egy NSZK-beli W eingarten 
melegkam rás gép. T ehát a hazánkban ta lá lha tó  
NSZK-beli gépek szám a összesen 1 1 . A 1 0 0  cseh 
szlovák gép közül 39 elavult, emulziós, régi 
Polák függőleges hidegkam rás gép. H a ezekhez 
hozzászám ítjuk az ö t hazai, egyedi gyártású , 
korszerűtlen gépet, akkor kiderül, hogy gépeink 
nek közel negyede, pontosan 23% -a korszerűtlen, 
és ezért egyik sürgető  fe ladatunk ezeknek a 
gépeknek korszerűekre való lecserélése. Ez nem 

csak az öntvények m inőségjavítása érdekében, 
hanem  a term elékenység növelésére is szük 
séges.

Legkisebb a gyártónkénti m egosztottság a 
függőleges hidegkam rás gépek csoportjában, m ert 
i t t  a 74 gép közül Csehszlovákiából szárm azik 69.

A hazánkban levő 185 külföldi gép 11  cég 
6 6  géptípusából tevődik  össze, vagyis kerekítve 
átlagában m inden harm adik  gép m ásfajta. Van 
olyan öntödénk, am elyben 5 cég 12 géptípusa 
működik. E nnek a  sokféleségnek van  ugyan 
némi előnye a  változatos gyártási, rendelési 
program  kielégítése szem pontjából, azonban jó 
val több  a h á trá n y a : nehezíti a gépek kezelését, 
k a rb an ta r tá sá t, a szerszámcserét, de főleg a 
tarta lékalkatrész-ellá tást. Mindez annak a  kö 
vetkezm énye, hogy az új gazdasági mechanizmus 
bevezetése u tá n  m egszűnt minden központi irá 
nyítás.

Nyomásos öntészetünkre jellemző azonban a 
gépek szám ának öntödénkénti szétaprózottsága 
is. N éhány m am m ütgyártó l eltekintve ez is 
világjelenség. Az előbbi számokból következik, 
hogy egy nyomásos öntödénkben átlagosan öt 
gép működik. Ez a  szám alig rosszabb az iparilag 
fe jle tt vagy közepesen fe jle tt országok öntödéi
nek átlagánál. A részleteket tek in tve  mégis 
kedvezőtlen a kép, m ert 8 öntödénkben csak egy- 
egy gép és 7 öntödében 2-2 gép működik.

K om olyabb gépkoncentráció csak három  ön tö 
dénkben van. E gy  cég k é t öntödéje közül az 
egyikben 18 melegkamrás, a m ásikban 16 meleg- és 
3 hidegkam rás gép működik. I t t  kell megemlí
tenünk  a M agyar A lum ínium ipari Tröszt jelenleg 
A jkán épülő és 1980 közepe tá já n  á tadásra  ke 
rülő hidegkam rás öntödéjét, am ely az Advanced 
Pressure Casting Corp. (APC) cég licence alap ján  
fog term eln i. Ez nemcsak M agyarország, de Kö- 
zép-Európának is egyik legnagyobb és legkor
szerűbb öntödéje lesz a  m aga évi 3000 tonna  
kapacitásával, am ely a  meglevő h é t kisebb, de 
korszerű (1.6—4,0 MN záróerejű) gépével
együ tt 11 olasz, vízszintes kam rájú  Idra-géppel 
fog rendelkezni. Az u tóbb iak  közül ke ttő  5 MN, 
négy 9,5 MN és egy 12 MN záróerejű  lesz. Ennek 
az öntödének az üzembehelyezése a  m agyar 
nyomásos öntészet fejlődésének igen jelentős 
állom ása lesz, m ert hozzá megfelelő olvasztóm ű 
(olasz kemencékkel), öntvénym egm unkáló és szer
szám készítő m űhely is ta rtozn i fog. N éhány Idra- 
gép m ár induláskor félautom atikusan fog működni. 
E rrő l az öntödéről m ár több  alum ínium ipari 
szakfolyóirat is h ír t a d o tt [4,5 ]. R óla  még csak 
anny it kell megjegyezni, hogy a tervek  szerint ez

1. táblázat
A  hazánkban m űködő nyom ásos öntőgépek gyártók szerinti m egoszlása

G é p típ u s H a z a i
P o lá k ,
V ih o r lá t

B ü h le r T r iu lz i I d r a G ru b e r W o ta n E g y é b

M e le g k a m rá s 5 5 17 7 3 — 6 5
H id e g k a m r á s ,  fü g g ő le g e s — 69 1 2 — 2 — —

v íz s z in te s 1 26 10 12 1 1 3 2 4

Ö ssz ese n 6 100 28 21 14 6 8 9
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I. ábra. A  hazai nagynyom ású öntőgépek záróerő szerinti 
megoszlása 197ö-ban (bal oldali oszlop) és 1979-ben 

(  jobb oldali oszlop )

az öntöde kizárólag nyugati exportra  fog term elni, 
kb. évi 9 M S értékben. A szakem berek betan ítása  
a fejlettebb technológiára az USA-ban m egtörtént.

A hazai nagynyom ású öntőgépek záróerő sze 
r in ti megoszlását az 1. ábrán m u ta tju k  be. Az 
oszloppárok bal oldali része az 1976-os, a  jobb oldali 
az 1979-es á llapo to t szemlélteti (az 1980-ra m ár 
visszaigazolt gépek figyelembevételével). Ebből 
k itűnik , hogy gépparkunk e három  év a la tt  
140 db-ról 191-re, azaz több  m in t 30% -kal n ő tt. 
Ez az t m u ta tja , hogy a  régi, korszerűtlen gépek 
lecserélése m ár igen dinam ikusan elkezdődött, 
de ezt fo ly ta tn i kell. Ez az oszlopdiagram m agya 
ráza tu l szolgál a rra , hogy a kereken 190 gép 
m iért term el viszonylag keveset. A zért, m ert 
gépeink átlagos záróereje kicsi. A kis záróerő 
a  melegkam rás gépeknél nem  jelen t h á trán y t, 
m ert ezek jelentős része korszerű autom atikus 
gép, de h á trá n y t jelent a hidegkam rás és különö 
sen a függőleges hidegkam rás gépeknél, m ert ezek 
közül 1979-ben k é t gépnek 0,01—0,50 MN, 
21  gépnek 0,51— 1,00 MN, végül 29 gépnek 1 ,0 1 —
2 . 0 0  MN közt van  a záróereje. Ez összesen 52 db
2.0 MN és ez a la tti záróerejű , te h á t kis term elé 
kenységű gépet jelent, teljes gépparkunknak 
kereken 27% -át. Ez a tén y  is aláhúzza a  géppark 
korszerűsítésének szükségességét. H iszen a  ko r 
szerű felfogás szerin t m a ugyanazt a  típusú 
ön tvény t a jobb töm örség, szilárdság, felü let
minőség és m éretpontosság érdekében nagyobb 
záróerejű  gépen öntik, m in t m ondjuk 10— 15

évvel ezelőtt, azért, m ert a nagyobb záróerőhöz 
nagyobb lövő- és m ultiplikálóerő is ta rtoz ik . 
A m ár em líte tt ú j ajkai öntöde e tek in te tben  is 
igen korszerű lesz, m ert a gépek átlagos záróereje 
éppen 6,0 M N-t fog kitenni.

H azai nyomásos öntőgépeink automatikus ki
szolgálása és szabályozása csak m ost van  e lte r 
jedőben. N éhány korszerű öntőgépünk m ellett 
W otan-, valam int B ühler-gyártm ányú Telemetall, 
ill. Fillmat au tom atikus fémadagoló és Neunemann- 
féle, szerszám hőm érséklet-szabályozó berendezés 
működik. A néhány nyomásos öntőgép m ellett 
működő elektrodinam ikus fémadagoló nem vál 
to t ta  be a  hozzáfűzött rem ényeket. Term elő 
üzem einkben azonban autom atikus öntvényki 
vevő, szerszámki- és befúvó berendezés még egyet 
lenegy sem ta lá lható , s az egész világon e lte r 
jedőben levő z á r t ciklusú term elés sem honoso 
d o tt meg. Nyomásos öntvényeink tisz tításá ra  
máig is jellemző a kézi megm unkálás. A v ib rá 
ciós kop ta tás  m ost van  terjedőben, pedig ily 
gépeket külföldi licenc alap ján  a G ránit hazailag 
is gyárt.

O rszágunk —  kicsisége ellenére — helyi kezde 
ményezőkészségében eddig nem volt hiány. A Pécsi 
Vasas Ipari Szövetkezet m egtervezett és megépí
t e t t  egy kis, 1 MN záróerejű , m ultip likátorral 
e llá to tt, vízszintes hidegkam rás gépet, amely 
k é t éve kifogástalanul működik. G yártókapaci 
tá s  h iányában azonban e kezdem ényezésnek nem 
volt fo ly tatása.

A CSM Tervező In tézete  központi (KGM) 
tám ogatással m egtervezett és k iv ite lez te te tt egy 
autom atikus fémkimerő, öntvénykivevő, va la 
m in t szérszámki- és befúvó gépcsaládot. Sajná 
latos, hogy ez a gépcsalád nyomásos öntőgépre 
szerelve ta rtó s  k ip róbálásra még nem  kerü lt, 
íg y  ez a kezdeményezés is fo ly ta tás  nélkül m arad t.

A MOFÉM a közelm últban m egvette  a svéd 
Tour and Andersen cégtől egy kom plett au tom a 
tikus kiszolgáló gépcsalád gyártásának  know-how- 
já t. Az üzemi gyártás  az igényfelmérés alapján 
a közeljövőben indul be.

Az öntési paraméterek beállítása nyomásos ön tö 
déinkben m a még zömében gyakorlati próbálga 
tásokkal történ ik . E bben k íván t a Vasipari K u 
ta tó  In téze t Öntödei O sztálya elől járni. E zért 
1973-ban üzem be helyezett egy H-160-D2 típusú, 
B ühler-gyártm ányú hidegkam rás gépet a  lövő
e rő t és a lövési sebességet oszcillográfosan mérő 
Injectrol berendezéssel, valam in t a záróerőt mérő 
és au tom atikusan  szabályozó Lockmat berende 
zéssel. Ez évben üzem behelyeztük a Parashot 
belövőrendszert, a  vákuum öntő fe lté te t, vala 
m in t a Fillmat au tom atikus fém adagolót és a 
Pickmat au tom atikus öntvénykivevőt, m ind Büh- 
ler-gyártm ány. A szerszámok egzaktabb te rv e 
zésének elősegítésére beszereztünk egy, a villamos 
és hővezető képesség analógiáján alapuló „field 
p lo tte r” m űszert. Házilag jelenleg te rvezünk egy 
autom atikus szerszámki- és befúvó berendezést és 
egy sorjázósajtó t. íg y  in tézetünk  rendelkezik 
hazánkban a  legkorszerűbb nyomásos öntőm ű- 
hellyel, am elynek fe ladata  tö b b ré tű : k u ta tá s , új
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szerszámok kipróbálása, javasla tté te l a meglevő 
szerszámok szükségszerű m ódosítására, végül a 
gép kapacitásának  lekötésére term elő jellegű 
tevékenység. A hordozható  In jectro l műszerrel 
számos öntödénk gépeinek param étereit m értük  
meg és á llíto ttu k  be a helyes értékre. U gyanezt 
elvégeztük számos szerszám ra is.

In tézetünkben  h a t k u ta tó  és k é t technikus 
foglalkozik zömében alum ínium - és nehézfém- 
öntészeti ku ta tásokkal, és ezen belül főleg a nyo 
másos öntészettel kapcsolatos problém ákkal. K u ta 
tása ink  legnagyobb részét a vállalatokkal k ö tö tt 
szerződéseink keretében fo ly tatjuk , kisebbik részét 
felügyeleti szervünk, a Kohó- és Gépipari Minisz 
té rium  megbízásából.

In tézetünk  kifejlesztett — im port k iváltása 
céljából — több  alum ínium  öntészeti sókészítményt. 
Ezek közül takaró-tisztító  sónkat m ind több öntö 
dénk, köztük  nyom ásos öntödénk is használja. 
Az olvadék g áz ta rta lm át Dardel-készülékkel, oxid- 
ta r ta lm á t neutronaktivációs oxigénelemzéssel vizs 
gáljuk. U gyancsak kifejlesztettük a hazai kenő- 
és bevonóanyag-családot, az u tó bb iaka t m a m ár 
vízzel h ígítható  alakban. E zek is elterjedőben 
vannak, m ert nem csak műszakilag megfelelőek, 
de környezetvédelm i szempontból is felveszik a 
versenyt a külföldi drága term ékekkel. A segéd 
anyagok behozatalát illetően a  felsőbb szervek 
korlátozó intézkedéseire volna szükség.

Nyomásos öntödéink —  hála az országot m ind 
inkább behálózó távvezeték-rendszernek —  el
te rjed jen  használnak beolvasztásra földgázt, ahova 
ez nem ju t el, gázolajat vagy paku rá t, az alum í
nium  hőn ta rtá sá ra  pedig elienállásfűtést. A ke 
mencék K G Y V -gyártm ányúak, részben Morgan- 
licenc alap ján  készülnek. A nagy tisz taságo t és 
k itűnő hatásfokot biztosító indukciós olvasztás és 
hő n ta rtá s  nem te rjed t el megfelelően, ennek oka 
elsősorban a  hazai gyártású , kisebb kemencék 
hiánya.

A bonyolult gépeken előállítandó, m ind nagyobb 
igénybevételnek k ite tt  nyomásos öntvények gyár 
tá sá ra  vélem ényünk szerint m a m ár nem elegen 
dőek a b e tan íto tt m unkások, akiknek egy része 
még a  nyolcosztályos általános iskolai végzettséggel 
sem rendelkezik. A közeljövőben egyesületünk 
lépéseket k íván  tenni a kokilla- és nyom ásosöntők 
szakmásítására.

A Miskolci N ehézipari Műszaki Egyetem  K ohó 
mérnöki K arán  öntőm érnököket is képezünk. 
Szeretnénk megvalósítani a nyom ásosöntő szak 
m érnökök post graduális képzését. Egyesületünk 
ez ügyben is kezdeményező lépéseket k íván  tenni.

Nyomásos öntödéink —  egy kivételével — m ind 
az állam i iparban  működnek, négy minisztérium  
felügyelete a la tt. Többségük a Kohó- és Gépipari 
M inisztérium hoz ta rtoz ik . Ez a m egosztottság

kissé h á trá lta tja  fejlesztésüket, annál is inkább, 
m ert az öntödék —  két-három  kivételével — gép 
gyári vertikum ban  működnek. A cél a koncentrált, 
nagy kapacitású  korszerű áruöntödék építése 
volna. Ezek létesítésének azonban a  jelenlegi^ 
világgazdasági és energiahelyzet nem kedvez. 
E zért a korábbi [6 ] 45 E  tonnás tervszám m al szem 
ben alum ínium öntvény-term elésünk 1990-ig v á r 
h a tóan  az évi 32— 38 E  to n n á t nem fogja meg 
haladni. Ezen belül k ívánatos volna elérni a nyo 
másos öntvénvterm elés kb. 30%-os részesedését
[7].

I t t  jegyzem meg, hogy hazánkban 1977-ben a 
egy főre eső alum ínium felhasználás (nemcsak 
öntvény) 13,76 kg vo lt, s így világviszonylatban 
is igen előkelő helyen állunk az USA, Jap á n  
és közvetlenül az NSZK (14,82) és A usztrália 
(kb. 14,75) u tán , de messze megelőzve több  ipari 
nagyhata lm at, m in t Franciaország, Anglia és 
Olaszország, vagy a kis lélekszámú, de iparilag 
igen fe jle tt országokat, m in t Svájc vagy Svéd 
ország [8 ].

Az elm últ három  évben az öntészeti töm bökre 
és az öntvényekre új szabványok léptek hatályba. 
Ezek több  ú j, korszerű ö tvözetet ta rta lm aznak . 
Velük —  főleg az alum ínium  tek in te tében  —  még 
sem lehetünk elégedettek, m ert a töm bgyártó  
cégek elavult berendezései m ia tt nem sikerült 
e lfogadtatnunk olyan szigoríto tt előírásokat, am e 
lyek pedig exportképességünket jav íto tták  volna.

A nyomásos öntészeti szerszámanyagok élet 
ta r ta m a  tö r t  h ányada  a fejlettebb iparú  országoké 
nak. Ez hatalm as terhelést je lent am úgy is szűk 
szerszám gyártó kapacitásunkra. B ár in tézetünk 
hatékonyan részt v e tt  az 1970-ben ha tá lyba  
lépett MSZ 19731— 70 szabvány kidolgozásá 
ban, az ebben foglalt Cr-Mo-V típusú, kitűnő 
acélok elterjedni mégsem tudnak , m ert acélm ű 
veink a  tonnaszem lélet jegyében nem, vagy vona 
kodva gyártják . I t t  a MAVAE vagy a KGM 
hatékony segítségére lenne szükség.
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N agy szilárdságú lem ez- és göm bgrafitos vasöntvények 
gyártásának bevezetése C sepelen*

B U Z Á N S Z K Y  A L B I N  oki. gazdasági mérnök G Y Ö B Ö K  G Y Ö R G Y  oki. kohőmérnök
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje

D K  6 6 9 .1 3 1 .7 .0 1 8 .2 9

.4 Csepel Művek, Vas- és Acélöntödéje az önt
vény felhasználók által támasztott egyre fokozódó 
követelmények kielégítésére megvásárolta a Mee- 
hanite olvasztási eljárás licencét. Ezzel elsősorban 
a szerszámgépöntvények és az acélműi kokillák 
minőségét kívánják javítani.

Bevezetés

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje az o r 
szág legnagyobb, egy telephelyen m űködő ön tö 
déje. A 30 0 0 0  to n n á t meghaladó éves ön tvény 
term elésével a  népgazdaság vas- és acélöntvény- 
igényének kielégítéséhez m integy 1 0 % -kal járul 
hozzá. Az öntöde a Csepel Vas- és Fém m űvek 
vas- és acélöntvényigényét hozzávetőlegesen 90%- 
os m értékben elégíti ki, éves szin ten több  m int 
15 000 tonna, belső kooperációban szállíto tt ö n t 
vénnyel, elsősorban a Csepel Művek Szerszám- 
gépgyára, Egyedi G épgyára és Acélműve részére.

Az öntvényfelhasználók napjainkban az ö n t 
vények minőségével szemben egyre növekvő igé 
nyeket tám asztanak . Ez vállalatunknál, tröszti 
viszonylatban k é t alapvető  te rü le ten  jelentkezik.

E gyrészt ki kell elégítenünk a Szerszámgép- 
gyár m egnövekedett minőségi követelm ényeit. 
A szerszám gépöntvények sú lyának 60—90% -át 
ö n tö tt alkatrészek alkotják . Ezek azok az elemek, 
am elyek m eghatározzák egy szerszámgép rezgés 
csillapító képességét, hosszú táv ú  m éretpontossá 
gát, ugyanakkor b iz tosítják  az optim ális forgá 
csolási viszonyokat is.

M indenütt a világon a  szerszám gépgyártó válla 
latok fokozottabb m értékben folyam odnak az erő 
sen igénybevehető vasöntvényekhez. E gy modern 
szerszámgépbe beépítendő öntvénnyel szemben 
az alábbi elvárások vannak :
— kielégítő mervség és rezgéscsillapító képesség,

— hosszú tá v ú  m éretstab ilitás,
—  hatékony  hőelvezető képesség,
— a mozgó alkatrészek hosszú táv ú  m éretpontos 

sága,
—  könnyű, gazdaságos m egm unkálhatóság,
— a  csúszórészek megfelelő keménysége ö n tö tt 

á llapotban , .
— pórusm entes öntvénykeresztm etszetek,
— a  csúszórészek felületi edzhetősége
— és m indenekelőtt a szerszám gépöntvények gaz 

daságos előállíthatósága.
M ásrészt meg kell oldanunk az Acélmű részére 

a nagyobb é le tta rtam ú  acélműi kokillák g y ártásá t,

* E lh a n g z o t t  a  I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n ,  K e c s k e m é 
t e n .

m iáltal csökkenthető  a fajlagos kokillafelhasz- 
nálás. Ez a következőkkel b iz tosítható :
— a szakítószilárdság és a  szívóssági tu la jdon 

ságok növelése a  repedések elkerülése céljából;
—  a  hősokkal és az oxidációval szembeni ellen 

állás növelése; ennek eredm ényeként a  belső 
felületi repedések elkerülhetők;

— nagy hővezető képesség és csekély hőtágulás 
b iztosítása a  belső feszültségek elkerülése cél
jából.

Mindezek a követelm ények gömbgrafitos ö n tö tt 
vasból g y á rto tt acélműi kokillákkal biztosíthatók, 
így a  kokillák é le tta rtam a  m integy dup lájára  
növelhető.

Az előzőekben vázolt feladatok m egvalósítása 
céljából a  Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéje 
m egvásárolta a Meehanite olvasztási eljárás licencét. 
Az eljárás bevezetésével m ind a szerszám gép 
öntvényekkel szemben tá m asz to tt megnöveke
d e tt  minőségi követelm ények, m ind pedig az 
acélműi kokillák é le tta rtam ának  növelése b iz to 
sítható .

A lemezgrafitos Meehanite-öntöttvas 
gyártása

A lemezgrafitos M eehanite-öntö ttvas g y ártá sá 
nak alap ja  a  szigorúan kézben ta r to t t  olvasztás, a 
folyékony ö n tö ttv a s  összetételének és csíraálla 
po tának  öntés előtti ellenőrzése, ennek függvényé 
ben az alapszövet és a kristálycsírák képződésé 
nek szabályozása módosítással a k íván t mechanikai 
tu lajdonságok és az öntvény m értékadó falvas- 
tagságának figyelem bevételével.

Az összetétel és a  csíraállapot ellenőrzésének 
alap ja  az ékpróba helyes és tudom ányos alkalm a 
zása. A M eehanite-eljárást nem alkalm azó öntö 
dék az ékpróbákat csak a m indenkori ön tvény 
falvastagságra v o n a tkozta tták , figyelm en kívül 
hagyva az ö n tö ttvas  csíraállapo tát befolyásoló le 
hetőségeket, m int például a  nagy acélhulladék 
h ányad  alkalm azását.

A M eehanite-öntö ttvas tu la jdonképpen egy szi
gorú m ódosítással e lőállíto tt ön tö ttvas, amely 
m eghatározott mennyiségű k ö tö tt karbon t ta r 
ta lm az, m indenkor az előállítandó öntvény m ér 
tékadó falvastagságának s a m egkívánt tu la jdon 
ságoknak függvényében.

A módosítás egy erre a  célra k iképzett adagoló- 
berendezéssel tö rtén ik , am ely a m ódosítóanyagot 
a kupolókemence csapolócsatornájába adagolja 
(1. ábra). Az adagolórendszer egy váltóval a n a 
pon ta  üzemelő kupolókemencéhez ju t ta t ja  a  mó- 
dosítóanyagot.
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1. ábra. A  módosítóanyag adagolása

2. ábra. Meehanite Equiblast kupolókemence

A M eehanite-eljárás m ásik lényeges m om en
tum a, hogy szigorúan ellenőrzi a betétanyagok 
pontos mérlegelését, és a kupolókemencéhez a 
cég á lta l kifejlesztett Equiblast-típusú szélszek
rényt és au tom atikus Foxboro szabályozórendszert 
alkalm azza. A Csepel M űvek Vas- és A célöntödé 
jében üzemelő kupolókem encét a 2. ábra m u ta tja .

Jelenleg a 3. sz. Vasöntödében a GC 275 Mee- 
hanite-m inőséget g y á rtju k  szerszám gépöntvények 
hez. Az eljárás azonban lehetőséget ad arra , hogy 
bárm ely  minőség g y ártá sá t sikerrel bevezessük.

Kéntelenítés óömbósítö beoltás

K é n te le n ítö -

A gömbgrafitos Meehanite-öntöttvas 
gyártása

A göm bgrafitos M eehanite-öntö ttvas gyártásá ra  
ugyanazok a szigorú előírások érvényesek a b e té t 
anyagra és a folyékony ö n tö ttvas  minősítésére 
nézve, m in t a  lemezgrafitos ön tö ttvasra .

A grafitgöm bösítő  kezelés a M eehanite cég 
á ltal kifejlesztett Trigger-eljárással tö rtén ik . L é 
nyege egy öntőüst, am elynek átm érője legalább 
akkora, vagy nagyobb, m int a magassága, és 
ennek a lján  egy reakciókam ra van kiképezve. 
A kam rának  olyan m éretűnek kell lennie, hogy a 
szükséges előötvözet beleférjen, és még elegendő 
hely m aradjon  a  takaróanyag  elhelyezésére is. 
A takaróanyag  megfelelő időben tö rténő  meg 
bon tására  eg y 'rú d  szolgál ( 3. ábra).

M int ism eretes, a gazdaságos gömbösítő keze 
lésben nagy szerepe van  a folyékony ön tö ttvas  
k én ta rta lm án ak .

A kupolókemencében o lvasz to tt ön tö ttvas  kén
tartalmának csökkentésére számos módszer ism e
retes. A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében 
az idők folyam án egy olyan m ódszert fejlesz 
te ttü n k  ki, melynek segítségével a kéntelenítés 
im p o rtá lt berendezés nélkül m egvalósítható ( 3. 
ábra). E gy  megfelelően k iképzett szifonban a  fo 
lyékony fémhez kéntelenítőanyagot adagolunk, 
m iközben a folyékony ön tö ttvas  in tenzív  keve 
rését levegő á tfúva tásával biztosítjuk. Ezzel a 
módszerrel elérhető, hogy a folyékony ön tö ttvas  
eredetileg 0,10% kén tarta lm a  0,02% alá csök 
kenjen.

Meg kell jegyeznünk, hogy a M eehanite olvasz 
tá s i e ljárás bevezetésével párhuzam osan ko r 
szerűsítjük a  form ázó és magkészítő eljárásokat is : 
önkötő m űgyantás homokkeverékekre állunk át. 
A megkészítést AMD 6, a  form ázást AMD 15 
típusú  csigás kerevővel old juk meg. Üzembe 
á llítunk  egy ürítőberendezést és egy 15 t /h  te lje 
s ítm ényű hom okregenerálót, a belső hom okmoz
gatáshoz pedig pneum atikus hom okszállítóberen 
dezést.
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Szakosztályi h írek
V ezetőségi ülés Egerben

A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  1980. m á rc iu s  
2 1 -én  E g e r b e n ,  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  v e z e tő s é g i ü lé ^ t 
t a r t o t t .  A  m e g je le n te k e t  Soós Is tvá n  ig a z g a tó ,  az  e ^ r i  
h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t te .  E z u t á n  dr. Ba lió/Ká- 
roly a  s z a k -  és  h e ly i  c s o p o r to k  e r e d m é n y e s  m u n k á já n a k  
fe l té te le i rő l  b e s z é lt .  A  b e s z á m o ló  a  v e z e tő s é g i ü lé s t  m e g 
e lő ző  t i t k á r i  é r te k e z le t  a n y a g á r a  tá m a s z k o d o t t ,  íg y  
e h e ly ü t t  i s m e r te té s é r e  n e m  t é r ü n k  k i.

A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n tb a n  a  v e z e tő s é g  t a g ja i  
m e g is m e rk e d te k  a z  e g r i  c s o p o r t  1980. é v i m u n k a  t e r v é 
v e l. A  v e z e tő s é g  a  b e s z á m o ló t  e l fo g a d ta ,  és  s ik e re s  m u n 
k á t  k ív á n t  a  h e ly i  c s o p o r t  ta g s á g á n a k .

A  v e z e tő s é g i ü lé s t  k ö v e tő e n  Soós István  A  f ü r tö n t é s  
n é h á n y  p r o b lé m á ja  c ím m e l t a r t o t t  é r té k e s  e lő a d á s t  
a z  E g r i  V a s ö n tö d é b e n  fe j le s z té s  a l a t t  á lló  ú js z e r ű  
te c h n o ló g ia i  m e g o ld á s ró l .  A z  e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö 
v e t te .

A  v e z e tő s é g i  ü lé s  p r o g r a m ja  k ö te t le n ,  b a r á t i  b e s z é l 
g e té s s e l z á r u l t .

B. K .

M egalakult
az OMBKE Öntödei S zakosztályának  egri csoportja

A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k  e lő te r je s z té 
s é re , e g y e s ü le tü n k  e ln ö k s é g é n e k  jó v á h a g y á s á v a l  ipeg- 
a l a k u l t  s z a k o s z tá ly u n k  e g r i  c s o p o r t j a  35 fő s  ta g lé t s z á m 
m a l.  A  c s o p o r t  f e la d a tá u l  t ű z t e  k i  a  d o lg o z ó k  s z a k m a 
s z e r e te té n e k  f e j le s z té s é t ,  e lm é le t i  é s  g y a k o r la t i  t o v á b b 
fe j lő d é s é n e k  b iz to s í t á s á t .  L e g f o n to s a b b  g a z d a s á g p o l i 
t i k a i  f e l a d a tk é n t  a  m u n k a  h a té k o n y s á g á n a k  n ö v e lé s é t ,  
a  m in ő s é g  j a v í t á s á t ,  a z  a n y a g -  és  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  
é s s z e rű  m e g v a ló s í tá s á t  t ű z t ü k  k i. N a g y  g o n d o t  f o r d í t u n k  
a  s z a k m u n k á s - u tá n p ó t l á s r a  é s  a  s z a k m a i  to v á b b k é p 
z é s re .

A z  a la k u ló  ü lé s e n  6 - ta g ú  v e z e tő s é g e t  v á l a s z to t t u n k :  
E ln ö k :  Sós István , a z  E g r i  V a s ö n tö d e  ig a z g a tó ja .  
T i t k á r :  M ezei Gáspár, a z  E g r i  V a s ö n tö d e  m ű s z a k i  

c s o p o r tv e z e tő je .
P r o p a g a n d a fe le lő s :  Kelemen Ferenc, a z  E g r i  V a s ö n tö d e  

fő m é rn ö k e .
S z e rv e z ő  t i t k á r :  T árnái Tibor, a z  E g r i  V a s ö n tö d e  

ü z e m v e z e tő -h e ly e t te s e .
G a z d a s á g i  f e le lő s :  Va lentinyi Györgyné, a z  E g r i  V a s 

ö n tö d e  la b o rv e z e tő je .
S z e rv e z ő -ö s s z e k ö tő :  Sebők László, a  C sep e l A u tó g y á r  

3. sz . G y á r a  h ő k e z e lő  ü z e m é n e k  v e z e tő je .
A  ta g s á g  m e g v i t a t t a  és  e l fo g a d ta  a z  1980. é v i  m u n k a -  

t e r v e t ,  a m e ly  12 r e n d e z v é n y t ,  e lő a d á s t  és  e g y  k i r á n d u 
lá s s a l  ö s s z e k ö tö t t  g y á r l á to g a t á s t  t a r t a lm a z .

A z  e g r i  c s o p o r t  e lső  r e n d e z v é n y é t  1979. n o v e m b e r  
2 6 -á n  t a r t o t t a ,  a m e ly e n  „ K o r s z e r ű  és  g a z d a s á g o s  t e r 
m é k s z e rk e z e t  k ia la k í t á s a  a z  E g r i  V a s ö n tö d é b e n ”  c ím 
m e l Sós Is tvá n  t a r t o t t  e lő a d á s t .  E r r e  m e g h ív tu k  a  k ö r 
n y e z ő  h e ly i  c s o p o r to k a t .  A  r e n d e z v é n y  a z  E g r i  V a s ö n 
tö d e  te r m é k e in e k  b e m u ta t á s á v a l  é r t  v é g e t.

D e c e m b e r  1 4 .-é n  t a r t o t t u k  é v z á r ó  k lu b e s tü n k e t ,  
a m e ly e n  a  F I S Z E M U B I  N D K - b a n  r e n d e z e t t  t a n u lm á n y 
ú t  já r ó i  é lm é n y b e s z á m o ló  h a n g z o t t  el.

Szendi Gyula

Dr. Tilch előadása

Á p rilis  8 -á n  dr. W. Tilch, a  f re ib e rg i  B á n y á s z a t i  A k a 
d é m ia  t a n á r a ,  n a g y  é rd e k lő d é s s e l k ís é r t  e lő a d á s t  t a r 
t o t t  e g y e s ü le tü n k b e n  a  b e n to n i tk ö té s ű  f o rm á z ó k e v e 
r é k e k  tu la jd o n s á g a ir ó l .  E b b ő l  k ö z lü n k  a z  a l á b b ia k b a n  
r é s z le te k e t .

A  n y e r s  fo rm á z ó k e v e ré k e k  k ö tő a n y a g á v a l ,  a  b e n to -  
n i t t a l  s z e m b e n  v i lá g s z e r te  n ö v e k e d n e k  a  k ö v e te lm é 
n y e k ,  u g y a n a k k o r  a  b á n y á k  e g y re  k e v é s b é  t u d j á k  e z e 
k e t  k ie lé g í te n i .  Á l ta lá b a n  k é t  m e g o ld á s t  k ö v e tn e k :

—  k ü lö n b ö z ő  m in ő s é g ű  b e n t o n i to k a t  ö s s z e k e v e rn e k ;
—  a  b e n to n i th o z  f é n y e s k a r b o n -h o r d o z ó  a d a lé k o k a t  k e 

v e rn e k ,  s  e n n e k  a z  ö n tv é n y e k  f e lü le té re  g y a k o r o l t

/  k e d v e z ő  h a t á s á v a l  n é m ile g  k o m p e n z á l já k  a  b e n to -  
n i to k  ro m ló  m in ő s é g é t.

A  le g tö b b  b á n y á b a n  a  m e g n ö v e k e d e t t  S i 0 2-, k a o lin -  
s tb .  t a r t a lo m  h a t á s á r a  a  b e n to n i t  m o n tm o r i l lo n i t -  
t a r t a l m a  lé n y e g e s e n  le c s ö k k e n t ,  íg y  a z  ö n tö d e i  c é lo k ra  

. n e m , v a g y  a l ig  fe le l m eg .
A  r o s s z a b b  m in ő s é g ű  b e n to n i to k  erőteljes feltárást 

ig é n y e ln e k , o ly a n  je l le g ű t ,  a m i ly e n t  a  k o l le r já r a to k  
b iz to s í t a n a k .  E z z e l s z e m b e n  a  h o m o k e lő k ó s z ítő  m ű v e k 
b e n  n a g y  tö m e g ű  h o m o k o t  g y o r s a n  k e l l  e lő k é s z íte n i. 
A  100 to n n á t  m e g h a la d ó  ó r á n k é n t i  te l je s í tm é n y  m ia t t  
k o l le r já r a to k  n e m  jö h e tn e k  s z á m í tá s b a ,  a z  e lő k é sz íté s  
s o r á n  a  g y ú r á s  h e l y e t t  d ö r z s l ia tá s  a la k u l  k i. A  k o r s z e rű  
g é p e k e n  a  k o l le r já r a to k o n  e lé r t  s z i lá rd s á g i  é r té k e k  b iz 
to s í tá s á h o z  tö b b  k ö tő a n y a g r a  v a n  sz ü k sé g . E n n e k  o k a  
a  b e re n d e z é s  ro s s z a b b  d is z p e r g á ló h a tá s a  és  a  b e n to n i t  
g y e n g é b b  m in ő sé g e .

A  fo rm á z ó k e v e r é k  e lő k é s z í té s é t  s z á m ta la n  té n y e z ő  
b e fo ly á s o lja  a m e ly e k  k ö z ü l v a n n a k  v á l t o z t a th a tó k  
( v íz ta r ta lo m ,  k e v e ré s i  id ő  s tb . )  és  v á l t o z t a t h a t a t l a n o k  
(p l. a  b e n to n i t  m o n tm o r i l lo n i t t a r ta lm a ) .

A  fo rm á z ó k e v e ré k  t u l a jd o n s á g a i t  a  k e v e ré s  e lv e , 
a  k e v e ré s  i d ő t a r t a m a ,  a z  e g y e s  a d a lé k o k  m in ő s é g e  és 
a d a g o lá s á n a k  s o r re n d je ,  a  v íz  h o z z á a d á s á n a k  se b e ssé g e  
s z a b ja  m e g . A  v i s s z a já r a tá s  le h e tő s é g é t  ( b e le é r tv e  a z t 
is , h o g y  m e n n y ir e  a p r ó z ó d ik  a  h o m o k k e v e ré k ,  m e n n y i  
lesz  a z  is z a p t a r ta lm a )  e ls ő s o rb a n  a  b e n to n i t  m in ő sé g e  
s z a b ja  m e g .

A z ö n tö d é b e n  f e lh a s z n á la n d ó  b e n to n i to t  a  g y á r tá s -  
te c h n o ló g ia  a l a p já n  k e l le n e  k iv á la s z ta n i .  A m e n n y ib e n  
c s a k  g y e n g é b b  m in ő s é g ű  b e n to n i t  á ll r e n d e lk e z é s re ,  
a  h o m o k e lő k ó s z ítő  b e r e n d e z é s t  e n n e k  m e g fe le lő e n  k e ll 
b e s z e re z n i.

A z ö n tö d e i  b e n to n i to k n a k  a z  á s v á n y i  a lk to tó k tó l  
és  a  b e n t o n i tg y á r tá s  m ó d já tó l  fü g g ő e n  potenciális t u 
la jd o n s á g a i  v a n n a k ,  a m e ly e k e t  a  k e v e ré s ,  a  g y ú r á s ,  
a  m e g fe le lő  v í z ta r t a lo m  hatékony t u la jd o n s á g o k k á  a l a 
k í t h a t .  I d e á l is  e s e tb e n  a  k é t  tu la jd o n s á g c s o p o r t  fe d i 
e g y m á s t .  A z e lő k é s z íté s  m in ő s é g é t  t e h á t  k i f e je z h e t jü k  
a  k ö v e tk e z ő  ö s sz e fü g g é s  s e g íts é g é v e l:

=  1 0 0 % ,
±>pot

a h o l
r]e a z  e lő k é s z íté s  h a t á s f o k a ,  % ,

В  hat a  h a t é k o n y  b e n t o n i t t  á r ta lo m ,  % ,
B  pot a  p o te n c iá l is  ( la te n s )  b e n to n i t t a r t a lo r n ,  % .

A  homokelőkészítés hatásfoka a  le g e g y s z e rű b b e n  a  k e 
v e r é k  at té n y le g e s  és  a  m e g h o s s z a b b í to t t  k e v e ré s i  id ő v e l 
e lé r h e tő  amax m a x im á lis  n y o m ó s z i lá rd s á g á n a k  v is z o n y á 
v a l  f e je z h e tő  k i :

100% ,Ve"

A z e lő k é s z íté s  h a t á s f o k á n a k  m é ré s é v e l m e g h a tá r o z 
h a tó  a  k ü lö n b ö z ő  b e n to n i to k  m in ő s é g e , a  n y e r s a n y a 
g o k  és  a z  e lő k é s z íté s  k ö z ö t t i  k ö lc s ö n h a tá s  és  a z  ü z e m i 
h o m o k k e v e r é k e k  e lő k é s z í té s é n e k  é r té k e .

A  b e n to n i( ré s z e c s k é k  g e n e t ik a i  és  á s v á n y i  t u l a j d o n 
s á g a ik tó l  fü g g ő  a g g lo m e r á tu m o k b a n  f o r d u ln a k  elő . 
E z e k  f e l t á r h a tó s á g á t  n e v e z z ü k  diszpergálhatóságnak, 
a m e ly  a z  ö n tö d e i  f e lh a s z n á lá s t  d ö n tő e n  m e g h a tá ro z z a .  
A  b e n to n i to k  d is z p e r g á ln a tó s á g á t  ü le p e d é s i v iz s g á la to k 
k a l  m é r h e t jü k .

A  k ö n n y e n  d is z p e r g á lh a tó  b e n to n i to k  n a g y o b b  s z i 
l á r d s á g o t  b iz to s í t a n a k  a z o n o s  p o te n c iá l is  k ö tő k é p e s s é g  
m e l le t t ;  i ly e n k o r  a  k e v e rő b e re n d e z é s n e k  n in c s  k ü lö n ö s  
h a t á s a .  A  n e h e z e n  d is z p e r g á lh a tó  b e n to n i to k  c s a k  k is  
s z i lá rd s á g o t  a d n a k ,  a  f o rm á z ó k e v e r é k  la te n s  b e n to n i t -  
t a r t a l m a  je le n tő s .

A h h o z , h o g y  a  je le n le v ő  b e n t o n i t  a  h o m o k s z e m c s é 
k e t  b e v o n ja ,  b iz o n y o s  o p t im á l i s  m e n n y is é g ű  vízre s z ü k 
s é g  v a n .  A  f o rm á z ó k e v e r é k e k  a b s z o lú t  v íz t a r t a lm á t  
te rm é s z e te s e n  a  tö b b s z ö r i  v is s z a j á r a tá s  s o r á n  c s a k  s z ű k  
h a t á r o k  k ö z ö t t  v á l t o z t a t h a t j u k .
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A z e lő k é s z íté s  h a t á s f o k á n a k  n ö v e lé s é re  á l la n d ó  v íz 
t a r t a lo m  m e l le t t  a  k ö v e tk e z ő  le h e tő s é g e k  a d ó d n a k  :

—- a  v íz a d a g o lá s  s e b e s s é g é n e k  n ö v e lé se ,

—  n a g y o b b  v íz ta r ta lm a i  f r is s í tő k e v e r é k e k  a d a g o lá s a ,

—  e lő d is z p e r g á l t  ( s z u s z p e n d á lt)  b e n to n i t z a g y  a d a g o 
lá sa .

A z  e rő s e n  d u z z a d ó  b e n to n i to k  a  v ízze l la s s a n  k é p e z 
n e k  k ö tő k é p e s  m a s s z á t ,  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  k v a r c 
h o m o k ,  b e n to n i t ,  v íz  adagolási sorrenddel a  s z i lá rd s á g 
n ö v e k e d é s  la s s ú .  I ly e n  b e n to n i to k n á l  c é ls z e rű b b  e lő 
s z ö r  v iz e t  a d n i  a  h o m o k h o z , m iv e l  íg y  a z  ig e n  d u z z a d ó 
k é p e s  b e n t o n i tb a  a  v íz  r ö v id e b b  id ő n  b e lü l j u t  el.

A  b e n t o n i t  m in ő s é g e  és  a z  e lő k é s z íté s  h a t á s f o k a  k ö 
z ö t t i  ö ssz e fü g g é s  a  k ö v e tk e z ő k b e n  f o g la lh a tó  ö s sz e :

—  A  n e h e z e n  d is z p e r g á lh a tó  b e n to n i to k k a l  k is e b b  e lő 
k é s z í té s i  h a t á s f o k  é r h e tő  el; ez k ü lö n ö s e n  a  tu r b ó -  é s  
g y o r s k e v e rő k r e  v o n a tk o z ik .

—  A  b e n to n i to k  d u z z a d ó k é p e s s é g e  a  k e v e r é k  s z i l á r d 
s á g n ö v e k e d é s é n e k  s e b e s s é g é t  b e fo ly á s o lja .  A  k ö r 
f o rg ó  b e n to n i to k  e s e té b e n  e n n e k  c s e k é ly  a  j e l e n tő 
sége .

A  h o m o k s z e m c s é k e t  b e v o n ó  bentonitburok h a t á r o z z a  
m e g  a  f o rm á z ó k e v e r é k  s z i lá rd s á g i  t u l a jd o n s á g a i t  és 
a  v i s s z a já r a tá s  le h e tő s é g é t .  A  k ö n n y e n  d is z p e r g á lh a tó  
b e n to n i to k  b e v o n ó k é p e s só g e  jo b b .  A  jó l b e v o n t  h o m o 
k o k  a  k ö r fo r g á s o k  s o r á n  o o li to s o d n a k ,  íg y  k e v é s b é  p o r o 
s o d n a k ,  k is e b b  f r is s í té s  sz ü k sé g e s .

A  b e n to n i to k  a d a g o lá s a k o r  m e g k ü lö n b ö z t e te t t  f i 
g y e lm e t  k e ll f o r d í t a n i  a  térfogattömeg e l le n ő rz é sé re , az  
u g y a n is  a z  ő r lé se i f in o m s á g  és  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  f ü g g 
v é n y é b e n  je le n tő s e n  in g a d o z h a t  (  1. táblázat).

A  k o r s z e rű  fo rm á z ó s o ro k ró l  v e t t  h o m o k m in tá k  e lő 
k é s z í te t ts é g e  e rő s e n  (4 0 — 7 5 %  k ö z ö t t )  in g a d o z ik .  M á r  
a  k e v e ré s i  id ő  k is  m e g h o s s z a b b í tá s á v a l  is je le n tő s  sz i- 
á r d s á g n ö v e k e d é s  é r h e tő  e l. A  c é l a  6 5 — 7 5 % -o s  e lő l- 
k é s z í té s i  h a t á s f o k ,  ez  c s a k  jó  b e n to n i to k k a l ,  o p t im á l i s  
e lő k é s z íté s i  te c h n o ló g iá v a l  é r h e tő  el.

1. táblázat

T é r f o g a t tö m e g ,  g /c m 3

A  b e n t o n i t  t íp u s a
s z á ra z o n

1 h ó n a p o s  
t á r o l á s  u tá n

O A  (1) 0 ,65 0,61
О  A  (2) 0 ,71 0 ,65
O A  (3) 0 ,75 0 ,69
O A  (4) ■ 0 ,8 2 0 ,73
S a b e n iI  (1) (CS) 0 ,86 0,81
S a b e n il  (2) (CS) 1,01 0 ,95
V 6 0  (Y U ) 0 ,59 0 ,56
R o m á n 0 ,7 5 0 ,71
B o lg á r 0 ,7 2 0 .6 8

A  n e m  m e g fe le lő  m in ő s é g ű  b e n to n i t ,  i l l e tv e  a  h o 
m o k e lő k é s z í tő  b e re n d e z é s  és  a  fo rm á z ó k e v e r é k  k ö z ö t t i  
te c h n o ló g ia i  ö s s z h a n g  h i á n y a  o d a  v e z e t ,  h o g y  a  m e g n ö 
v e l t  m e n n y is é g ű  b e n t o n i t  é s  s z é n p o r  s e m  e re d m é n y e z  
jó  ö n tv é n y f e lü le te t .  E n n e k  a  je le n s é g n e k  a  m a g y a r á z a 
t á t  a  fo rm á z ó k e v e r é k  pelletesedésében k e ll k e r e s n ü n k .  
A  f in o m  ré s z e k  a r á n y á n a k  n ö v e k e d é s e ,  a  c s e k é ly  v íz 
t a r t a lo m ,  a  n a g y  f o r d u la t s z á m ú  tu r b o k e v e r ő  e lő se g íti  
a  fo rm á z ó k e v e r é k  p e l le te s e d é s é t .  A  p e l le te k e t  a  k ö r 
f o rg ó  h o m o k  c ik lu s o n k é n t i  e lő k é s z íté s e  s e m  s z ü n te t i  
m e g . N ö v e k s z ik  a  f o rm á z ó k e v e r é k  g á z á tb o c s á tó  k é p e s 
s ég e , a z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g e  ro m lik .  1 5 %  
i s z a p t a r t a lo m  f e le t t  a  p e l le t e k  m e n n y is é g e  m e re d e k e n  
n ö v e k s z ik ,  és  ez  k ü lö n ö s e n  a  g y o rs  f o r d u la tú  k e v e r é k r e  
v o n a tk o z ik .

A  k o r s z e rű  f o rm á z ó s o ro k o n  a  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  t ö 
m e g e , je lle g e  g y a k r a n  v á l to z ik ,  íg y  a  f o rm á z ó k e v e ré k  
h o m o g e n iz á lá s á r a  n a g y  g o n d o t  k e ll f o rd í t a n i .  A z  ü r í 
t é s t  k ö v e tő e n  a  h a s z n á l t  h o m o k  h ő m é rs é k le te  100—- 
130 °C . M e g fe le lő  k a p a c i t á s ú ,  f o ly a m a to s  h ű tő b e r e n 
d e z é s  n é lk ü l  h o m o g é n  e lő k é s z í te t t  h o m o k r a  n e m  s z á 
m í t h a tu n k .

B . K .

Főiskolai h írek
S z a k m a i n a p  a  d u n a ú jv á ro s i  fő is k o lá n

F e b r u á r  2 1 -é n  t a r t o t t á k  a z  N M E  K o h ó -  é s  F é m ip a r i  
F ő is k o la i  K a r á n a k  ö n tő á g a z a to s  h a l lg a tó i  a z  im m á r o n  
h a g y o m á n y o s  s z a k m a i  n a p j u k a t .

A  k é t  r é s z b ő l  á lló  p r o g r a m o t  Szabó Zoltán, a  M e ta l lu r 
g ia i  T a m s z é k  v e z e tő je  n y i t o t t a  m e g . Ü d v ö z ö l te  a  h a l l 
g a tó s á g o t ,  a z  e lő a d ó k a t ,  a  m e g je le n t  v e n d é g e k e t ,  a k ik  
k ö z ö t t  o t t  v o l t a k  a z  O M B K E  k é p v is e lő i  (Ládái Ba lázs  
é s  Sándor József)  is .

A  p r o g r a m  első  r é s z é b e n  k é t  e lő a d á s  h a n g z o t t  el.
Dr. Bakó K áro ly  (V A S K Ú T ) a  n y e r s  f o rm á z ó k e v e 

r é k e k  v iz s g á l a tá n a k  k é rd é s e irő l  t a r t o t t  é rd e k e s  e lő 
a d á s t .  F e lh a s z n á l t a  a z  a lk a lm a t  a r r a  is , h o g y  m in t  az  
Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  t i t k á r a ,  t á j é k o z ta s s a  a  h a l lg a tó 
s á g o t  a z  E g y e s ü l e t  m ú l t já r ó l ,  f e la d a ta i r ó l ,  s z e rv e z e t i  
f e lé p í té s é rő l .

A  m á s o d ik  e lő a d á s t  Szilágyi Im re  (Ö n tö d e i  V á lla la t)  
t a r t o t t a  a  fo rm á z ó r e n d s z e r e k  f e jlő d é s é rő l és  a  h a z a i  f e j 
l e s z té s e k rő l  (  1. ábra). S o k  sz ín e s  d iá v a l  f ű s z e r e z e t t  e lő 
a d á s á b a n  b e m u t a t t a  a  s z e k r é n y  n é lk ü li  f o rm á z á s  k ü 
lö n b ö z ő  m e g o ld á s a i t ,  m é l t a t t a  a  v á k u u m fo r m á z á s  e lő 
n y e i t .  R á m u t a t o t t  a z  e g y e s  r e n d s z e r e k  e lő n y e ire ,  k ö 
z ö l te  a  t e l j e s í tm é n y a d a to k a t .  K i t é r t  a z  Ö n tö d e i  V á l l a 
l a t  f o ly a m a tb a n  le v ő  é s  t e v e z e t t  f e jle s z té s e ir e  is .

A  s z a k m a i  n a p  m á s o d ik  r é s z e k é n t  a  fő is k o la  t a n á c s 
t e r m é b e n  k ö te t l e n  b e s z é lg e té s re  k e r ü l t  so r . E n n e k  k a p 
c s á n  a  h a l lg a tó s á g  ré s z b e n  a z  e lő a d á s o k b a n  e lh a n g z o t 
t a k  r é s z le te i  u t á n  é r d e k lő d ö t t ,  fő k é p p e n  a z o n b a n  a  h a 
z a i ö n té s z e t  e g é s z é t é r in tő  m ű s z a k i ,  g a z d a s á g i ,  ip a r -  
p o l i t ik a i  k é r d é s e k e t  t e t t  fe l a z  e lő a d ó k n a k  é s  a  v e n d é 
g e k n e k . A  v á la s z o k  h a n g s ú ly t  a d t a k  a  m ű s z a k i  é r t e lm i 
s é g  s z e re p é n e k  és  fe le lő s sé g é n e k  is .

E z u t á n  a  I I .  é v fo ly a m o s  h a l lg a tó k  á l ta l  s z e r v e z e t t  
v id á m  —  v e té lk e d ő k k e l ,  t r é f á k k a l  f ű s z e r e z e t t  —  m ű s o r  
k ö v e tk e z e t t ,  a m e ly  o s z ta t l a n  e l is m e ré s t  v á l t o t t  k i  a  j e 
le n le v ő k  k ö ré b e n .

A  s z a k m a i  n a p  jó l  s z o lg á l ta  a  fő is k o la i  h a l lg a tó k  é s  a z  
ö n tő  s z a k e m b e r e k  k a p c s o la tá n a k  f e j le s z té s é t .  B e te k in -

1. ábra. Szilágyi Imre előadását tartja

t é s t  a d o t t  a  h a l lg a tó s á g n a k  a z  ö n té s z e t  je le n le g i g o n d 
j a ib a ,  a  f e j le s z té s i  e lk é p z e lé s e k b e . A z  E g y e s ü le t r ő l  e l 
h a n g z o t t  t á j é k o z t a tó  p e d ig  a z t  a  c é l t  s z o lg á l ta ,  h o g y  
a  h a l lg a tó k  m á r  m o s t  m e g tu d já k ,  h o g y  e g y  n a g y  és  s z e r 
v e z e t t  t á r s a d a l m i  s z e rv  v á r j a  ő k e t ,  h o g y  s e g íts é g e t  
n y ú j t s o n  n e k ik  s z a k m a i  m u n k á ju k b a n .

Sz. Z .
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H a z a i  h í r e k

Ű j acélöntöde létesü l Orosházán

A z A lfö ld i K ő o la j-  és  G á z ip a r i  G é p g y á r  e g y  5000  t / é v  
k a p a c i t á s ú  a c é lö n tő d é t  lé te s í t  O ro s h á z á n . A z ö n tö d e  
te r v e z é s é t  és  „ k u lc s r a  k é s z ”  f e lé p í té s é t  a z  o s z t r á k  
M a s c h n in e n fa b r ik  A n d r i tz  és  a  s v á jc i  d r .  K . A b le id in g e r  
& С о. k o n z o rc iu m a  v á l la l ta .  A  v o n a tk o z ó  k ü lk e re s k e 

d e lm i s z e rz ő d é s t 1980 m á rc .  1 3 .-á n  a l á í r tá k .  A  k iv i t e le 
z é s  m e g in d u l t .

A  b e r u h á z ó  a z  A lfö ld i K ő o la j ip a r i  G é p g y á r .  A z  O rs z á 
g o s  K ő o la j-  és  G á z ip a r i  T rö s z th ö z  ta r t o z ó  b e ru h á z ó ,  a z  
a c é lö n tö d e  lé te s í té s é v e l  e ls ő s o rb a n  a  k ő o la j ip a r  c ső e lz á ró  
s z e r e lv é n y ig é n y é t  k ív á n ja  k ie lé g í te n i ,  a z  ú j  ö n tö d é jé b e n  
g y á r t o t t ,  jó  m in ő s é g ű , m a g a s  f e lh a s z n á ló i  k ö v e te lm é 
n y e k e t  k ie lé g í tő , ö tv ö z e t l e n  és  ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y e k 
k e l. E z e n  tú lm e n ő e n  a  h a z a i  ig é n y e k e t  m e g h a la d ó  m e n y -  
n y is é g  e x p o r t á l á s á t  is  te rv e z ik .

K ü lö n ö s e n  f ig y e le m re  m é ltó ,  h o g y  a  tö b b  s z á z m illió s  
n a g y s á g r e n d ű  b e r u h á z á s t  a  b e r u h á z ó  b a n k h i te l  ig é n y b e 
v é te le  n é lk ü l ,  s a j á t  fo r r á s b ó l  v a ló s í t j a  m e g . A  s z á m í t á 
s o k  a z t  m u t a t j á k ,  h o g y  a  m e g té r ü lé s  m in te g y  2 ,2  é v re  
te h e tő .

A  lé te s í te n d ő  ö n tö d é t  n a g y  v o n a la k b a n  a z  a lá b b ia k  
je lle m z ik .

Olvasztómű

A  f o ly é k o n y  fé m  b iz to s í t á s á r a  2 d b , e g y e n k é n t  4 to n n a  
b e fo g a d ó k é p e s s é g ű , b á z ik u s  b é lé sű  ív fé n y e s  k e m e n c é t  
é p í te n e k .  M in d e n  k e m e n c é n e k  s a j á t  t r a n s z f o r m á to r a  
v a n ,  a m i le h e tő v é  te s z i  e s e tle g e s  ü z e m z a v a r  e s e té n  is 
a  fo ly a m a to s  fo ly é k Q n y fé m -e l lá tá s t .

A z o lv a s z tó k e m e n c é k  k is z o lg á lá s á t  a d a g o ló k o s a ra k  
k ö n n y í t ik  m e g . A m e g fe le lő  a n y a g m in ő s é g  b iz to s í t á s á r a  
o x ig é n e s  f r i s s í té s t  i r á n y o z n a k  e lő . A z  a d a g v e z e té s t  
v á k u u m s p e k t r o m é te r  k ö n n y í t i  m e g . A  p r ó b á t  c s ő p o s ta  
j u t t a t j a  a z  o lv a s z tó m ű b ó l  a  v á k u u m s p e k t r o m é te r h e z .  
A z e le m z é s  e r e d m é n y e i t  a  s p e k t r o f o to m é te r  a u t o m a t ik u 
s a n  k i í r j a  a z  o lv a s z tó m ű b e n  e lh e ly e z e t t  k é p e r n y ő n  is .

A  f r is s í té s h e z  sz ü k s é g e s  o x ig é n t  k ö z p o n t i  c s e p p fo ly ó s -  
o x ig é n - tá ro ló b ó l  b iz to s í t j á k  e lp á r o lo g ta tó n  á t  c s ő v e z e té 
k e n  tö r t é n ő  s z á l l í tá s s a l .  (E z  a  k ö z p o n t i  á l lo m á s  b iz to 
s í t j a  v a la m e n n y i  f o g y a s z tó — lá n g v á g ó , j a v í tó ,  f ú v o t t  le 
v eg ő s  ív v á g ó  s tb .  m u n k a h e ly e k — o x ig é n e l lá tá s á t  is).

A z  o lv a s z tó k e m e n c é k  k ö rn y e z e ts z e n n y e z ő  h a t á s á t  
n a g y  t e l je s í tm é n y ű  e ls z ív ó b e re n d e z é s  és  n e d v e s  
p o r le v á la s z tó  s z ü n te t i  m e g .

A  lé te s í tm é n y  h e ly e  v íz b e n  k ö z is m e r te n  s z e g é n y  
v id é k , e z é r t  a  k e m e n c é k  h ű t é s é t  50  m 3/ ó r a  te l je s í tm é n y ű  
r e c irk u lá e ió s  r e n d s z e r r e l  b iz to s í t já k .

A z ö n té s t  5 to n n á s  d u g ó s  ü s t t e l  te rv e z ik .  A z ü s tö k e t  
c s a p o lá s  e lő t t  g á z tü z e lé s ű  b e re n d e z é s  s e g íts é g é v e l m e le 
g í t ik  e lő .

Formázás

H id e g e n  s z i lá rd u ló ,  f u r á n g y a n tá s  h o m o k k e v e r é k  a l 
k a lm a z á s á n  a la p u ló ,  s z e k r é n y n é lk ü l i  f o r m á z á s t  v a ló s í 
t a n a k  m e g  v á n d o r m in ta la p o s  a u t o m a t a  fo rm á z ó  b e 
r e n d e z é s  se g íts é g é v e l.
A  f o rm á z ó b e re n d e z é s  2 ,5  p e r c e n k é n t  b o c s á t  k i  e g y -e g y  
f é l f o r m a - tö m b ö t .  A  f o r m a  le g n a g y o b b  a la p te r ü l e te :  
1100  X 1400 m m .

A  f e lfo r rn á k  f o r d í tó  b e re n d e z é s e n  á t  f e lü le t i  s z á r í tá s  
c é l já b ó l  in f r a v ö r ö s  a l a g ú tb a ,  o n n a n  a z  e lá r a s z tá s o s  fek e - 
c s e lő á l lo m á s ra  m a jd  ú j r a  in f r a v ö r ö s  s z á r í tó  a l a g ú tb a  
k e r ü ln e k .  A  fe k e c s e lő á l lo m á s  el v a n  l á t v a  e g y  b e r e n d e 
zé sse l, a m e lly e l  a  f é l f o r m á k  150 f o k r a  m e g d ö n th e tő k  a  f e 
le s leg es  f o rm a b e v o n ó  a n y a g n a k  a  fo rm a  ü re g é b ő l tö r té n ő  
e l tá v o l í tá s á r a .

A  b e v o n a to l t  és  f e lü le t i le g  s z á r í t o t t  f o rm á k  a  m a g 
b e ra k ó  és  ö s s z e ra k ó  t é r b e  j u tn a k .  A z  ö s s z e ra k á s t  n é g y  
m u n k a h e ly e n  v é g z ik , a m e ly e k  k is z o lg á lá s á ra  k é t  fo r-  
d í tó -ö s s z e ra k ó  s p e c iá lis  e m e lő b e re n d e z é s  sz o lg á l.

A z ö s s z e r a k o t t  f o r m á k a t  g ö rg ő s o ro n  g y ű j t i k  é s  i t t  k e 
r ü l  s o r  ö n té s ü k r e  is . A  l e ö n tö t t  f o r m á k a t  k e re s z ts z á l l í tó  
k o c s iv a l a  h ű tő  g ö rg ő s o r r a  j u t t a t j á k ,  a h o n n a n  a  m e g 

fe le lő  m u n k a h e ly e k e n  a  f o r m a tö m b ö t  á t t o l j á k  a  s ö ré t-  
sz ó ró s , ü r í tő - ö n tv é n y t i s z t í tó - h o m o k r e g e n e r á ló  a g g r e g á t  
fü g g ő k ö n v e jo r á n a k  s z á l l í tó la p já r a .

M agkészítés

A  n a g y  m é re tű  m a g o k  h id e g e n  s z i lá rd u ló ,  f u r á n g y a n 
t á s  h o m o k k e v e r é k b ő l  k é s z ü ln e k  g ö rg ő s o ro s  k isz o lg á lá s i!  
f o ly a m a to s  g y o r s k e v e rő  se g íts é g é v e l. A  k is e b b  (30  kg - 
n á l  k is e b b  s ú ly ú )  m a g o k  h id e g m a g s z e k ré n y e s  e l já r á s s a l  
S 0 2- s z i lá r d í tá s ú  h o m o k k e v e r é k b ő l  k é s z ü ln e k  25 l i te re s  
m a g lö v ő g é p  se g íts é g é v e l.

Homokellátás

A z ü z e m b e n  a  h a g y o m á n y o s a n  é r te lm e z e t t  h o m o k m ű  
n e m  lesz . E z é r t  h e ly e s e b b  h o m o k e llá tó - r e n d s z e r rő l  b e 
s z é ln i,  a m e ly  m a g á b a  fo g la l ja  a  h o m o k  és  k ö tő a n y a g o k  
b e é rk e z é s é tő l,  a  k ö r f o ly a m a tb a  v a ló  v is s z a tá p lá lá s ig  
sz ü k s é g e s  ö ssz es  m a n ip u lá ló  e s z k ö z ö k e t ,  b e re n d e z é s e k e t  
és  m ű v e le te k e t .  E z e k  a  f ő b b  b e re n d e z é s e k  a  k ö v e tk e z ő k :  
h o m o k s z á r í tó - h ű tő ,  tá r o ló b u n k e r o k ,  a u to m a t ik u s a n  v e 
z é r e l t  p n e u m a t ik u s  s z á l l í tó r e n d s z e re k ,  a  f e lh a s z n á lá s  
h e ly é n  lé v ő  n a p i  m u n k a ta r t á ly o k ,  k e v e rő b e re n d e z é s e k  
és  a d a g o ló k , r e g e n e rá ló b e re n d e z é s  s tb .

Tisztítás, hőkezelés

A z in te g r á l t  ü r í tő - t i s z t í tó - r e g e n e r á ló  r e n d s z e rb ő l  k i 
k e rü lő  ö n tv é n y e k  m e g m u n k á lá s á r a  a  k é m ia i ö s s z e té te l  
f ü g g v é n y é b e n  ö t  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a t  f e l té te le i  b iz 
t o s í t o t t a k  :
a )  A  0 ,3 % - n á l  k is e b b  s z é n ta r t a lm ú  ö tv ö z e t le n  a c é lö n t 

v é n y e k  k ö z v e tle n ü l  a  m u n k a h e ly r e  j u t n a k  és  v é g ü l 
n o rm a l iz á ló  h ő k e z e lé s b e n  ré s z e s ü ln e k . A  h ő k e z e l t  
ö n tv é n y e k  s ö ré te s  t i s z t í t á s  u t á n  k e r ü ln e k  m in ő ség - 
e l le n ő rz é s re .

b) A  0 ,3 — 0 ,5 %  s z é n ta r t a lm ú  ö tv ö z e t l e n  a c é lö n tv é n y e k  
e lő sz ö r  n o rm a l iz á ló  h ő k e z e lé s re  k e r ü ln e k .  E z u t á n  
a  m e g m u n k á lá s  a z  e lő ző  p o n t  s z e r in t  tö r t é n ik .  (A  
v é g ső  n o rm a l iz á ló  h ő k e z e lé s  te rm é s z e te s e n  c s a k  
a k k o r  sz ü k sé g e s , h a  a z  ö n t v é n y t  h e g e sz té s s e l j a v í 
t o t t á k . )

c) G y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y e k n é l ,  p l .  1 %  a l a t t i  
k ró m - , m a n g á n -  s tb .  ö tv ö z é s  e s e té n , a  b e ö m lő r e n d 
s z e r  és a  f e lö n té s e k  le v á g á s a  m e le g e n  (2 5 0 — 400° C) 
tö r t é n ik .  H e g e s z té s s e l tö r t é n ő  ja v í tá s h o z  u g y a n 
o ly a n  e lő m e le g íté s  sz ü k sé g e s .

d ) 1 3 %  C r - ta r t a lm ú  a c é lö n tv é n y e k  e s e té n , h a  a  sz én - 
t a r t a lo m  0 ,0 5 % - n á l  k is e b b , a  b e ö m lő re n d s z e r  és 
a  f e lö n té s  le v á g á s a  h id e g e n  tö r t é n ik .  N a g y o b b  szén - 
t a r t a lo m  e s e té n  v á g á s h o z  a z  ö n tv é n y e k e t  e lő m e le g í 
t i k  25 0 — 4 00° C -ra . L á n g v á g á s  u t á n  a z  ö n tv é n y e k e t  
k b .  700  °C -o n  lá g y í tó  h ő k e z e lé s n e k  v e t ik  a lá .  E b b e n  
a z  á l l a p o tb a n  k e r ü ln e k  t i s z t í tó i  m e g m u n k á lá s r a .  
J a v í tá s - k ik é s z í té s  u t á n  n o rm a l iz á ló  iz z í tá s ,  le v e g ő n  
tö r t é n ő  ed z é s , m a jd  m e g e re s z té s  k ö v e tk e z ik .

e) A u s z te n i te s  k ró m -n ik k e l  a c é lö n tv é n y e k  b e ö m lő -  
r e n d s z e r e i t  és  f e lö n té s e i t  h id e g  á l l a p o tb a n  v á g já k  le. 
A  t i s z t í tó i  m e g m u n k á lá s  b e fe je z é s e k é n t  e z e k e t  a z  
ö n t  v é n y e k e t  1000— 1500 °C -ró l v íz b e n  e d z ik  m a jd  
a  c s o n k o k a t  lá n g g a l  m a r a d é k ta la n u l  e l tá v o l í t já k .

A  fe lö n té s e k  és  b e ö m lő re n d s z e r  le v á g á s á r a  a u t o m a 
t ik u s  a u to g é n  v á g ó b e re n d e z é s e k  s z o lg á ln a k , a m e ly e k  
v is z o n y la g  s im a  v á g o t t  f e lü le te t  b iz to s í t a n a k .  V á g á s  
u tá n  a z  ö n tv é n y e k  a  k ö s z ö rű s  v a g y  f a r a g ó  m u n k a h e ly e k 
re  k e rü ln e k .  A z ö n tv é n y e k  to v á b b i  m e g m u n k á lá s á ra  2 
le n g ő k ö s z ö rű , 4 á l lv á n y o s  k ö s z ö rű , 2 le v e g ő fú v á s o s  
ív v á g ó  m u n k a h e ly ,  3 h e g e s z tő  m u n k a h e ly  és  10 fa ra g ó  
m u n k a h e ly  sz o lg á l.

A z  ö n tv é n y e k  t á r o l á s a  és  s z á l l í tá s a  a  t i s z t í tó m ű h e 
ly e k e n  b e lü l r a k o d ó la p o k o n ,  i l l e tv e  lá d á k b a n  tö r t é n ik  
k é t  v il lá s e m e lő  se g íts é g é v e l.

A z ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s é re  e g y  4 0 0 0  X 2 000  m m  a la p -  
te r ü l e tű ,  k ih ú z h a tó  f e n e k ű  k e m e n c e , h á r o m  1000 x  
X 1 5 0 0 x 1 0 0 0  m m -e s  k a m r á s  k e m e n c e  és  h á r o m  e d z ő 
m e d e n c e  sz o lg á l.
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A z ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s  u tá n i  k ik é s z í té s é re  e g y  l'iiggő- 
k o n v e jo ro s  s ö ré ts z ó ró  k a m r a  sz o lg á l.

A nyagvizs gálát

A  lé te s í te n d ő  ö n tö d é b e n  a  m in ő sé g i k ö v e te lm é n y e k  
m in é l  te l je s e b b  k ie lé g í té s é re  a  te r v e k  h o m o k la b o r a tó -  
r iu rn o t ,  a  fo ly é k o n y  a c é l te r m ik u s  v iz s g á la tá t ,  m e c h a 
n ik a i  a n y a g v iz s g á la to t ,  v e g y v iz s g á la to k a t  (n e d v e s  és 
v á k u u m s p e k t r o m é te r e s )  és  a  k é s z  ö n tv é n y e k  n y o m á s 
á l ló s á g á n a k  v iz s g á l a tá t  i r á n y o z z á k  elő .

A  h o m o k la b o r a tó r iu m  fő leg  a  b e é rk e z ő  ú j h o m o k  és  a  
r e g e n e rá l t  h o m o k  m in ő s í té s é t  b iz to s í t ja .

A  f o ly é k o n y  fé m  c s a p o lá s  e lő t t i  v iz s g á la ta  a  h ő m é r 
s é k le t ,  v a l a m in t  a  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  m e g h a l á r o z á s é t  
i r á n y o z z a  e lő . A z e lő ző  c é l já r a  d ig i tá l i s  k i je lz é s ű  b e m á r tó  
h ő m é rő , a z  u tó b b ih o z  v is z o n t  d if fe re n c iá l is  le h ű lé s i  
g ö rb e  fe lv é te lé r e  sz o lg á ló  b e re n d e z é s  sz o lg á l. A  m e c h a 
n ik a i  a n y a g v iz s g á ló  a  k e m é n y s é g , a z  ü tő m u n k a ,  a  s z a 
k í tó s z i lá r d s á g  és  a  n y ú lá s  m é ré s i  le h e tő s é g e i t  b iz to s í t ja .

A  r o n c s o lá s m e n te s  a n y a g v iz s g á la t  c é l já r a  a  b e ru h á z ó  
m e g lé v ő  r ö n tg e n á tv i lá g í tó  b e r e n d e z é s é t  k ie g é s z í t ik  u l t 

r a h a n g o s  v iz s g á ló b e re n d e z é s s e l,  m á g n e s e s  r e p e d é s v iz s 
g á ló  b e re n d e z é s s e l é s  p e n e t r á c ió s  r e p e d é s v iz s g á la t t a l .

A  n y e r s  ö n tv é n y e k  n y o m á s á l ló s á g á n a k  v iz s g á la tá r a  
k é t  a u t o m a t a  és  e g y  k é z i m ű k ö d te té s ű  b e re n d e z é s  s z o l 
g á l .  A  n y o m á s v iz s g á la t  a  64  b a r  n é v le g e s  n y o m á s  k é t  és 
f é ls z e re s é n  tö r t é n ik .  N a g y o b b  n y o m á s  e s e té n  a z  ö n tv é 
n y e k  c s a t la k o z ó  f e lü le te i t  e lő z e te s e n  m e g  k e ll m u n k á ln i .  

A z ö n tö d é t  zö ld  m e z ő re , k u lc s ra k é s z  á t a d á s s a l  é p í t ik .  
A  b e r u h á z á s  f o n to s a b b  m ű s z a k i -g a z d a s á g i  je l le m z ő i :  
B e ru h á z á s i  k ö l t s é g :  4 4 2  M  F t
K a p a c i t á s :  5 000  t / é v
B e é p í t e t t  t e r ü l e t :  6 500  m 2
T e r v e z e t t  l é t s z á m :  160 fő
F a j la g o s  é lő m u n k a - r á f o r d í tá s :  63  m u n k a -

ó r a / t

F a j la g o s  v i l la m o s o n e r g ia - r á f o rd í tá s  : 1500  k W h / t .
A z  ü z e m b e h é ly e z é s  t e r v e z e t t  i d ő p o n t j a :  1981 d e c e m 

b e r .
Tokár István  

Soós István  
Réti Béla

B entonitkonferencia C sehszlovákiában

A  c s e h s z lo v á k  m ű s z a k i  é r te lm is é g e t  tö m ö r í tő  C S V T S  
m á rc iu s  25— 27. k ö z ö t t  C 'esky K ru m lo v b a n  B e n to n i to k  
ö n tö d e i  h a s z n o s í tá s a  c ím m e l tu d o m á n y o s  k o n fe re n c iá t  
s z e r v e z e t t .  A  h a z a i  s z a k e m b e r e k e n  k ív ü l  e lő a d ó k a t  
h ív ta k  L e n g y e lo rs z á g b ó l,  a z  N D K -b ó l ,  a z  N S Z K -b ó l 
és  M a g y a ro rs z á g ró l.

A z o la jv á l s á g  ó t a  f o k o z o t t  f ig y e le m  f o rd u l  a  s z e r v e t 
le n  k ö té s ű  f o rm á z ó k e v e ré k e k re .  A z u tó b b i  id ő b e n  a  f e j 
l e t t  ip a r i  o r s z á g o k b a n  e g y r e -m á s r a  a d n a k  á t  o ly a n  n a g y  
ö n tö d é k e t ,  a m e ly e k b e n  k o rs z e rű ,  n a g y n y o m á s ú ,  n a g y  
te l j e s í tm é n y ű  f o rm á z ó s o ro k  ü z e m e ln e k . H a s o n ló  a  h e ly 
z e t  a  v íz ü v e g k ö té s s e l  is :  a z  ú jo n n a n  k if e j le s z te t t ,  l a z í t ó 
a n y a g o t  is t a r t a lm a z ó ,  m e g fe le lő  m o d u lu s ú  és  s z á r a z 
a n y a g - t a r t a lm ú  v íz ü v e g e k  m a h o ln a p r a  a  s z e rv e s  k ö 
t ő a n y a g o k  k o m o ly  v e t é ly t á r s a iv á  v á lh a tn a k .

C s e h s z lo v á k ia  h a t a lm a s  b e n to n i tk é s z le te k k e l  r e n d e l 
k e z ik , fezekből é v e n te  e g y re  tö b b e t  te rm e l  k i és  d o lg o z  
fe l, fő le g  ö n tö d e i  c é lo k ra .  A  S A B E N I L  m á r k a n e v ű  
b e n to n i to k  E u r ó p á b a n  is m e r te k ,  k e r e s e t t e k .  A z 1977-es 
te rm e lé s i  a d a t  93 915  to n n a .

A  k o n f e r e n c ia  a  le lő h e ly tő l  fü g g ő e n  e l té rő  t u l a jd o n 
s á g ú  b e n t o n i to k a t  n e m  m in ő s í te t te .  C é lja  a z  v o l t ,  h o g y  
e g y s é g e s  s z e m lé le te t  a l a k í t s o n  k i a  v iz s g á la to k  ö s sz e 
á l l í t á s á r a ,  a  k o m p le x  tu la jd o n s á g o k  m e g h a tá ro z á s á r a ,  
a  fo rm á z ó k e v e ré k  o p t im á l i s  tu la jd o n s á g a in a k  b iz to 
s í t á s á r a .

A  k o n fe re n c iá 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 ta k  e l: 
FoSum, J .— M ezulánik, J .  : E g y s é g e s  h o m o k o k  f e lh a s z 

n á lá s á n a k  h e ly z e te  a  c s e h s z lo v á k  ö n tö d é k b e n .  
Pekárková, R . : A z ö n tö d e i  b e n to n i to k  m in ő s í té s é n e k , 

v iz s g á la tá n a k  a la p ja i .
Brüm m er, E . : A  b e n to n i to k k a l  s z e m b e n  a  k ü lö n b ö z ő  

f é m e k  ö n té s e k o r  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k .  
Jelinek, P . : A  v íz  s z e re p e  a  b e n to n i tk ö té s ű  f o rm á z ó 

k e v e ré k b e n .
Babùrek, J .  : A  b e n to n i t e l l á t á s  p e r s p e k t ív á i ,  a z  ö n tö d e i  

f e lh a s z n á lá s  le h e tő s é g e i .
Gabriel, Z . : B e n to n i to k  e lő á l l í tá s a  : a  m ű s z a k i  fe jle s z té s  

le h e tő s é g e i a z  S K Z  M o st g y á r b a n .

Gaeov, P . : A  J e lá o v y  P ó to k b a n  e lő fo rd u ló  b e n to n i to k  
e lő k é s z íté s e  ö n tö d e i  c é lo k ra .

Bakó K . : B e n to n i t s z u s z p e n z ió k  e lő k é s z íté s e  és  a d a g o 
lá sa .

MeSter, J . — Je linek, P . : A  k a r b o n ta r t a lm ú  a d a lé k o k  
s z e re p e  a z  e g y sé g e s  h o m o k b a n .

Pekárková, R .:  A z o r g a n o b e n to n i to k  f e lh a s z n á lá s á n a k  
le h e tő s é g e i a z  ö n tö d é k b e n .

Fosum, J .— Pekárková, R .— Ambroé, Z . : A  s z a c h a r i-  
d o k  h a t á s a  a z  e g y s é g e s  h o m o k o k b a n .

Elberl, T . : A  fo rm á z ó k e v e r é k  s z a k a d á s i  h a j la m á n a k  
m e g h a tá r o z á s a  a  m in t á k  k ie m e lé s e k o r .

Ambroé, Z .— Duda, J .  : A z  e g y s é g e s  h o m o k  m in ő s é g é 
n e k  s z a b á ly o z á s a  a z  A F S  s i l ic a  p r o g r a m ja  s e g í ts é 
g év e l.

Bodeèek, J . : A  n y e r s  f o rm á z ó k e v e r é k e k  o p t im á l i s  e lő 
k é s z í té s é n e k  a la p ja i .

PoláSek, B . : A  m a g m a r a d v á n y o k  h a t á s a  és  a  b e n to n i 
t o s  e g y s é g e s  h o m o k o k  r e g e n e rá lá s i  le h e tő s é g e i .

A  k o n f e r e n c ia  k e d v e z ő  le h e tő s é g e k e t  t e r e m t e t t  a r r a ,  
h o g y  a  b e n to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó k e v e r é k k e l  fo g la lk o z ó  
s z a k e m b e r e k  t a p a s z t a l a t a i k a t  k ic s e ré l jé k .  A z  e lő a d á 
s o k a t  k ö v e tő e n  s z a k m a i  v i t á k  a l a k u l t a k  k i, a m e ly e k  
e r e d m é n y e k é n t  s z á m o s  je le n s é g  ú js z e r ű  m e g v i lá g í tá s b a  
k e r ü l t .  A  le g fo n to s a b b  t a n u l s á g  a z  v o l t ,  h o g y  E u r ó p a  
b e n to n i te lő k é s z í tő  m ű v e ib e n  s z á r a z  a k t iv á lá s s a l  e g y re  
k e v é s b é  f o g la lk o z n a k :  a  b á n y a á l l a p o t ú  b e n to n i th o z  
n e d v e s  á l l a p o tb a n  s z ó d á t  k e v e r n e k ,  a z  e le g y e t  n a g y  
t e l je s í tm é n y ű  g y ú ró g é p e k e n  v íz  a d a g o lá s á v a l  h o m o g e 
n iz á l j á k ,  m a jd  e z t  k ö v e t i  a  s z á r í tá s ,  ő rlé s .

A  s z a k e m b e r e k e t  a  s z á r í t á s  és  ő r lé s  e lh a g y á s a  v á l 
t o z a t l a n u l  f o g la lk o z ta t ja ,  m iv e l e z e k  a z  e n e rg ia ig é n y e s  
m ű v e le te k  v é g ső  s o ro n  fe le s le g e s e k : a z  ö n tö d e i  e lő k é 
s z íté s  s o r á n  a  b e n t o n i to t  ú jb ó l  v íz z e l t á r j u k  fe l. A  sz u sz -  
p e n d á l t a tá s ,  n e d v e s  á l l a p o tú  a d a g o lá s  a z o k b a n  a z  ö n 
tö d é k b e n ,  a m e ly e k  m é g  n e m  a l a k í t o t t á k  k i k ö lts é g e s  
p o re ls z ív ó  r e n d s z e r ü k e t ,  a  k e d v e z ő  m ű s z a k i— g a z d a s á g i  
le h e tő s é g e k  k ö v e tk e z té b e n  f e l t é t le n ü l  m e g fo n to la n d ó  
m e g o ld á s .

B . K .

Szakosztályunk legközelebbi nagyrendezvénye: 

VIII. soproni öntészeti napok, október 2—3. Sopron
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M űszaki és gazdasági h írek

A Szovjetunió vas alapú öutvényterinelése 1978-ban

A  S z o v je tu n ió  v a s  a l a p ú  ö n tv é n y te r m e lé s e  1 9 7 8 -b a n
m in ő s é g  s z e i 'in t  a  k ö v e tk e z ő  v o l t  (B  t )  :
Ö sszes  v a s  a l a p ú  ö n tv é n y  25 263
E b b ő l  : le m e z g ra f i to s  v a s ö n tv é n y  18 182

g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y  311
te m p e r ö n tv é n y  849
a o é lö n tv é n y  6 826
e b b ő l : ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y  1 698
A z ö n tv é n y e k  te rm e lé s e  a  gyártási mód s z e r in t  a  k ö 

v e tk e z ő  v o l t  (E  t )  :
S z á r í t o t t  f o rm á b a n

v a s ö n tv é n y  3 307
a c é lö n tv é n y .  627

F o ly é k o n y  ö n k ö tő  k e v e r é k e k k e l  1 6 3 1
P re c íz ió s  ö n té s s e l  114
K o k il la ö n té s s e l  2 766
N y o m á s o s  ö n té s s e l  402
P ö rg e tő  ö n té s s e l  1 688
I n d u k c ió s  o lv a s z tá s s a l  484
K u p o ló — in d u k c ió s  k e m e n c e  d u p le x  e l já r á s s a l  950
F o rm á z á s i  m ó d  s z e r in t  :

k é z i fo rm á z á s  6 167
g é p i  f o rm á z á s  12 767
h o m o k r ö p í tő s  fo rm á z á s  329

Ö n tv é n y g y á r tá s  k o n v e jo ro n  10 706
Betétanyag-felhasználás, kg
1 t  jó  v a s ö n tv é n y r e  1 40 6 ,0
E b b ő l  : n y e r s v a s  69 7 ,0

a c é l - é s  s a j á t  h u l la d é k  664 ,1
k o k s z  193 ,7

1 t  jó  a c é lö n tv é n y r e  1 6 7 1 ,6
E b b ő l  : n y e r s v a s  143 ,9

a c é l - é s  s a j á t  h u l la d é k  1 462 ,7
M űszaki-gazdasági mutatók :
J ó ö n tv é n y - k ih o z a ta l ,  %

v a s ö n tv é n y  71,1
a c é lö n tv é n y  59 ,8

1 m 2 t e r ü l e t r e  e ső  é v i te rm e lé s ,  t
v a s ö n tv é n y  2 ,4
a c é lö n tv é n y  1,3

E g y  fő re  eső  é v i te rm e lé s ,  t
v a s ö n tv é n y  57 ,2
a c é lö n tv é n y  33,1

A  S z o v je tu n ió  v a s  a l a p ú  ö n tv é n y te r m e lé s e  1 9 7 8 -b a n  
413  E  to n n á v a l  n ö v e k e d e t t ,  e b b ő l  298  E t a  v a s ö n tv é n y  
—  a m ib ő l  43 E  t  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y  —  és 
103 E  t  a z  a c é lö n tv é n y .

A z  é v e s  n ö v e k e d é s i  ü te m  a  X . ö té v e s  t e r v  e lső  h á r o m  
é v é b e n  k e d v e z ő  te n d e n c iá k  k ia la k u lá s á ró l  ta n ú s k o d ik .  
A  v a s ö n tv é n y e k  te rm e lé s e  é v e n te  á t l a g b a n  1 ,55 % -kal 
n ő t t ,  e z e n  b e lü l a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k é  6 ,7  %- 
k a i .  H a s o n ló  k é p e t  m u t a t  a z  ö tv ö z e t l e n  és  ö tv ö z ö t t  
a c é lö n tv é n y e k  te rm e lé s e  is.

1 9 7 8 -b a n  to v á b b  b ő v ü l t  a  v il la m o s  o lv a s z tó b e r e n d e 
z é se k  a lk a lm a z á s i  k ö re .  A  v illa m o s  k e m e n c é b e n  o lv a s z 
t o t t  v a s b ó l  g y á r t o t t  v a s ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e  433  E  
to n n á v a l  n ő t t .

D in a m ik u s a n  n ö v e k s z ik  a  k ü lö n le g e s  m ó d s z e re k k e l  
g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e . A z  é v e s  n ö v e k e d é s i  
ü te m  a  h á r o m  é v  a l a t t  3 ,1 % v o l t .  E z  a z t  e r e d m é n y e z te ,  
h o g y  a z  i ly  m ó d o n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  h á n y a d a  21 % -ra 
n ő t t .

1 9 7 8 -b a n  a z  ö ssz es  h o m o k f o rm á k  k b .  60  % -á t g é p e k 
k e l, k ö z tü k  a u t o m a t a  s o r o k k a l  á l l í t o t t á k  e lő .

V . A .
Lit. Proizv 1979. 8. sz.

Űj elven m űködő légtisztító  berendezés

E u r ó p a  e g y ik  le g n a g y o b b  k ö n n y ű f é m ö n tö d é jé b e n ,  
S t u t t g a r t b a n  a  Kunststofftechnik K G  ú j  k ö r n y e z e tv é 
d e lm i b e r e n d e z é s t  h e ly e z e t t  ü z e m b e . A  lé g t i s z t í tá s  ú j  
e lv e n , b io ló g ia i  m ó d s z e r re l  tö r t é n ik .  A z  e l j á r á s t  a  D a 
im le r -B e n z  A G  a  s t u t t g a r t i  e g y e te m m e l k a r ö l t v e  d o l 

g o z ta  k i. A z e l s z ív o t t  le v e g ő b e n  le v ő  s z e rv e s  a n y a g o k a t  
m ik ro o rg a n iz m u s o k k a l  d ú s í t o t t  m o s ó v íz b e n  —  e le v e 
n í t e t t  i s z a p b a n  —  n y e le t ik  e l. A  b a k t é r iu m o k  a  s z e rv e s  
a n y a g o k a t  v íz zé , s z é n - d io x id d á  és  á s v á n y i  a n y a g o k k á  
b o n t j á k  le . A b e re n d e z é s  120  e z e r  m 3 g á z  t i s z t í tá s á h o z  
a lk a lm a s .  A  k é t  N A V  t íp u s ú ,  e g y e n k é n t  4 ,6  m  á t m é 
r ő jű  és  9 m  m a g a s  m o s ó to ro n y  te l je s e n  m ű a n y a g b ó l  k é 
s z ü l t ,  íg y  a  m e c h a n ik a i  ig é n y b e v é te ln e k  é s  a  k o r ró z ió 
n a k  is e lle n á ll.

Techn. Mitt. 1979. 10. sz.

K éntelen ítés keveréssel és gázinjektálással

A  J a p á n b a n  k id o lg o z o t t  N P  (N i t ro g e n  P ro p e lle r ) -  
e l já r á s  s z e r in t  a  k é n t e le n í tő s z e r t  ú g y  o s z la t já k  e l a  f é m 
o lv a d é k b a n ,  h o g y  a  f ü r d ő t  a z  1. ábrán l á t h a t ó  s z á r n y 
k e r é k k e l  k e v e r ik ,  és  e g y id e jű le g  n i t r o g é n t  in je k tá ln a k .

1. ábra. Az NP-eljáráshoz használt keverö-injektáló fej vázlata

A  n i t r o g é n t  a  l a p á to k  v é g é n , a  f o r g á s i r á n n y a l  e l le n té te s  
o ld a lo n  e lh e ly e z e t t  f ú v ó k á k o n  v e z e t ik  b e . A  s z á r n y k e 
r é k  a c é lv á z b ó l  á ll, a m e ly e t  n a g y  A l20 3- t a r t a lm ú  tű z á l ló  
a n y a g g a l  v o n n a k  b e . A  m o d e l lk ís é r le te k  m e g m u ta t t á k ,  
h o g y  h a  g á z in je k tá lá s  n é lk ü l  k e v e r ik  a  f ü r d ő t ,  a k k o r  a  
l a p á tk e r é k  te n g e ly é b e n  k ia la k u ló  ö r v é n y  a l j á n  a  k é n te -  
le n í tő s z e r  ö s sz e c so m ó so d ik , m íg  h a  g á z t  v e z e tn e k  be , 
a k k o r  a z  a g g lo m e r á tu m  e g y e n le te s e n  e lo sz lik  a  f ü r d ő 
b e n .  A  K aw asaki Steel Vorp. c h ib a i  ü z e m é b e n ,  60 t o n 
n á s  ü s tb e n  a  k é n t a r t a l m a t  11 p e rc  a l a t t  0 ,0 5  % -ról 
0 ,0 1 2  % -ra s ik e r ü l t  c s ö k k e n te n i ,  s  e h h e z  t o n n á n k é n t  
3 k g  75 % -os k a lc iu m - k a r b id o t  é s  p e r c e n k é n t  3 m 3 n i t 
r o g é n t  h a s z n á l ta k .

Trans. Iron & Steel Inst, of Japan, 1979. 4. sz.

V á k u u m o s  ö u tő b e re u d e z é s  a  R o lls -R o y c e -b a n

A  Rolls-Royce Motors c re w e -i p re c íz ió s  ö n tö d é jé b e n  
500  e z e r  f o n t  k ö lts é g g e l  ú j  v á k u u m o s  ö n tő b e re n d e z é s t  
h e ly e z te k  ü z e m b e , a m e ly  a  le g k o rs z e r ű b b  A n g liá b a n .  
A  b e re n d e z é s h e z  e g y  25 k g -o s  v á k u u m k e m e n c e ,  e g y  b e 
v o n ó b e re n d e z é s  é s  e g y  h é j iz z í tó  k e m e n c e  t a r t o z ik .  
A  v á k u u m o s  ö n té s  m e g a k a d á ly o z z a ,  h o g y  a  n ik k e l  és  
k o b a l t  a l a p ú  ö tv ö z e te k b e n  le v ő  r i tk a f é m e k  o x id á ló d ja 
n a k .  E z e k e t  a z  ö tv ö z e te k e t  fő le g  a  g á z tu r b in á k  a l k a t r é 
s z e ih e z  h a s z n á l já k .  A z  ú j  b e re n d e z é s s e l  je le n le g  a  R o lls -  
R o y c e  g á z tu r b in á k  v e z e tő k e r é k - la p á t ja i t ,  v a l a m in t  a  
g y ó g y á s z a t i  c é lo k ra  sz o lg á ló  m ű c s íp ő iz ü le te k e t  ö n t ik .  

Foundry Trade J. 1979. okt. 25.
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Tengervízzel hűtött őrlőm alm ok M eehanite- 
öntöttvasből

A  2. ábrán l á t h a t ó  h e n g e r e k e t  k a lc iu m -k lo r id  ő r lé sé re  
h a s z n á l já k  és  te n g e rv íz z e l  h ű t ik .  í g y  n e m c s a k  m e c h a 
n ik a i ,  h a n e m  k o r ró z ió s  ig é n y b e v é te ln e k  is k i v a n n a k  
té v e .  A  f in n o rs z á g i  Oy Tampella A B  ö n tö d e  a  h e n g e r e 
k e t  a  CC  je lű  k ü lö n le g e s  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  ö n t i .

2. ábra. Őrlóhengerek CG Meehanite-üntöttvasből

E n n e k  a z  a n y a g n a k  m in im á l is  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
300  N /m m 2, k e m é n y s é g e  p e d ig  190— 230  H B ,  a  CC  M ee- 
h a n i t e - ö n tö t t v a s  a  h íg  s a v a k n a k  é s  v e g y i a n y a g o k n a k  
jó l  e l le n á ll ,  íg y  a  h a jó -  és  a  b á n y a g é p ip a r b a n  is a lk a l 
m a z h a tó .  A  h e n g e r k ö p e n y e k  á tm é r ő je  20 0 0 , h o s s z a  
2 650  m m , s ú ly u k  n y e r s  á l l a p o tb a n  6 8 0 0  k g .

Meehanite Presaemitt.

Űj kopásálló göm bgrafitos öntöttvas

A  f in n  K y m i K ym m ene  e ég  ú j  k o p á s á l ló  g ö m b g r a f i to s  
ö n tö t t v a s a ,  a  K y m e n i te  9805 , e rő s e n  ig é n y b e v e t t  a l k a t 
r é s z e k  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s .  A z  ö n tö t t v a s  m e c h a n ik a i  
tu la jd o n s á g a i :  Km — 980  N /m m 2, /íp  ë  730 N /m m 2, 
A r í 5% , í TjE?=3 1 1 — 352 , E  =  170 k N /m m 2. A  K y m e 
n i te  9 8 0 5 -b ő l ö n t ö t t  a lk a t r é s z e k  k if á r a d á s i  t u l a jd o n 
s á g a i  s ö ré ts z ó rá s s a l ,  h e n g e r lé s s e l  v a g y  m á n g o r lá s s a l  
m e g k é ts z e r e z h e tő k ,  íg y  a z  é l e t t a r t a m  je le n tő s e n  n ö v e l 
h e tő .  A z  ú j  ö n tö t t v a s s a l  s o k  e s e tb e n  h e ly e t t e s í t h e tő  a z  
e d z e t t  a c é l, p l. h a j tó m ű te n g e ly e k ,  f u tó k e r e k e k ,  c s a p 
á g y p e r s e ly e k ,  f o r g a t t y ú s  te n g e ly e k ,  f é k tu s k ó k ,  k o t r ó 
g é p fo g a k , m in d e n e k e lő t t  p e d ig  f o g a s k e re k e k  g y á r t á s a 
k o r .  A  K y m e n i te - ö n tö t t v a s  jó l  m e g m u n k á lh a tó ,  a  b e 
lő le  k é s z ü l t  a lk a t r é s z e k  k a r b a n t a r t á s i  és  j a v í t á s i  k ö l t 
sé g e  is  c s e k é ly .

Techn. Mitt. 1979. 10. sz.

V ákuum m al kom binált héjform ázás

A z  a n g l ia i  Steel Castings Research and Trade Associa 
tion  o ly a n  ú j f o rm á z á s i  e l j á r á s t  f e j l e s z te t t  k i ,  a m e ly  a  
v á k u u m -  é s  a  h é j fo r m á z á s  e lő n y e i t  e g y e s ít i .  A z  ig e n  v é 
k o n y  h é j a k a t  k ö tő a n y a g  n é lk ü l i  h o m o k b a  á g y a z z á k ,  és  
e z t  v á k u u m  a lá  h e ly e z ik .  A  le v e g ő t  a  h o m o k o n  k e re s z 
t ü l  a lu l  s z ív já k  e l, é s  a  v á k u u m o t  a z  ö n té s  u t á n  m e g h a 
t á r o z o t t  id e ig  f e n n ta r t j á k .  A  v á k u u m  je le n tő s e n  n ö v e l i  a  
h o m o k á g y  t á m a s z tó  h a t á s á t .  M iv e l a  h é j fo r m á b ó l  e re d ő  
g á z o k a t  e ls z ív já k , lé n y e g e s e n  c s ö k k e n  a  k ö rn y e z e ts z e n y -  
n y e z é s .  A  f o ly a m a to s  le v e g ő á ra m lá s  ré v é n  a  h o m o k  k e 
v é s b é  m e le g s z ik  fe l, e z é r t  k ö n n y e n  f e lú j í th a tó  és  ú j r a  
f e lh a s z n á lh a tó .  A  h o m o k m e g ta k a r í t á s  —  k ü lö n ö s e n  
n a g y  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a k o r  —  s z á m o t te v ő .  A  v á k u u m  
a lk a lm a z á s á v a l  n ö v e lh e tő  a  h é j f o r m á b a n  e lő á l l í th a tó  
ö n tv é n y e k  fe lső  s ú ly h a tá r a .  A z ü z e m i k ís é r l e te k  ig a z o l 
t á k  a  v á r a k o z á s o k a t .

Mod. Cast. 1979. 9. sz.

A utom atikus h ajlító-iitő  vizsgálat

A  r a t in g e n i  Trebel GmbH  a u t o m a t ik u s  b e re n d e z é s e  
e g y  ü tő g é p b ő l  é s  a  T re b e l -D a t ic  r e n d s z e rb ő l  á ll, a m e ly  a z  
a n y a g je l le m z ő k e t  ö n m ű k ö d ő e n  g y ű j t i  é s  é r té k e l i .  A  T r e 
b e l -D a t ic  a z  a n y a g v iz s g á la t  m á s  te r ü l e té n  m á r  e d d ig  is 
jó l  b e v á l t ,  s  íg y  a  h a j l í tó - ü tő  v iz s g á la th o z  is n e h é z s é g  
n é lk ü l  a lk a lm a z h a tó .  A z  a u to m a t ik u s  b e re n d e z é s s e l 
u g y a n a n n y i  id ő  a l a t t  é s  u g y a n a k k o r a  s z e m é ly z e t te l  tö b b  
v iz s g á la t  v é g e z h e tő  e l, é s  a  d o k u m e n tá c ió  h ib a m e n te s .  
A z  a d a tg y ű j t é s r e  és  - fe ld o lg o z á s ra  e g y  s z a b a d o n  p r o g 
r a m o z h a tó  a s z ta l i  s z á m í tó g é p  á ll r e n d e lk e z é s re ,  a m e ly 
n e k  a l f a n u m e r ik u s  s o r n y o m ta tó j a  és  12 je g y ű  k ije lz ő je  
v a n .  A z in g a  k ile n g é s i s z ö g é t  é r in té s  n é lk ü li  I n c r e m e n 
t a l  f e lv e v ő  é rz é k e li ,  m e ly n e k  a  s z o k á s o s  p o te n c io m e tr i -  
k u s  fe lv e v ő v e l s z e m b e n  s z á m o s  e lő n y e  v a n :  n in c s  s ú r 
ló d á s ,  n e m  k o p ik  é s  n e m  ig é n y e l a n a ló g -d ig i tá l is  j e l á t 
a l a k í t ó t .  A  s z á m í tó g é p  a  k ís é r l e t  e lő t t  m in d e n  sz ü k sé g e s  
a d a t o t  le h ív ,  é s  c s a k  e z u tá n  a d  j e l e t  a  v iz s g á la t  m e g in 
d í t á s á r a .
Giesserei-Praxis 1979. 22. sz.

N ehéz acélön tvények  öntése héjform ába

A  h é j fo r m á z á s s a l  g y á r t o t t  a c é lö n tv é n y e k e t  á l t a l á b a n  
s z a b a d o n  á lló  v a g y  f e k v ő  h é jb a  ö n t ik ,  a m e ly  e rő s e n  
ig é n y b e  v a n  v é v e . K ü lö n ö s e n  n a g y  a  h ő te rh e lé s  és  
—  d u g ó s  ü s tb ő l  v a ló  ö n té s k o r  —  a  m e c h a n ik a i  ig é n y b e 
v é te l .  E z é r t  e d d ig  50  k g - n á l  n e h e z e b b  a c é lö n tv é n y e k e t  
a l ig  g y á r t o t t a k  h é j f o r m á b a n .  A  Hüttenes Albertus Che
mische Werke GmbH  a  b e l-  és  k ü lf ö ld i  a c é lö n tö d é k  k é r é 
s é n e k  e le g e t té v e ,  e g y  jo b b  g y a n t á s  h o m o k o t  f e j l e s z te t t  
k i, m e ly n e k  je le  V S  125 D H . A  g y a k o r la t i  v iz s g á la to k  
s z e r in t  e z z e j a  g y a n t á s  h o m o k k a l  100 k g -o s , s ő t  e n n é l 
n e h e z e b b  ö n tv é n y e k  is g y á r t h a t ó k  h é j fo rm á z á s s a l .  
A z  ö n tv é n y e k  m é r e tp o n to s s á g a  és  f e lü le t i  m in ő s é g e  
m e g fe le l a  s z o k á s o s  k ö v e te lm é n y e k n e k .
Giesserei 1979. 25. sz.

F öldgáztüzelésű  lángkem ence alum ínium hoz

A  Monometer M anufacturing Co. Ltd. (L e ig h -o n -S e a , 
N a g y - B r i ta n n ia )  k é t t o n á s  a lu m ín iu m o lv a s z tó  lá n e g k -  
m e n c é jé n e k  é g ő i t  a  f ü rd ő h ő m é r s é k le tn e k  m e g fe le lő e n  
a u t o m a t ik a  s z a b á ly o z z a . A  s z a b á ly o z ó  e g y  m o to ro s  le 
v e g ő s z e le p e t  é s  g á z a d a g o ló t  m ű k ö d te t ,  e z e k  b iz to s í t j á k  a  
g á z - le v e g ő  k e v e r é k  h e ly e s  b e á l l í t á s á t .  A  lá n g  k ö v e tő  v e 
z é r lé s é h e z  u l t r a ib o ly a  d e t e k t o r t  a lk a lm a z ta k .  A  s e g é d 
ég ő  e g y  g o m b  le n y o m á s á r a  e le k tr o m o s a n  g y ú j t .  A  m ű 
s z e re k  és  a  s z a b á ly o z ó b e re n d e z é s  e g y  k ü lö n á lló  k a p -

3. ábra. Földgáztüzelésű alumíniumolvasztó lángkemence

c s o ló s z e k ré n y b e n  fo g la ln a k  h e ly e t .  A  k e m e n c e  o lv a s z tó 
te l je s í tm é n y e  1 t / h .  A  h id r a u l ik u s  b u k ta tó b e r e n d e z é s  a  
m ű h e ly s z in t  a l a t t  v a n  e lh e ly e z v e , é s  a  k e m e n c e  m e l 
l e t t i  k a p c s o ló p u l t ró l  i r á n y í th a tó  (3 . ábra). A  lá n g k e 
m e n c e  k o n s t r u k c ió ja  e g y é b k é n t  h a s o n ló  a z o k h o z  a  M o- 
n o m e te r - k e m e n c é k h e z ,  a m e ly e k e t  k ö z e p e s  n a g y sá g é i 
n y o m á s o s  ö n tö d é k b e n  h a s z n á ln a k  tö m b ö k  é s  h u l la d é k  
o lv a s z tá s á r a .
Thomas Kriesmer Presse Information
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Az autóroncsokból szárm azó acélhulladék jövője

A  F o r d  M o to r  C o m p a n y  v iz s g á la to t  v é g z e t t  a r r a  
n é z v e , h o g y a n  a la k u l  a  k ö v e tk e z ő  k é t  é v t iz e d b e n  a z  e l 
h a s z n á ló d o t t  g é p k o c s ik  v is s z a já r a tá s a .  M a  a z  U S A  a c é l 
h u l la d é k á n a k  3 0 — 40  % -a a  g é p k o c s iro n c s o k b ó l  s z á r m a 
z ik . A z U S A -b a n  é v e n te  9 m il lió  g é p k o c s i t  v o n n a k  k i a  
fo rg a lo m b ó l,  e n n e k  k b . 90  % -a k e r ü l  a  b o n tó k b a .  J e l e n 
le g  a z  a m e r ik a i  a u t ó ip a r r a  j u t  a z  U S A -b a n  f e lh a s z n á l t  
v a s  és  a c é l 19— 21 % -a, a  c in k  33 % -a, a z  ó lo m  63 % -a, a  
ré z  8— 9 % -a é s  a z  a lu m ín iu m  10— 13 %-a.

M iv e l m o s t  a z  a u t ó k  k is e b b e k  le s z n e k  és  tö b b  k ö n n y ű 
f é m e t  és  m á s  a n y a g o t  h a s z n á ln a k  fe l h o z z á ju k ,  a  h u l l a 
d é k  ö s s z e té te le  is m e g v á lto z ik .  A  v a s  é s  a c é l h á n y a d a  
c s ö k k e n , e g y e s  sz ín e s fé m e k , d e  m in d e n e k e lő t t  a  m ű 
a n y a g o k  h á n y a d a  v is z o n t  n ő . A z  U S A  h u l la d é k f e ld o l 
g o z ó  ip a r á n a k  200  s h r e d d e re  v a n ,  k ö z ü lü k  e g y e s e k n e k  a  
k a p a c i t á s a  300  e z e r  a u tó  é v e n te .  A z  a b r o n c s o t ,  a z  a k k u 
m u lá to r t .  a  t a n k o t  és  a  h ű t ő t  á l t a l á b a n  e l tá v o l í t j á k .

A z  1985. é v  a u t ó j a  m in te g y  1230  k g - o t  fo g  n y o m n i ,  
e b b ő l  6 8 — 72 % le sz  a  v a s  é s  a c é l, 7— 8 % a z  a lu m ín iu m , 
0 ,8 — 1 % a  ré z , 0 ,1 — 0,3  % a  c in k , 9— 11 % a  m ű a n y a g  és 
3— 4 % a  g u m i (az  a b r o n c s o k  n é lk ü l) .  A z  a u tó ro n c s b a n  
a  v a s  és  a c é l  a  le g fő b b  é r té k .  E n n e k  h á n y a d a  1 8 9 2 -b e n  
le sz  a  le g n a g y o b b , a m ik o r  a  „ n a g y  a u t ó k  g e n e r á c ió já 
n a k ”  u to ls ó  é v j á r a t a  k e r ü l  a  r o n c s te le p e k r e .  1995 k ö 
r ü l  a z  a u tó ro n c s o k  k b . 60  % -kal k e v e s e b b  v a s a t  és  a c é l t  
f o g n a k  t a r t a lm a z n i ,  m in t  m o s t .  E z é r t  a  s h r e d d e re k  
c s a k  a k k o r  le s z n e k  r e n tá b i l i s a k ,  h a  a  k is e le j te z e t t  a u tó k  
s z á m a  m in te g y  40 % -kal n ő , a m i  n e m  v a ló s z ín ű . M e g 
g o n d o la n d ó  a z  is , h o g y  a  g a lv a n iz á lá s ,  h o r g a n y z á s  és  a  
k ü lö n le g e s  a c é l f a j tá k  a lk a lm a z á s a  m i a t t  az  a u t ó r o n 
c s o k b ó l n e h e z e b b  a  v a s  v is s z a n y e ré s e .

Giesserei 1979. 25. sz.

H idegszívós göm bgrafitos öntöttvas

A  n o t t i n g h a m i  Ghilwell Foundries L im ited  á l t a l  k i f e j 
l e s z t e t t  ú j  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s m in ő s é g e t  e lő sz ö r  a  
s z ib é r ia i  T o m s z k b a n  é s  a z  u r á l i  G u b a h á b a n  le v ő  m e t a 
n o lg y á r  ré s z é re  s z á l l í ta n d ó  c s ő r lő k  a lk a tr é s z e ih e z  p r ó 
b á l t á k  k i. A  V 2 2  je lű  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  a  
— 50 °C -o n  is  n a g y  ü t ő m u n k a  és  a  +  50 °C -on  is n a g y  

s z a k í tó s z i lá r d s á g  je lle m z i. S z a k í tó s z i lá rd s á g a  420  
N /m m 1, n y ú lá s a  24 %, ü tő m u n k á ja  20 .1 / c m 2. A  S y k e s  
P u m p s  L im i te d  ( a m e ly n e k  T h o m p s o n  W in c h  ré sz le g e  
s z á l l í t j a  a  s z ib é r ia i  c s ő r lő k e t)  a z  ú j  ö n t ö t t v a s a t  o ly a n  
s z iv a t ty ú -  és  v e z é r m ű ö n tv é n y e k h e z  is h a s z n á l ja ,  a m e 
ly e k  ig e n  v á l to z ó  é g h a j l a t i  v is z o n y o k  k ö z ö t t  f o g n a k  
d o lg o z n i S z a ú d - A rá b iá tó l  K a n a d á ig .

Brit. Foundrym. 1979. 11. sz.

A lum ínium  öntvények  a repülőgépiparban

A z a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  n a g y o b b  m é r v ű  f e lh a s z n á 
l á s á t  a  r e p ü lő g é p s á r k á n y o k  é p í té s é h e z  e d d ig  a z  g á to l ta ,  
h o g y  a z  ö n tv é n y e k  s t a t i k u s  és  d in a m ik u s  s z i lá rd s á g a  
ig e n  in g a d o z ó  v o l t .  K ü lö n ö s e n  v o n a t k o z o t t  ez  a  k ü lö n 
b ö z ő  a d a g o k b ó l  v a g y  m á s -m á s  ö n tö d é k b e n  ö n t ö t t  a l 
k a t r é s z e k re .  N a g y o b b  b iz to n s á g i  té n y e z ő v e l  k e l l e t t  s z á 
m o ln i ,  e z é r t  a z  ö n tv é n y e k  t ú l  s ú ly o s a k  v o l ta k .  A z  u tó b b i  
id ő b e n  ú j  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k e t  és  ú j  ö n tő  e l j á r á s o k a t  
d o lg o z ta k  k i,  e z é r t  f e lü lv iz s g á l tá k  e z t  a  k é r d é s t .  M in d e 
n e k e lő t t  a  b iz to n s á g i  té n y e z ő  c s ö k k e n té s é n e k  le h e tő s é 
g é t  t a n u lm á n y o z tá k .  A la p v e tő  k ö v e te lm é n y ,  h o g y  i s 
m e r jé k  a z  ö n tv é n y e k  s t a t i k u s  é s  d in a m ik u s  s z i lá r d s á 
g á t ,  h o r o n y é r z é k e n y s é g é t ,  r e p e d é s á l ló s á g á t  a z  ü z e m i 
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t .  M o s t k é t  ú j  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l  
k ü lö n b ö z ő  ö n té s s e l  (h o m o k - ,  p r e c íz ió s  ö n té s ,  „ p r e c ia l” ) 
g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  s z a k í tó s z i l á r d s á g á t ,  f o ly á s h a tá r á t ,  
n y ú lá s á t ,  r u g a lm a s s á g i  m o d u lu s á t ,  k e m é n y s é g é t  é s  v i l 
la m o s  v e z e tő k é p e s s é g é t  h a t á r o z z á k  m e g  4 5 — 45 p r ó b á n .  
A  k i f á r a d á s t ,  i l le tv e  a  tö r é s m e c h a n iz m u s t  432 , ill. 126 
p r ó b á n  v iz s g á l já k .  I l y  m ó d o n  k ív á n j á k  a z  ö n tv é n y e k  
je l le m z ő i t  n a g y  v a ló s z ín ű s é g g e l m e g h a tá ro z n i .  A  k é t  ú j 
ö tv ö z e t  je le  : A  357  T 6  é s  A v io r  A  (K O  1 ).

Ind. Anz. 1979. 93. sz.

M eehanite-öntvény kötél m otollához

A  4. ábrán l á t h a t ó  ö n tv é n y  e g y  k ö té lm o to l la  h i d r a u 
l ik u s  t e n g e ly k a p c s o ló já n a k  ré sz e . A m o to l la  ü z e m b e  
h o z á s a k o r  a  te n g e ly k a p c s o ló v a l  tö b b  k a p c s o lá s t  k e l l  v é 
g e z n i, a  n y o lc ,  e g y e n k é n t  10 k N  h ú z ó e r e jű  h id r a u l ik u s  
d u g a t t y ú t  e g y ü t t f u t á s  k ö z b e n  k e ll m o z g a tn i .  M iv e l a  
k a p c s o ló  b e r e n d e z é s t  k is  h e ly e n  k e ll m e g v a ló s í ta n i ,  n e m  
le h e t  h id r a u l ik u s  c s ö v e k e t  a lk a lm a z n i .  A z  o la jc s a to r 
n á k a t  a  n y o lc  h id r a u l ik u s  h e n g e r  f e jé b e n  k e l l  e lh e 
ly e z n i. A  200  b a r  h id r a u l ik u s  n y o m á s  m e l le t t  e r r e  k é t  
le h e tő s é g  v a n :  1. a z  o l a j c s a to r n á k a t  b e le  le h e t  m u n 
k á ln i  e g y  a c é l tá r o s á b a ,  s  a z t á n  e z t  e g y  a c é lb ó l  k é s z ü l t  
c s a t la k o z ó  ré ssz e l le  k e ll z á rn i ,  é s  ö ssze  k e ll h e g e s z te n i;  
2. a z  a c é l o la jc s ö v e k e t  a z  ö n tv é n y b e  b e  k e ll ö n te n i .

: ■ ■ ШзШ
4. ábra. Eötilmotolla hidraulikus tengelykapcsolójának hengertárcsája 

OD250 Meehanite-öntöttvasból

5. ábra. A megmunkált hengertárcsa részlete

A  z w e ib rü e k e n i  Porringer & Schindler GmbH  a z  u tó b b i ,  
o lc só b b  m e g o ld á s t  v á l a s z to t t a ,  a  h e n g e r tá r c s á k a t  
G D 2 5 0  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  ö n t i ,  s  e z á l ta l  a z  e lő 
á l l í t á s i  k ö l ts é g e k  15 % -kal k is e b b e k . K e v é s  m e g m u n k á 
lá s  s z ü k sé g e s , és  a  jo b b  f e lü le t i  m in ő s é g  e lő n y ö s  a  t ö m í 
t é s  s z e m p o n t já b ó l .  A  t á r c s a  k ü ls ő  á tm é r ő je  365  m m , 
v a s ta g s á g a  15— 20 m m . A  n y o lc  s z e m b ő l n é g y -n é g y  
b e ö n t ö t t  c s ő g y ű rű v e l  v a n  ö s s z e k ö tv e ,  m e ly  a  h id r a u l i 
k u s  h e n g e re k n é l  n y i t o t t  (5 . ábra). A  t á r c s á k a t  a z  o la j 
n y o m á s o n  k ív ü l  a  d u g a t ty ú e r ő k  h a j l í t á s r a  é s  c s a v a r á s r a  
is  ig é n y b e  v e s z ik . A  t a p a s z t a l a to k  s z e r in t  a z  a lk a lm a 
z o t t  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s  a z  ig é n y b e v é te le k n e k  te l je s  
m é r té k b e n  e l le n á ll .  A z  ö n tv é n y  s z ö v e te  e g y e n le te s  és  
jó l  m e g m u n k á lh a tó ,  a  n y o m á s á l ló s á g g a l  n in c s e n e k  
p ro b lé m á k .

Meehanite Pressemitteilung
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A KÜLFÖLDI
M Ű SZA K I-TU D O M Á N Y O S 
CSERÉKET LEBONYOLÍTÓ 

ÖSSZ-SZÖ V ETSÉG I 
EGYESÜLÉS

segítséget nyújt a szovjet és külföldi tudományos, 

kutató, tervező-szerkesztő és technológiai-tervező 
intézeteknek, iparvállalatoknak és cégeknek a műszaki 

tudományos együttműködés megvalósításával kapcso 

latos kereskedelmi, szállítmányozási és jogi kérdések 

ben az alábbi tém akörökben:

-  közös, illetve egyedi megrendelésre elkészített 
tudományos, kutató, tervező-szerkesztő és techno 

lógiai-tervező munkák kivitelezése;

szovjet és külföldi cégek részére műszaki dokum en 

táció készítése és átadása, valamint tudományos 

berendezések, kísérleti minták, term ékek  és anya 

gok megrendelés szerinti kivitelezése;

— műszaki-tudományos szakvélem ények kidolgozta 

tása. berendezések és anyagok vizsgálata, konzul

tációk lebonyo'ítása.

„ V f O  V N E 8 H T E C H N I K A "

C ím ;  Moszkva. Starokoniushenny per., 6 

T é lé n :  4Z/4/8 M ÓLÓT, telefon: 2(H-72*60 

T á v i r a t :  Moszkva Vneshtechnika 

L e á e y v á l la ia t  : Kijcv, N. Botamcheskaja u l . 2. 

T e le fo n :  24-S1-44. t á v i r a t :  Ki|cv Vneshtechnika

fl M E T A U M PO R T E X PO R T

A jánlja:

— alumínium tömbök,
— ötvözött alumínium tömbök,
— alumíniumból és alumínium ötvözetekből 

készített lemezek és szalagok,
— m eleghengerelt alumínium szalagok 

tekercsben,
— alumínium fóliák,
— hegesztett alumínium csövek,

PROPERZI alumínium huzalok.

Műszaki és egyéb tá jékoztatásért kérjük 
forduljon a  METAUMPORTEXPORT céghez!

K
M  METAUMPORTEXPORT

Bukarest/Románia 
■ 1  M engyelejev út 23—25



I T A L I M  Pl  A N T I
t

•  Műszaki, gazdaság i kivitelezhetősé 
gi tanulm ányok

•  Műszaki tervezés
•  Beszerzés, felszerelés, műtárgyak
•  Személyzet b e tan ítása
•  Beindítás
•  Üzemelési segítségnyújtás

Két, évi hárommillió tonnás 
vas- és acélipari létesítmény

IRÁN-Isfahan

A NISIC -  N ational Iránion Steel In 
dustry Со. -  (Iráni Állami Acélipari 
Vállalat) be ruházásában  épülő  vas- 
és acélipari bázis tervrajza. Ez a  kü
lönlegesen modern tervek a la p já n  el
sőként valósítja majd meg a  folya 
matos acéllem ez öntést közvetlen re 
dukciós e ljárással (elektroacélmü). Az 
Italimpianti kapott megbízást a  nyers
anyag-előkészítő  berendezések, a  p e l 
letilizálás, elektroacél-m ű folyamatos 
öntőmű, hengermű, megmunkáló sor és 
az erőművet is beleértve az összes 
szükséges szo lgálta tás tervezésére és 
felszerelésére.

BRAZÍLIA—Tubarao

A C. S. T. -  C om pania Siderurgica 
de Tubarao -  által évi 3 000 000 tonna 
lemezes induló teljesítményhez ren 
delt vas- és acélipari bázis tervei. 
Az üzemet brazil-, jap án - (Kawasaki) 
vállalatok együttműködésével fogják 
felépíteni. Az ltalim pianti-t bízták 
meg a  szén és érc előkészítő be 
rendezések, a  kokszkemencék, a  BOF 
olvasztómű izzitóaknák és a  vágóüzem 
tervezésével és megépítésével.

IPARI ÜZEMEK TERVEZÉSE 

ÉS FELÉPÍTÉSE SZERTE 

A VILÁGON:

VAS- ÉS ACÉLGYÁRTÁS,
SZÍNESFÉM, KÖRNYEZETVÉDELEM,
CEMENT, TENGERVÍZ-SÓTALANÍTÁS, 
ÁRAMFEJLESZTÉS,
HAJÓGYÁRTÁS, TENGERHAJÓZÁSI ÜZEMEK, 
GÉPJÁRMŰ, BÁNYÁSZÁT,
HADIIPARI TERVEZÉS.

K ö zp o n t é s  v e z é r ig a z g a tó s á g :  P ia z z a  P ic c a p ie t r a  9 -  16121 G e n o v a  -  O la s z o r s z á g .  -  T e le fo n :  010-59981 -  T e le x : 270262-270238-271390 ITIM P

FIÓ K IRO D Á K : 
B u en o s  A ire s  
M ex ico  6D . F. 
K in sh asa  
T e h e ra n

TELJESEN AZ IT TU L A JD O N Á BA N  LEVŐ VÁLLALATOK:
I ta l im p ia n ti  o f A m e ric a  In c . -  N ew  Y ork
I ta l im p ia n ti  d o  B ra s il L td a . -  R io  d e  J a n e iro ,  S a o  P a u lo ,  V ito ria  
I ta l im p ia n ti  (D e u ts c h la n d )  I n d u s t r ie n la g e n  G . m . b . H . -  4 D ü s s e ld o r f  1 
in ta l im p ia n t i  o f I r a n  -  T e h e ra n  
INFIR D  -  R om a

VÁLLALATOK, 
MELYEKNEK AZ IT 
R É S Z T U L A JD O N O S A : 
EGITALEC -  C a iro  
T E C N IC O N  -  G e n o v a  
TECNAL -  R om a 
IRITEC -  T e h e ra n
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Szekunder levegős kupolókem encék üzemeltetésével 
szerzett kezdeti tapasztalatok

H A V A S I  L Á S Z L  0 —L E N G Y E L  K Á R O L Y  
oki. kohómérnökök 

Vasipari Kutató Intézet

A  szerzők összefoglalják a szekunder levegős k u 
polókemencék üzemeltetésével kapcsolatos legfonto
sabb tudnivalókat. K özlik az Ö. V. Soproni Vasön 
tödéjének kupoláin a szekunder levegős üzemre való 
átalakítás előtt és után mért jellemzőket, s az ezekből 
levonható következtetéseket.

Bevezetés

Az elm últ években M agyarországon évente 
m integy 280 ezer t  vasön tvény t á llíto ttak  elő. Ön 
tödéink  döntő  többségében az olvasztásra kupoló- 
kem encéket használnak, az elektrom os energiával 
tö rténő  olvasztás részaránya elhanyagolható . Egy 
felmérés szerin t 1 1 jó öntvény előállításához 256 kg 
öntödei olvasztókoksz szükséges, te h á t öntödéink 
kokszigénye évente m integy 72 ezer t. A  teljes 
m ennyiséget im portból kell beszerezni, s erre — a 
jelenlegi 4500 F t / t  fe letti árra l számolva — te te 
mes összegű devizát kell fordítani. Figyelembe kell 
venni az évről évre növekvő beszerzési nehézsége 
ket, s szembe kell nézni azzal a ténnyel is, hogy a 
kokszolható szénvagyon csökkenésével a koksz 
minőség is romlik.

Ezek a  tények, és az energiatakarékosságból 
adódó követelm ények arra  ösztönzik az öntödei 
szakem bereket, hogy ku tassák  azokat a lehetősé 
geket, am elyekkel a kupolókemencék üzem ét gaz 
daságosabbá lehet tenni. Ilyen irányú  próbálkozá 
sokat je len te tt pl. a földgáz- és olajbefúvás, vagy a 
fúvószél oxigénes dúsítása. *

Jelenlegi körülm ényeink között egy olvasztási 
technológia megítélésében a gazdaságosság a  leg 
fontosabb tényező, de em ellett figyelembe kell 
venni a  környezetvédelm i szem pontokat is. A ku- 
polókemencében tö rténő  olvasztás a jelentős m ér 
tékű  porkibocsátás, valam in t a füstgázok nem  el
hanyagolható  m értékű szén-monoxid- és kén 
d ioxid-tartalm a m ia tt a környezetvédelmi h a tó 
ságoknak nem  kevés gondot okoz.

DR. M A C H E R  F R I G Y E S  
oki. kohómérnök 

ö . V. Soproni Vasöntöde

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

Ú gy tűn ik , hogy a külföldön egyre nagyobb te 
re t hódító szekunder levegős kupolókem encék üze 
meltetése m ind a  gazdaságossági, m ind a környe 
zetvédelm i problém ák jelentős részének megoldá 
sára  alkalm as.

A kupolókem encék szerkezetében és üzem elte 
tésében a forrószeles kupolókemencék elterjedése 
u tán  a legjelentősebb változást az 1970-es évek ele 
jén a szekunder levegő alkalm azása je len tette. 
Szekunder levegős vagy k ét fúvókasoros kupolókat 
elsősorban a  nyugat-európai országokban és az 
Egyesült Á llam okban alkalm aznak, a szocialista 
országok közül a Szovjetunióban* és az N D K -ban 
indu ltak  meg legkorábban a  vele kapcsolatos k í 
sérletek.

A szekunder levegős kupolókemencék 
felépítése, működése

A szekunder levegős kupolókem encék abban 
térnek  el a jól ism ert hideg- vagy forrószeles kupo- 
lókemencéktől, hogy a  levegő befúvására szolgáló 
fúvókasoron kívül még egy, a ttó l m integy 900— 
1 0 0 0  m m-re elhelyezkedő, m ásodik fúvókasor is t a 
lá lható , am ely a  m egoszto tt fúvószél szabályozott 
bevezetését teszi lehetővé. M ielőtt ennek jelentő 
ségére kitérnénk, érdemes szemügyre venni a ku- 
polókemence olvasztózónájában lejátszódó folya 
m a toka t [1 ].

A kupolókem encékben a fémes be té t megolvasz 
tásához szükséges hőm ennyiséget a koksz égés
hője szolgáltatja, am it a  beté ta lko tók  egyes ele
meinek leégéséből szárm azó hőmennyiség csak je 
lentéktelen m értékben növel. A koksz karbon ja  a 
befúvo tt levegő oxigénjével szén-dioxiddá ég el, 
ennek egy része a  Bovdouard-diagram nak megfele
lően szén-m onoxiddá redukálódik  :

C + 0 2 =  C 0 2+ 3 3  829 kJ/(kg-C)
COa-f  C =  2CO— 13 674 kJ/(kg-C).
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A redukció endoterm ikus, lefolyása függ a  hő 
m érséklettől, a koksz tu lajdonságaitól, mennyisé 
gétől, a  C 0 2 áram lási sebességétől, a megolvasz 
tandó  vasadag nagyságátó l és a több i hőfogyasztó 
folyam attól.

Dahlman, A. és Orths, К. [2 ] szám ításokkal iga 
zolta, hogy a  redukált szén-dioxid-hányad növe 
kedése m ind a füstgázok elméleti hőm érsékletét, 
m ind a fémes b e té t m egolvasztására rendelke 
zésre álló hőmennyiséget csökkenti. Ezek csökke
nése annál nagyobb m értékű, minél nagyobb az 
adagkoksz mennyisége.

Normális üzemi viszonyok között a  torokgáz 
szén-m onoxid-tartalm a 10— 15% között változik. 
K ézenfekvőnek lá tszo tt, hogy az ez á lta l képviselt, 
re jte tt  hőm ennyiséget m ár m agában a kupolóban 
érzékelhető hővé a lak ítsák  úgy, hogy egy m ásodik 
fúvókasoron b e fú jt levegő segítségével a  szén-mo- 
noxidot elégetik.

A szerzőig á lta l k a p o tt eredm ényeket az 1. ábra 
m u ta tja . Az ábra  különböző kokszmennyiségek és 
redukált szén-dioxid-hányad m ellett m u ta tja  a ku- 
polókemencében rendelkezésre álló fajlagos hő 
m ennyiséget és füstgáz-hőm érsékletet szekunder le 
vegő nélkül és szekunder levegő alkalm azásával.

A legnagyobb hőm érséklet ce0=  0 -nál, a kupoló- 
kemence oxidációs zónájában  van, s ez a szén 
dioxid  redukció jának növekedésével a folytonos 
vastag vonalaknak megfelelően csökken. A folyto 
nos vékony vonalak m u ta tják , hogy szekunder le 
vegő h a tására  a hőmennyiség és a hőm érséklet ér 
tékeiben milyen változások következnek be. A nor 
mál üzemi görbe (szaggatott vonal) a  különböző 
adagkokszm ennyiségekhez ta rtozó  szokásos üzemi

!_____ I___ I____1____i____ I
1,0 , 0,8 0,6 M '  Ц2 0
Redukált szén-dioxid-hányad, x0

ЕКШ!

1. ábra. Szekunder levegő hatása az olvasztási teljesítményre 
vonatkoztatott hőmennyiségre és a ■ torokgáz hőmérsékle

tére [2]

pon toka t köti össze. L á tha tó , hogy pl. 9%  adag 
koksszal és szekunder levegővel (A pont) több  a 
rendelkezésre álló fajlagos hőmennyiség, m in t sze 
kunder levegő befúvatása nélkül 1 2 %  adagkoksz- 
szal (B pont), ső t megközelíti a  15% adagkokszra 
szám íto tt é rtéket (C pont). A füstgázok szám íto tt 
hőm érséklete pedig m indkét esetben kisebb.

Természetesen a tüzelőanyag energiájának te l 
jes kihasználása sohasem érhető  el, m ert az u tó la 
gos elégetés során keletkező szén-dioxid egy része 
ú jra  redukálódik, s elkerülhetetlen, hogy a  to ro k 
gáz szén-m onoxidot ne ta rtalm azzon.

Az N D K -ban k ia lak íto tt kupolókemencékben a 
második fúvókasor az izzó kokszágy felső szélénél, 
a  fő fúvókasortó l m integy 980 mm-re helyezkedik 
el, és a  ra jta  be fú v a to tt levegő az összes levegő 
mennyiség 30% -a [3, 4].

A szekunder levegős kupolókem encék vizsgála 
t á t  végző angol k u ta tó k  csak részben értenek  egyet 
azzal a megállapítással, hogy az üzem m enet jav u 
lásá t a szén-m onoxid elégetése eredm ényezi [5, 6 ]. 
Véleményük szerint a szekunder fúvékákon ke 
resztü l több  levegőt kell befúvatn i, m in t am ennyi 
a szén-monoxid elégetéséhez elméletileg szükséges. 
Az adagkoksz csökkentésére és a  vashőm érséklet 
emelkedésére akkor kap tak  optim ális eredm énye 
ke t, am ikor növelt magasságú alapkoksz és kb. 
920 mm fúvókasor-távolság m ellett a prim er és 
szekunder levegő aránya  50— 50%  volt. M agya
ráza tuk  szerin t az izzó kokszágy m egnövelt m a 
gassága m ia tt sokkal jobb a  hőátadás a koksz és a 
vas között, s ez teszi lehetővé az adagkoksz jelen 
tős m értékű csökkentését. A közlemények abban 
megegyeznek, hogy a fúvókasorok optim ális táv o l 
sága független a  kupolókemence átm érőjétől, az 
adagkoksz és a  levegő mennyiségétől.

A szekunder levegős kupolókem encék üzem el
te tési tap asz ta la ta it összegezve az alábbi m egálla 
p ítások tehetők  :
— csökkenthető  az adagkoksz mennyisége anél 

kül, hogy változna a csapolási hőmérséklet , ez 
zel egyidejűleg nő az olvasztási teljesítm ény,

—  a d o tt adagkoksz m ellett nő a  csapolási hőm ér
séklet;

— azonos adagkoksszal nő 'a  vas karbon- és kissé a 
m angántartalm a, kissé csökken a szilícium tar
talom ;

— csökkenő adagkoksz és azonos csapolási hőm ér
séklet esetén kissé nő a  vas karbon tarta lm a, 
csökken a szilícium tartalom , a  m an g án ta rta 
lom és a karbonegyen érték  nem változik, kissé 
csökken a kéntartalom ;

— csökken a torokgáz szén-m onoxid-tartalm a;
—  némileg emelkedik a falazóanyag-felhasználás, 

m egváltozik a falazat kiégésének profilja;
—  nő az alapkoksz mennyisége.

Üzemi kísérletek

Az Öntödei V állalat Soproni Vasöntödéjében 
1978. augusztus 28-án helyezték üzembe az 
1 0 0 0  mm  belső á tm érjű  hidegszeles, szekunder le 
vegős kupolókem encéket. Az átép ítés a VEB 
GISAG licence alap ján  tö rtén t. Mind az átépítés 
e lő tt, m ind u tán a  több napon keresztül, üzemi vi
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szonyok m ellett m értük  a  kupolókemencék legfon 
tosabb üzem eltetési param étereit és értékeltük  a 
berendezést.

Az olvasztómű jellemzői

A k é t kupolókem encét két, egyenként 9000 m 3/h 
te ljesítm ényű Root-fúvó lá tja  el levegővel. A le 
vegő a fő szélvezetéken, illetve a belőle kiágazó 
szekunder szélvezetéken keresztül ju t a  ké t szél
gyűrűbe, m ajd  az ezekből leágazó 6 — 6 fúvókába. 
A k é t fúvókasor középvonalának távolága 980 
mm. A fő- és a szekunder fúvókák középvonala 
30°-kal el van  to lva  egymáshoz képest. A főfúvó- 
kák  átm érője 2 0 0  mm, míg a  szekunder fúvókáké 
1 0 0  mm, így keresztm etszetük aránya 4 : 1 .  
A szélgyűrűk keresztm etszetének aránya  2 : 1 .

A levegőmennyiség szabályozása kézi vagy au to 
m atikus üzem m ódban, ké t egym ástól független 
vezérlőtábláról történ ik . A levegőmennyiség m éré 
sét ké t, egym ástól független m érőhelyen Venturi- 
fúvókák segítségével o ldo tták  meg. Az egyik sza 
bályozó kör a fúvógépnél szabályozza az összes le 
vegőm ennyiséget a kerülő vezetékbe beép íte tt 
csappantyúállító  hajtóm ű segítségével, míg a  m á 
sik kör hasonló elven szabályozza a szekunder le 
vegővezetékben a szekunder levegő mennyiségét.

Mérési eredmények

A kísérletek során az alábbi jellem zőket m értük, 
illetve szám íto ttuk  : adagszám , adagsúly, olvasztási 
idő, az adagkoksz mennyisége, csapolási hőm ér
séklet, a fúvólevegő mennyisége és nyom ása, fa 
lazóanyag-felhasználás, a  torokgáz összetétele, 
torokgáz- és füstgáz-hőm érséklet, salak- és vas 
összetétel.

A fontosabb mérési eredm ényeket az 1—4. táb
lázatban foglaltuk össze.

Méréseink során előfordult, hogy az öntödei be 
rendezések különböző meghibásodásai m ia tt né 
hányszor kénytelenek vo ltunk az o lvasztást szüne 
te lte tn i, és ezért nem m érhettünk  mindig op tim á 
lis feltételek m ellett.

Á talakítás e lő tt a kupolókemencék olvasztási 
teljesítm énye gyakorla tilag azonos mennyiségű 
(14,59%) fajlagos adagkoksz és változó m ennyi

ségű fúvólevegő m ellett 5,87 t /h  volt. Á talakítás 
u tán  12,05% átlagos fajlagos adagkoksz és gyakor 
latilag azonos mennyiségű fúvólevegő m ellett az 
olvasztási te ljesítm ény 6,41 t /h  ra  em elkedett, 
ami 8 %-os növekedést jelent.

Á talakítás e lő tt az átlagos fajlagos adagkoksz- 
felhasználás 14,59% volt.

A kisebb eltéréseket a gyakori leállások m ia tt 
adagolt pótkoksz eltérő mennyisége okozta. Á ta la 
k ítás u tán  az adagkoksz m ennyiségét 75, m ajd  
70 kg-ra csökkentettük. A napi fajlagos adagkoksz- 
felhasználás értékeit egyrészt ez a tény , m ásrészt a 
változó mennyiségű pótkoksz adagolása határozza 
meg. íg y  ké t fúvókasor használatakor az átlagos, 
fajlagos adagkoksz-felhasználás 12,05% -ra adó 
dik. T ehát á ta lak ítás u tá n  az adagkoksz-felhasz- 
nálás átlagosan 17% -kal csökkent, ez eredm é 
nyezte  az o lvasztó teljesítm ény növekedését.

Az adagkoksz további célszerű csökkentésének 
egyetlen akadálya a növekvő olvasztási te ljesít 
mény, ugyanis a m egnövekedett vasmennyiség 
felhasználása a form ázótéri kapacitás korlátaiba 
ütközik . A folyékony vas mennyisége olyan m ér 
tékben  megnőne, hogy az öntöde jelenlegi g y á rt 
mányösszetétele m ellett a leállások száma, illetve 
idő ta rtam a tovább  emelkedne.

A fajlagos adagkoksz-felhasználás csökkenésé 
vel együ tt kell vizsgálnunk a  csapolási hőm érsék 
le t alakulását. Á talak ítás e lő tt az átlagos csapo 
lási hőm érséklet 1421,5 °C volt. Szekunder levegő 
alkalm azásával ez jelentősen em elkedett, á tlaga
1468,5 °C, annak  ellenére, hogy az adagkoksz 
mennyisége csökkent. Az átlagos csapolási hőm ér
séklet m inden esetben tarta lm azza  a leállások 
u tán i viszonylag alacsonyabb értékeket is. Meg
á llap íth a ttu k  továbbá, hogy két fúvókasoros üzem 
m óddal a kupolókem encék egyensúlya rövidebb 
idő a la t t  áll helyre egy-egy leállás u tán , a  vashő 
m érséklet gyorsabban éri el a leállás elő tti értéket, 
m int egy fú vókasorral.

A kupolókem encék á ta lak ítása  e lő tt a  levegő
m ennyiséget szám ítással ha tároztuk  meg, így a 
k ap o tt értékeket csak fenn tartással fogadhatjuk  el 
az instab il kupoló jára t m ia tt. A kezelők a változó 
vasigényt ugyanis a levegőmennyiség gyakori vál 
to z ta tásáv al p róbálták  követni. A kupolókemen-

Az 1. kupolókeinence átalakítás előtti olvasztási param éterei
1. táblázat

M é ré s i n a p o k 1 2 3 4 6 6 Á tla g

A d a g s z á m d b 35 49 47 55 62 49
B e té ts ú ly í 21,3 29 ,9 28 ,6 33,1 3 7 ,8 29 ,5
O lv a s z tá s i  id ő h 8,0 8 ,0 8 ,0 8 ,0 7 ,5 8,0
Á llá s id ő h 3,71 2 ,83 3 ,25 3 ,16 2 ,75 2 ,37
T é n y le g e s  o lv a s z tá s i  id ő h 4 ,29 5 ,17 4 ,75 4 ,8 4 4 ,75 5 ,63
O lv a s z tá s i  te l je s í tm é n y t / h 4 ,97 5 ,78 6 ,03 6 ,84 7,05 5 ,2 4
F a j la g o s  o lv . t e l je s í tm é n y t / ( m 2 -h) 6 ,33 7,36 7 ,68 8,71 - 8 ,9 8 6 ,68 5,99
A d a g k o k s z % 14,74 14,80 13,95 14,63 14,62 14,69 14,57
C s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t °C 1445 1431 1437 1416 1405 1400 1422
L e v e g ő m e n n y is é g m 3/h 3898 4593 4631 5270 5632 4285 4718
F a j la g o s  le v e g ő m e n n y is é g m 3/ ( m 2 *min) 82 ,8 97 ,5 98 ,3 111 ,9 119,6 91 ,0 100,2
L e v e g ő n y o m á s m b a r 58 ,0 6 5 ,4 76,1 69 ,2 66 ,6 71,8
F a la z ó a n y a g - fe lh a s z n á lá s k g / ( t  v a s ) 4 8 ,9 34 ,2 33 ,5 32 ,3 27 ,6 40 ,5 36 ,2
T o ro k g á z -ö s s z e té te l  : OO + H „ % 16,5 16 ,0 14,7 15,7 16,3 14,9 15 ,68

. c o 2 % 10,9 H ,2 12,1 9,9 11,5 12,0 11 ,27
É g é s i  v is z o n y % 40 ,2 4 1 ,4 45 ,6 39 ,0 42 ,3 44 ,8 42 ,2 2
S a la k b á z ic i tá s — 0,67 0 ,5 4 0 ,6 2 0 ,67 0 ,7 0 0 ,6 0 0 ,63
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A  2. kupolókem ence átalakítás előtti olvasztási param éterei
2. táblázat

M é ré s i n a p o k 1 2 3 4 5 Á tla g

A d a g s z á m d b 44 48 72 59 50
B e té t s ú ly t 26 ,6 29,3 43 ,9 35 ,9 30 ,5
O lv a s z tá s i  id ő h 8,0 8 ,0 8,0 8,0 8 ,0
Á llá s id ő h 2 ,37 3 ,16 1,66 1,85 2 ,23
T é n y le g e s  o lv a s z tá s i  id ő h 5 ,64 4 ,8 4 6 ,34 6 ,15 5 ,77
O lv a s z tá s i  te l je s í tm é n y t / h 4 ,68 6 ,04 6 ,92 5 ,85 5 ,28 5 ,75
F a j la g o s  o lv . t e l je s í tm é n y t / ( m 2 -h) 5 ,96 7,69 8 ,82 7 ,45 6 ,73
A d a g k o k s z % 14,44 14,82 14,33 14,65 14,78 14,60
C s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t °C 1440 1434 1443 1397 1391 1421
L e v e g ő m e n n y is é g m 3/h 3586 4583 5203 5175 4585 4 6 2 6 ,4
F a j la g o s  le v e g ő m e n n y is é g m 3/ ( m 2 -m in ) 76,1 97 ,3 110 ,5 109,9 97 ,4 98,2
L e v e g ő n y o m á s m b a r 67 ,3 62 ,2 71 ,5 75,3 76,3
F a la z ö a n y a g - fe lh a s z n á lá s k g / ( t  v a s ) 47,1 40 ,9 34,6 37,1 30.1 38 ,0
T o ro k g á z -ö s s z e té te l :  С О  + H , % 16,3 18,6 16,8 15,6 15,2 16,5

co2 % 9,9 9,7 10,3 11,5 11,4 10 ,56
É g é s i v is z o n y % 37,8 34 ,8 38 ,5 42 ,9 42 ,8 39 ,36
S a la k b á z ic i tá s - 0 ,6 0 0,61 0 ,5 0 0 ,7 7 ' 0 ,65 0 ,63

Az 1. kupolókem ence átalakítás utáni olvasztási param éterei
3. táblázat

M é ré s i n a p o k 1 2  3 4 6 Á tla g

A d a g s z á m  
B e té t s ú ly  
O lv a s z tá s i  id ő  
Á llá s id ő
T é n y le g e s  o lv a s z tá s i  id ő  
O lv a s z tá s i  t e l je s í tm é n y  
F a j la g o s  o lv . t e l je s í tm é n y  
A d a g k o k s z
C s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t  
Ö sszes  le v e g ő m e n n y is é g  
F a j la g o s  ö ssz es  le v e g ő m . 
F a j la g o s  p r im e r  le v e g ő m . 
F a j la g o s  s z e k u n d e r  le v e g ő m . 
P r im e r  le v e g ő n y o m á s  
S z e k u n d e r  le v e g ő n y o m á s  
F a la z ó a n y a g - fe lh a s z n á lá s  
T o ro k g á z -ö s s z e té te l  : С О  +  H 2

co 2
É g é s i  v is z o n y  
S a la k b á z ic i té s  
S zék . le v e g ő /ö s sz . le v e g ő

d b 62 48 66 82 50
t 37 ,8 29 ,3 40 ,2 4 9 ,4 30 ,6
h 8,0 8 ,0 8 ,0 8 ,0 8 ,0
h 2 ,03 2 ,97 1,97 0 ,33 2 ,63
h 5,97 5 ,03 6 ,03 7 ,67 5 ,37

t/h 6 ,33 5 ,83 6 ,67 6 ,4 4 5 ,7 0 6 ,19
t / ( m 8 -h) 8 ,06 7,42 8 ,50 8 ,20 7,26

% 12,31 12,80 12,49 11,91 11,66 12,23
°C 1490 1464 1487 1455 1567 1473

m 3/h 5815 5408 5199 5470 5148 5408
m 3/ ( m 2 -m in ) 123,5 114,8 110 ,4 116,1 109,3 114 ,8
m 3/ ( m 2 -m in ) 85,9 80,6 78 ,5 82 ,5 77,1 80 ,9
m 3/ ( m 2 -m in ) 37 ,6 34 ,2 31 ,9 33 ,6 32 ,2 33 ,9

m b a r 69 ,5 59 ,6 4 9 ,4 57 ,7 5 6 ,0
m b a r 47 ,2 38 ,7 35 ,0 4 6 ,4 48 ,8

k g / ( t  v a s ) 49 ,5 39,1 4 4 ,5  • 40 ,8 52 ,0 45 ,2
% 12,1 8,9 12,6 10,3 9,5 1 0 ,6&
% 13,2 15,1 13,2 13,9 14,2 13,92
% 52,2 55 ,0 51 ,2 57 ,7 59,9 55 ,2
% 0,51 0 ,48 0,51 0 ,5 7 0 ,4 4 0 ,5 0
- 0 ,305 0 ,298 0 ,2 8 9 0 ,2 8 9 0 ,2 9 5 0 ,2 9 5

A 2. kupolókem ence átalakítás utáni olvasztási param éterei
/ . táblázat

M érési n a p o k 1

A d a g s z á m d b 76
B e té ts ú ly t 46 ,3
O lv a s z tá s i  id ő h 8 ,0
Á llá s id ő h 1,0
T é n y le g e s  o lv a s z tá s i  id ő h 7,0
O lv a s z tá s i  t e l je s í tm é n y t / h 6,62
F a j la g o s  o lv . te l je s í tm é n y t / ( m 2 -h) 8 ,43
A d a g k o k s z % 11,38
C s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t °C 1464
Ö sszes  le v e g ő m e n n y is é g m 3/h 5055
F a j la g o s  ö sszes  le v e g ő m . m 3/ ( m 2 -m in ) 107 ,3
F a j la g o s  p r im e r  le v e g ő m . m 3/ ( m 2 -m in ) 83,8
F a j la g o s  s z e k u n d e r  le v e g ő m . m 3/ ( m 2 -m in ) 23 ,5
P r im e r  le v e g ő n y o m á s m b a r 63 ,9
S z e k u n d e r  le v e g ő n y o m á s m b a r 46 ,3
F a la z ó a n y a g - fe lh a s z n á lá s k g / ( t  v a s ) 41 ,7
T o ro k g á z -ö s s z e té te l :  C O  +  H 2 % 11,3

co. % 13,7
É g é s i v is z o n y % 54,8
S a la k b á z ic i tá s — 0 ,53
S zék . le v e g ő /ö s sz . le v e g ő - 0,21£

2 3 4 5 6 Á tla g

48 63 60 71 55
28,9 38 ,6 36 ,8 4 3 ,5 33 ,8

8 ,0 7,0 8,0 8,0 8,0
2,41 1,57 2 ,67 2 ,05 3 ,35
5 ,59 5 ,43 5 ,33 5 ,95 4 ,65
4 ,6 0 7,11 6 ,89 7,31 7,26 6 ,63
6 ,59 9 ,05 8,78 9,31 9 ,25

12,98 12,24 11,43 11,59 11,61 11,87
1473 1472 1469 1461 1444 1464
5085 5154 5124 5146 5189 5 1 25 ,3

108 ,0 109 ,4 108 ,0 109,2 110,2 108,8
76 ,7 76,9 76,1 79 ,7 79 ,4 78 ,7
31 ,3 32 ,5 32 ,7 29 ,5 30 ,8 30,1
68 ,5 54 ,9 54 ,7 48 ,2 39 ,2
58 ,6 34 ,9 33 ,4 42 ,9 37 ,8
4 5 ,0 48 ,7 49 ,4 4 0 ,0 47 ,9 45 ,4
10,6 11,7 11,0 11,6 9,7 10 ,98
13,8 13,7 13,7 13,5 14,4 13,8
56 ,6 53 ,9 55 ,5 53 ,8 59 ,8 55 ,73

0,51 0 ,5 7 0,51 0 ,5 5 0 ,5 4 0 ,54
0 ,2 9 0 0 ,2 9 7 0 ,3 0 0 0 ,2 7 0 0 ,2 7 9 0 ,276
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jé t. Az А -erősítőt izoterm  mérések esetén 0 ,1— 
1 cm/h időarányos jellel, hőmérséklet-program o- 
zo tt mérések esetén 0,5— 1— 2  °C/min hőm érsék 
let-változással arányos jellel vezéreljük. íg y  a for
mázókeverékek vezetési, illetve kötési tu la jdon 
ságaira jellemző er0(í), illetve a0(T) görbét kapunk.

A mérőfeszültséget előállító 14 kisfrekvenciás 
generátor kim enetét ké t részre oszto ttuk . Az egyik 
az Umérő =  3—4 V mérőfeszültség a m ásik az 1 : 5 
a rányban  leosztott Uref  referenciafeszültség, am ely 
hez a  m intán  áthaladó  áram  fázisát hasonlítjuk. 
A mérőfeszültség a  m intán  á tha ladva  a 16 fázis 
analizátorba ju t. A berendezés ké t m inta párhuza 
mos mérésére, vagy egy m inta e- dielektrom os té 
nyezőjének és a váltakozó áram ú vezetésének egy 
idejű mérésére alkalm as, ezért a fázisanalizátor 
kétcsatornás. A fázisanalizátorhoz csatlakozik a 
referenciafeszültség is.

A m in ta  hőm érsékletének szabályozását az 1 
töm b és a 7—10 hőm érséklet-programozó rend 
szer végzi. Ezzel lehetőség van arra, hogy a hőm ér
sék letet állandó értéken ta rtsu k , vagy hogy k ü 
lönböző sebességgel változtathassuk . A hőm érsék 
letprogram  vezérlése és a hőmérsékletmérés & 11 és 
12 réz-konstantán  hőelemmel tö rtén ik . R eferen 
cia-hőm érsékletként olvadó jég vagy cseppfolyós 
nitrogén használható . Az 1 töm b hű tésé t — 150 °C- 
ig cseppfolyós nitrogén á táram olta tásával, fű tését 
+  500 °C-ig elektrom os áram m al végezzük. Az A — 
Y  író X  tengelyét yagy a réz-konstantán  hőelem, 
vagy a 18 időjel-generátor, Y  tengelyét pedig a fá 
zisanalizátor kim enő jele vezérli.

A mérések reprodukálhatósága lényegében a vál 
takozó áram ú ellenállás és kapacitás mérésének 
pontosságátó l és a  form ázóanyag-m inta előkészíté 
sével kapcsolatos m űveletektő l függ. M egállapít 
ható , hogy a  form ázókeverékek előállítása számos 
olyan hibalehetőséget hordoz, am ely elfedi a  v illa 
mos mérések pontatlanságából bekövetkező hibát. 
Ezek közül a  legfontosabbak :
—  a form ázókeverék inhom ogenitása,
— a form ázókeverék hőm érsékletének változása 

a keverés és p róbatest elkészítése a la tt,
—  a szabványos ( 0  5 0 x 5 0  mm) próbatestek  el

térő  tömörsége.
Az előkészítési technológia pontosításával a mé

rési bizonytalanságot jelentősen csökkenteni lehet. 
Technológiai mérések alkalm ával a reprodukálha 
tóság kb. ±  15%, am i a  form ázóanyag-vizsgálatok 
egyéb módszereinél jobbnak tek in thető .

Hidegen szilárduló formázókeverékek 
vizsgálata

A vizsgált form ázóanyag-m intákban az ionos 
vezetés tú lsú lyban van  a dipóluspolarizációkból 
szárm azó vezetési jellemzőkkel szemben. íg y  a  ve 
zetés akkor is a m axim um on m ehet á t, ha  a vizs 
gált rendszerben egyáltalán  nies térhálósodás. 
Ilyen eset áll fenn, ha  a m intában  levő víz e ltávo 
zásával csökken a m in ta  ionkoncentrációja. 
Az egyes összetevők hatásának  felderítése érdeké 
ben hőm érséklet-program ozott vizsgálatokat vé 
geztünk a form ázókeverék egyes összetevőire és a 
teljes formázóanyag-rendszerre. A méréseket egy-

4. ábra. Hőmérséklet-programozott vezetési görbék 
1 — 2,5% Dorfix FŰK gyanta +  homok, 2 — víz +  homok, 3 — 0,0% 
00%-os p-toluolszulíonsav katalizátor +  homok, 4 — teljes formázó

keverék (homok +  gyanta +  katalizátor)

öntetűen  — 75 °C-tól + 125°C -ig  1 °C/min sebes
ségű hőmérséklet-növekedés m ellett vizsgáltuk.

A száraz kvarchom ok az ad o tt m éréshatárok kö 
zö tt egyáltalán nem  ad  vezetési jelet. A hom ok 
víz keverék vezetése 45 °C körül m u ta t m axim u 
m ot, m ajd  nu llára  csökken (4.  á b ra , 2  görbe). 
A homok és a ka ta lizá to r (para-toluolszulfonsav 
60 súlyszázalékos vizes oldata) keverékéből készí
t e t t  m in ta  vezetése az előzőhöz hasonlóan 60 °C 
körül m axim um ot m u ta t, de ez nagyobb és elnyúj- 
to tta b b , m int a  vízé (4. ábra, 3  görbe). A teljes for- 
m ázókeverék (kvarcho m ok+ g y a n ta + katalizáto r) 
a legnagyobb változást, egyú tta l a  maximális ve 
zetést 55—60 °C környékén m u ta tja  (4. ábra, 
4  görbe). A reakcióra jellemző m axim um  m integy 
nagyságrenddel nagyobb, m in t a keverékben levő 
vízre jellemző m axim um .

A váltakozó áram ú vezetésben m utatkozó válto 
zás te h á t szignifikáns : am ikor a  térhálósodó gyan ta  
reakciója m axim ális, a vezetése is maximális.

A —75 °C-ra leh ű tö tt m in ta  nem  vezeti az á ra 
m ot. A gyan ta  és a ka ta lizá to r fagyott, üveges, 
reakcióra alkalm atlan  á llapotban  van. A vezetés 
m ár — 1 0  °C a la t t  megindul, m ajd  m axim um ot 
érve el, kb. 1 1 0  °C környékén ism ét megszűnik,

5. ábra. A  teljes for mázókeverék hőmérséklet-programozott 
vezetési görbéje
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6. ábra. A  formázókeverék' izotermikus vezetési görbéje

ami jelzi, hogy a rendszer térhálósodott, ezáltal 
szigetelővé vált. Az 5. ábrán a  fent leírthoz hason 
lóan program ozott kötési fo lyam at vezetési gör
béje lá tható .

Az öntödei form ázókeverékekben lejátszódó kö 
tési folyam at jó közelítéssel izoterm ikusnak te 
k in thető . A keveréskor és kötéskor lejátszódó hő 
fejlesztő reakciók az öntödében —  a nagy n y ito tt 
hőleadó felületek következtében — mindössze né 
hány fokkal növelik a form ázókeverék hőm érsék 
le tét. A kötés te h á t gyakorla tilag az öntöde a d o tt 
körülm ényei á lta l m eghatározott és állandó hő 
mérsékleten tö rtén ik .

Az izoterm ikus vezetés mérésekor az összeke 
ve rt form ázókeveréket a  mérőfejbe ju tta tju k , és a 
vezetési görbét az idő függvényében vesszük fel. 
A 6. ábrán lá tha tó  görbe szerin t a kötési folyam at 
első 5 percében a görbe m axim um ot ér el, m ajd  mo
noton csökken, a térhálósodás befejeződését a ve 
zetés zérusra csökkenése jelzi. Az időarányos veze 
tési értékek jó közelítéssel megegyeznek az idő 
arányos szilárdsági értékek reciprokaival.

A vezetési görbék elemzésével kap o tt eredm é 
nyek alap ján  m egállapítható , hogy agörbék  kezdeti 
(első 1— 1,5 min) szakaszainak reprodukálhatósága

nem elegendően jó. Ennek a jelenségnek a fő oka, 
hogy a m inta összekeverése után , a mérés meg
kezdése e lő tt a reakció kezdeti szakasza m ár ellen 
őrizhetetlenül lezajlott. K ülönösen gyorsan kötő, 
cold-box m űgvantás keverékek vizsgálatakor okoz 
a  görbék kezdeti szakaszának felvétele gondot. 
A keverés hatékcmyságának növelésével és a m in 
takeveréknek a mérőfejbe tö rténő  belövésével a 
mérési elv ezekre a gyorsan kötő  form ázókeveré 
kekre is k iterjeszthető .

összefoglalás

A váltakozó áram ú vezetés elvén alapuló mérési 
elrendezés alkalm as a m űgvantakötésű formázó- 
és m aghomokkeverékek kötési fo lyam atainak t a 
nulm ányozására, a kötési sebességek vizsgálatára. 
Reális öntödei keverékeknél mód nyílik  az o p ti 
mális gyan ta-kata lizá to r arány  m eghatározására, 
a form ázókeverékek öntészeti jellemzőinek szabá 
lyozására.

Előkísérleteinkből úgy tűn ik , hogy a mérési elv 
alkalm azható  más önkötő formázókeverékek, pl. 
vízüvegkötésű form ázóanyagok szilárdulási jel 
lemzőinek v izsgálatára is.

K izárólag izoterm ikus mérésekre a m űszer kis 
m éretben és kom pakt form ában elkészíthető, ez 
á ltal üzemi, gyártásközi ellenőrzésre és gyors tech 
nológiai mérések elvégzésére is alkalm assá tehető.
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K arbonfelvétel a kupolókem encében
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök 

Vasipari Kutató Intézet

D K :  6 6 9 . 1 3 . 0 4 6 . 5 4 2  : 6 2 1 . 7 4 5 . 5

A  vas karbonfelvételét a kupolókemencében szá 
mos tényező befolyásolja. A z  acélhulladék hányadá 
nak növelésével nő a karbonfelvétel, de egyben nő a 
csapolt vas karbontartalmának szórása is, ezért fo 
kozni kell a gyártásközi ellenőrzést.

Bevezetés

A nyersvashiányból eredő betétanyag-ellátási 
problém ák egyik lehetséges megoldása, hogy a 
nyersvasat — legalább részben — acélhulladékkal 
helyettesítjük. Ilyenkor az ön tö ttvas  k íván t te lí 
tési szám át a szilícium- és/vagy a karbon tarta lom  
növelésével, csíraállapotát pedig megfelelő módo 
sítással lehet biztosítani [1].

Az acélhulladék hányadának növelésére a nem 
duplex üzemben dolgozó kupolókemencékben is 
van  lehetőség. A kupolókem ence—indukciós ke 
mence duplex olvasztás során a kupoló betétje  te l 
jes egészében acélhulladékból állhat; ilyenkor szin 
te tikus ön tö ttvas gyártásáról beszélünk. Az acél- 
hulladék növelésével a kuplókemencébe adagolt 
olvasztókoksz mennyiségét növelni kell ugyan, de 
ez még mindig kevesebb, m int am ennyi a nyers vas 
nagyolvasztóban való előállításához és újraolvasz- 
tásához szükséges [2— 3].

Az acélhulladék hányadának  növelésével elő 
té rbe  kerül a kuplókemencében való karbonfelvé 
te l, a  karbonizálás kérdése. A következőkben a té 
m akörnek csak ezzel a részével k ívánunk foglal
kozni. Az irodalom  áttek in tése  u tán  közöljük azo 
k a t az eredm ényeket, am elyeket a hazai kupoló 
kem encékben o lvaszto tt ö n tö ttvasak  k a rb o n ta r 
ta lm ának  vizsgálata  során kaptunk.

Karhonïelvétel a kupolókemencében

A kupolókem encébe adagolt betétanyagok le 
felé haladva, o lvadáspontjuktó l függően előbb 
vagy u tóbb  olvadni kezdenek. A lecsepegő vas az 
izzó koksszal, a  kem enceatm oszférával és a salakkal 
érintkezve végül a medencébe ju t. M iközben á th a 
lad a kemence — hőm érséklet és oxidációs-reduk 
ciós viszonyok tek in te tében  eltérő  — zónáin, vég 
bemennek a karbonizációs és dekarbonizációs fo 
lyam atok. Ezek eredője határozza meg végül is a 
vas karbonfelvételét.

A karbon oldhatóságát a vasban elsősorban a hő 
mérséklet befolyásolja, de a kísérőelemek is h a tás 
sal vannak rá, am ennyiben részben csökkentik, 
részben növelik a karbon oldhatóságát. F. Neu
mann, H. Sehende és W. Patterson [4] vizsgálatai 
szerin t a karbon oldhatósága a vasban a következő 
egyenlettel írható  le :

C= 1,3 +  2,57 -1 0 -3 T —0,31 £ i— 0 ,3 3 P —

' — 0,40 >S-f-0,028 Mn (% ), (1)

ahol T  a hőm érséklet, °C,
Si, P  stb . pedig a  kísérőelemek koncentrá 
ciója, % .

Az (1) egyenlet az egyensúlyi állapotra vonatko 
zik. A kupolókemencén azonban a betétanyagok 
viszonylag gyorsan haladnak á t, te h á t a kémiai 
egyensúly nem tu d  beállani.

A karbonizáció kinetikus m egfogalmazását B. 
Krzeszewski [5] végezte el. A íh'cÆ-tö гvénybő 1 k i 
indulva a  karbon oldódási sebességére a következő 
egyenletet vezette le :

(1Г1
—  =k0(C0- O ) - B ,  (2)

ahol t az idő,
k0 a d o tt kupolóviszonvok m ellett egy állandó, 
C0 a karbon telítési koncentráció ja a h a tá r 

rétegben,
C a karbon koncentráció ja az o ldat belsejé 

ben,
B  a dekarbonizáció sebességét kifejező té 

nyező.

Kellően hosszú idő ((-<- «=) u tán  egy dinam ikus 
egyensúly áll be, ekkor

k0(C0—CL)—B = 0. (3)

A (2) és (3) egyenletből kap juk :

ЛГ
~ d T = * o  ( C L - C ) .

A változók szétválasztása u tán  íx =  0 és t2—t, illetve 
Сг kezdő- és C2 végkoncentráció m int ha tárok  kö 
z ö tt in tegrálva :

(72 =  CL— (CL—Cx) exp ( — k0t). (4)

Az exp( — k0t) értéke azonos olvasztási feltételek 
m ellett állandónak vehető, így a  végső egyenlet:

<7,=CL—1T(CL—C^),

vagy a karbonfelvétel :

ЛС=С2—Сх = (1—К)(Сж—Сх), (5)

ahol C2 a csapolt vas karbon tarta lm a,

Cx a betétanyagokkal b ev itt karbontarta lom , 
К  =  exp( — k0t),
CL az elérhető maxim ális karbontarta lom .

B. Krzeszewski az (5) összefüggést savanyú bé 
lésű, hidegszeles kuplókem encében o lvasz to tt ön 
tö ttv a sak ra  alkalm azta. M integy 600 adatbó l az
1. ábra 3 egyenesét kap ta , am elynek egyenlete

dC  =  2,30— 0,64 C v

Az ö n tö ttvasak  szilícium tartalm a közepesen 1,9%, 
foszfortartalm a pedig 0,3%  volt. Az egyenes egyen 
letéből (5) a lap ján  k iszám íto tt CL =  3,57.

E. Piwowarsícy, H. Langenbeck és H. Nipper [6] 
több  szerző a d a ta it feldolgozva alsó ha tá rk én t az 
1. ábra 4 egyenesét ad ta  meg.
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1. ábra. összefüggés a betét átlagos karbontartalma és a 
karbonfelvétel között

1 — a 2% szilícium-, 0,1% foszfor- és 0,1% kéntartalmú öntöttvas 
karbontartalma egyensúlyi állapotban; 2 — karbonfelvétel a hazai 
forrószeles kupolókemencékben (Si =  1,0—2,6%); 3 — Krzeszewski, R. 
[5] vizsgálati eredménye (Si =  1,9%); 4 — több szerző adatai alapján 

megvont alsó határgörbe [6]

A hazai forrószeles kupolókemencék' vizsgálati 
eredm ényeiből a  2 egyenest kap tuk , am elynek 
egyenlete

AC =  2,84— 0,82 Gv

s ebből С« =  3,46. Az ö n tö ttvasak  szilícium tar
ta lm a 0,95 és 2,65% , fosÉfortartalm a pedig 0,045 és
O, 195% között változott.

S végül az 1. ábrába berajzoltuk egy átlagos ön 
tö ttv a s  (Si =  2,0% , P  =  0,1% , S =  0,1% ) karbonfel
vételét az eu tektikus hőm érsékleten egyensúlyi 
állapotban , az (1) és (5) egyenlet a lap ján  (1 egye
nes). Egyensúlyi á llapo tban  (t-+ со ) к =  1, így 
AG = G o -C 1( ahol C«, az (1) összefüggésből szá 
m ítható  ki.

Az elérhető maxim ális karbon tarta lom  k é t rész 
ből tevődik  össze :

C , = ( / * - / ( S i ,P ,  . . . ) ,  (6)

CL az olvasztás hőm érsékletétől és a kupoló a t 
m oszférájának oxidálóképességétől függ, f  (Si,
P, . .  ) pedig a  kísérőelemeknek a karbon oldódá 
sára k ife jte tt h a tá sá t fejezi ki. Az u tóbbi (1) a lap 
ján  leegyszerűsítve így írha tó :

f ( S i , P , . . . )  =  0,32(S*+P). (7)

Az (5— 7) egyenletből kap juk :

A G = (l- K)G * -  (1 -  ÍT)[C1+ 0 ,3 2 (S i+ P )] . (8)

A (8) egyenlet első tag ja , am elyet и-val jelölünk:
x = 4 - K ) C ' « ,

a  kupolókem ence szerkezetére, üzem i viszonyaira 
jellemző.

R. Krzeszewski egy későbbi m unkájában  [7] 10 
savanyú bélésű, hidegszeles kupolókemence 390

adatán ak  feldolgozásával a következő értékeket 
k a p ta : и =  2,96, K  = 0,27, C’oo =  4,05.

A hazai forrószeles kupolókemencék adataiból 
szám íto tt param éterek  a következők: и =  3,11, 
К = 0,28, C’oo =  4,26. U tóbbi megegyezik a F e—C 
ötvözetrendszer eu tektikus pontjához ta rtozó  k a r 
bontarta lom m al.

Az 1. ábra  tanulm ányozása alap ján  m egállapít 
ható , hogy a  kupolókemencében a karbonfelvétel 
az egyensúlyi á llapo to t nem  éri el, s az értékek az 1 
és 4 egyenes á lta l h a tá ro lt sávon belül ingadoz 
nak. E z t az ingadozást a  következő főbb tényezők 
okozzák :

1. A kemencében uralkodó h&mérsékleti viszonyok. 
A karbon oldódását a legerősebben a hőmérséklet 
növeli [lásd az (1) képletet]. A kemence hőm érsék 
le té t a  kokszadag növelésével [8], a fúvószél elő 
melegítésével [9] vagy oxigénnel való d ú sítá 
sával lehet növelni [10]. W. Amos [11] szerint a 
levegő hőm érsékletének 400 °C-ra való növelésé 
vel и értéke m integy 0,35-dal, ox igéntartalm ának 
2% -kal való növelésével pedig 0,10— 0,15-dal nő.

A hazai forrószeles kupolókem encékre szám í
to t t  к 0,15-dal volt nagyobb, m in t R. Krzeszewski 
[7] hidegszeles kupolókra vonatkozó értéke.

2. A betétanyag vegyi összetétele. Legfontosabb 
szerepe a betétanyag  átlagos karbon tarta lm ának  
van, am elyet döntően az acélhulladék hányada 
szab meg. A karbonfelvétel annál kisebb, minél 
nagyobb a be té t karbon tarta lm a, s a csapolt vas 
karbon tarta lm a annál inkább eltér az egyensúlyi 
értéktől, minél kisebb a be té t karbon tarta lm a.

Tizenöt hazai kupolókem ence adata inak  é rté 
keléséből k ap tu k  a 2. ábrán lá th a tó  diagram ot. 
Az adatok  részben jól ellenőrzött kísérleti olvasz 
tásokból, részben nagyszám ú (n — 600— 1500) üze 
mi eredm ény statisztikai feldolgozásából szárm az 
nak.

A vizsgált kupolókemencék részben hideg-, rész 
ben forrószelesek voltak, a tem pervas olvasztására 
vonatkozó adatok  pedig szekunder levegős kupo-

2. ábra. A  folyékony vas karbontartalma a betét acélhulla
dék-tartalmától függően (hazai hideg- és forrószeles k u 

polák )  ,
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lókemencétől szárm aznak. Az ön tö ttvas  átlagos 
karbon tarta lm a és az acélhulladék A  %-os meny- 
nyisége között fennálló regressziós összefüggés :

C2=  —4,96 -10- 3  A +  3 ,49±0,08, 

a  tem pervasra  pedig:

C2=  — 3,50 • 10- 3  A +  2,90±0,01.

Az ön tö ttvasra  szám íto tt regressziós egyenlet 
kis m aradék szórása és nagy korrelációs eg y ü tt 
h a tó ja  (r— —0,92) m u ta tja , hogy a  számos üzemi 
tényező különbözősége ellenére a csapolt vas k a r 
b o n ta rta lm á t messzemenően determ inálja  az acél- 
hulladék mennyisége a betétben.

A beté tben  levő kísérőelemek —  elsősorban a 
szilícium — az (1 ) egyenlet szerin t szintén befo 
lyásolják a  karbon oldhatóságát. A rendelkezé 
sünkre álló adatokból nem lehete tt a szilícium 
befolyását a  karbonfelvételre k im uta tn i [a (8 ) 
egyenlettel nem kap tu n k  szorosabb korrelációt, 
m in t az (5)-tel]. Véleményünk szerin t a karbon 
felvétel ingadozását inkább а К  tényező eltérése, 
m intsem  a szilícium tartalom  ingadozása okozza.

3. A folyékony vas és a koksz érintkezési ideje. 
A (4) összefüggésből lá tható , hogy a karbonfelvé 
te l az idővel exponenciálisan változik. Kis karbon- 
ta rta lm aknál a  karbonfelvétel sebessége nagy, 
nagy karbon tarta lm aknál kicsi. íg y  a vascseppek 
érintkezési ideje a koksszal döntő  fontosságú. Ez 
az idő növelhető az adagkoksz mennyiségének 
növelésével, a fúvólevegő előmelegítésével és sze 
kunder levegő bevezetésével [1 0 ], am i á lta l az ol
vasztózóna feljebb tolódik, te h á t a vas előbb kezd 
olvadni, és így hosszabb u ta t  tesz meg a kem en 
cében. Hasonló hatású  a medence m agasságának 
növelése. A folyam atos csapolású kupolókban a 
folyékony vas rövidebb ideig érintkezik a m eden 
cében a kokszággyal, így a karbonfelvétel is k i 
sebb. W. Ámos [1 1 ] szerint a szakaszos csapolású 
kupolóban % értéke 0,10— 0,15-del nagyobb, a 
szekunder levegősben ugyanakkora vagy 0,05— 
0,08-dal nagyobb, m int a közönséges hidegszeles 
kupolóban.

4. A koksz minősége. A folyékony vas és a koksz 
érin tkezését jelentősen befolyásolja a koksz ha 
m utarta lm a. A nagyobb ham utarta lm ú koksz 
csökkenti a karbonfelvételt, mivel rom lik a vas 
és a karbon érintkezése. A koksz reakcióképessé 
gének h a tásá t a karbonfelvételre nehéz megítélni, 
mivel nem választható  külön az égési folyam atok 
ban  já tszo tt szerepével. H. Perch és C. Russel [1 2 ] 
szerin t a kevésbé reakcióképes olvasztókoksz 
jobban karbonizál, m ert nagyobb égési hőm ér
séklete t biztosít.

5. A salak bázikussága. A savas bélésű kupoló- 
kem encében a salak bázikussága alig v á lto z ta t 
ható . Bázikus bélésű vagy bélés nélküli kupolóban 
viszont bázikus salakkal lehet olvasztani. A bá- 
zikusság növelésével a karbonfelvétel jelentősen 
növelhető. E nnek m agyarázata abban lelhető, 
hogy a bázikus salak lemossa a koksz felületéről 
a  savas jellegű ham ut, illetve old ja  a vascseppek

felületén képződő ox id h árty á t [13], s így a vas 
és a koksz érintkezése tökéletesebbé válik.

6 . A kemenceatmoszféra. A kupolókemencében 
— m in t lá ttu k  —  a  karbon oldódása m ellett az ol
d o tt karbon oxidációja is végbemegy. Az elégés 
hatásfokának növekedésével nő a torokgázok 
C 0 2-tarta lm a, s csökken a  vas karbon tarta lm a
[8 ]. A forrószeles kupolókemencében az elégés h a 
tásfokának  csökkenésével egyidejűleg nő a  hő 
mérséklet, s ezek együttesen jelentősen növelik 
a karbonfelvételt.

A karbontartalom  szórása

A karbonfelvételt befolyásoló tényezők sokré 
tűsége és kölcsönhatása m ia tt a folyékony vas 
karbon ta rta lm ában  több-kevesebb ingadozással 
kell számolni még közel azonos üzemi körülm é 
nyek m ellett is. A karbonfelvétel szórásm ezejét 
az 1 . áb ra  1 és 4 egyenesével jelö lhetjük ki.

E gy a d o tt kupolókemencében —  változatlan  
betétösszetéte l m ellçtt —  a karbon tarta lom  el
oszlása normális. Példaképpen a 3, ábrán forró 
szeles kupolókemencében o lvaszto tt ön tö ttvas 
karbon ta rta lm ának  eloszlásfüggvényét lá th a t 
juk , am elyet több  m in t egy éves időszak vizsgálati 
eredményeiből szerkesztettünk meg. A karbon- 
ta rta lom  középértéke 3,42% , szórása 0,125%. 
Az acélhulladék hányada  a betétben  31%  volt. 
U gyanezen kupolókem encében egyhetes kísérleti 
üzem ben 3,32% közepes karbon tarta lom  m ellett 
0,123% szórást kap tunk . (Az acélhulladék hán y a 
da  30%  volt). A hosszabb és rövidebb tá v ú  érté 
kelésből k ap o tt szórások jól megegyeznek, teh á t 
a hosszabb idő ta rtam ra  szám íto tt szórást a betét- 
anyagok és az olvasztókoksz minőségében közben 
esetleg beálló kisebb változások észrevehetően 
nem  to rzítják .

A hazai kupolókemencékről b eg y ű jtö tt adatok  
a lap ján  a karbon tarta lom  szórása s az acélhulla-

3. ábra. A  karbontartalom eloszlása egy hazai forrószeles 
kupolókemencében olvasztott öntöttvasban
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4. ábra. A  karbontartalom szórása a betét acélhulladék- 
tartalmától függően (hazai öntött- és tempervasak)

dék-hányad közö tt a  4. ábrán b e m u ta to tt össze
függést kap tuk . A regressziós egyenlet:

J = l , 7 b l 0 - S A +  5,27 •10~2±0,03.

(A szórást illetően a szürke- és a tem pervas között 
nem lehete tt különbséget tenni, ezért az ad a to k a t 
egyesítettük.) L á tha tó , hogy amíg a kevés acél
hulladék-hányaddal o lvaszto tt ön tö ttvas  kar- 
bon tarta lm ának  szórása 0 ,1 % -nál kisebb, addig 
a m ajdnem  teljes egészében acélhulladékból ol
v a sz to tt ön tö ttvasé  0 ,2 2 % körül van.

H a a középértékre von a tk o z ta to tt

relatív  szórást ábrázoljuk az acélhulladék menv- 
nyiségének függvényében, az 5. ábrán lá tha tó  
diagram ot kapjuk. A re la tív  szórás az acélhulla 
dék-hányad növekedésével parabolikus függvény 
szerin t nő, a  regressziós görbe egyenlete:

V =  2 ,3 6 -  1,18 -Н Г 2 A +  6 ,8 9 -1 0 -4 A 2 ±l , 1 0 .

5. ábra. A  relativ szórás változása a betét acélhulladék
tartalmától függően (hazai öntöttvasak) ,

Az 1 ., 4. és 5. áb ra  alap ján  te h á t m egállapít 
ható , hogy minél nagyobb acélhulladék-hányadú 
betétből kiindulva olvasztjuk az ö n tö ttvasa t, a 
karbon tarta lóm ban  annál nagyobb szórással kell 
számolni. E nnek nyilvánvaló  oka az, hogy minél 
nagyobb az acélhulladék-hánvad, azaz a be té t 
átlagos karbon tarta lm a minél kisebb, annál n a 
gyobb a  karbonfelvétel, de a folyékony vas k a r 
bon tarta lm ának  az egyensúlyi érték tő l való el
térése is —■ az előző pon tban  tá rg y a lt tényezők 
hatására  —  annál nagyobb lehet.

Az acélhulladék mennyiségének növelésével te 
h á t csökken az ön tö ttvas karbon tarta lm ának  t a 
lá la ti biztonsága. A szórás az alapanyagok és a 
kupolójárat egyenletességének növelésével bizo 
nyos m értékig csökkenthető. A csapolt vas te lí 
tési szám ának beállításához azonban m indenkép 
pen kívánatos gyors ellenőrző módszert, például 
term ikus analízist igénybe venni.

H a duplex olvasztás van, akkor az ön tö ttvas 
összetétele az indukciós kem encében pontosan 
beállítható, karbon tarta lm a is növelhető. Az elő 
ző pon tban  tá rg y a lt törvényszerűségek érte lem 
szerűen az indukciós kem encében végzett karbo- 
nizálásra is alkalm azhatók.

Összefoglalás

A vas karbonfelvételét a kupolókemencében 
több tényező befolyásolja. Ezek közül legfonto 
sabb a b e té tte l b ev itt karbon tarta lom  és az ol
vasztási hőmérséklet. Az előbbit alapvetően a 
be tétben  levő acélhulladék mennyisége ha tároz 
za meg, az u tó b b it pedig a kupoló szerkezete. 
N agy acélhulladék-tarta lm ú betétből kiindulva 
célszerű forrószeles kupolókem encében olvasztani.

Az acélhulladék hányadának  növelésével nő a 
csapolt vas karbon tarta lm ának  szórása, s ezzel 
rom lik az összetétel ta lá la ti biztonsága. Ez foko 
zo tt gyártásközi ellenőrzést tesz szükségessé.
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N yom ásos alum ínium  öntvények beöm lőrendszerének
m éretezése*

S Z T A N K A Y G Y Ö E U Y oki. üzemmérnök 
Vasipari Kutató Intézet

A  dolgozat áttekinti azokat az elveket és összefüg
géseket, amelyekkel a vízszintes hidegkamrás nyo 
másos öntőgépek szerszámainak beöadórendszere, 
a megvágás, a levegőelvezető csatornák, a túlfolyók 
mérete és a töltőkamra átmérője meghatározható.

Bevezetés

A nyom ásos öntvények minőségével szemben a 
követelm ények m ind szigorúbbak lesznek, m ert 
egyre több nyom ásálló, sőt a jövőben felület- és 
hőkezelhető ön tvény t kell gyártan i. A minőséget 
az elő írt technológiai tényezők b e tartása  h a tá 
rozza meg: pl. a fém- és szerszám-hőm érséklet, 
a bevonóanyag minősége és mennyisége, valam int 
az öntőgép param étereinek helyes beállítása és 
állandó értéken ta rtá sa .

Az öntvény minőségét nagym értékben az h a 
tározza meg, hogy a tö ltőkam rából a  form aüregbe 
áram ló fém a megdermedésig mennyi gázt szállít 
és zár be magába.

Fontos a  szerszám helyes megtervezése és k iv i 
telezése, anyagminősége, hőkezelése, szilárdsági 
tu lajdonságai stb.

Meg kell határozni az öntvény elhelyezését a 
szerszám ban, az osztósík helyét, az oldalferde- 
ségeket. A beöm lőrendszer méretezésekor megha 
tározandó a megvágás iránya, nagysága és helye 
az öntvényen. Lényeges a lehető legrövidebb el
osztócsatorna kia lakítása, a tú lfolyók és légte 
lenítőcsatornák elhelyezése, m éreteik  m egálla 
p ítása. A tö ltőkam ra  Dd belső átm érőjének, a 
tö ltőduga ttyú  v,i sebességének és a második for
m atöltő  fázis hosszának m eghatározása szintén 
fontos (1. ábra).

A helytelenül te rveze tt beöm lőrendszer a szer
szám legyártásával olyan adottság  lesz, am elynek 
m egváltoztatása nehéz és költséges, és am elynek 
káros ha tása it az öntvény minőségére az öntés 
technológiai param éterekkel csak kis m értékben 
lehet ellensúlyozni.

K ülföldi ku ta tási eredm ények bizonyítják, hogy 
elsősorban a form aüreg töltési fo lyam ata h a tá 
rozza meg az öntvény minőségét.

Az alábbiakban az alum ínium ötvözetekhez, víz 
szintes hidegkam rás géphez te rveze tt beöm lő 
rendszer elemeinek méretezését ism erte tjük.

V

Megvágás

A beömlőrendszer legfontosabb eleme a meg 
vágás. Az öntendő darab  ism eretében meg kell 
választani az osztósík helyét, a megvágások szá 
m át és irányát. Á ltalános előírás erre nincs. Min
dig az ad o tt öntvényhez megfelelő megoldást kell

* E lh a n g z o t t  a z  V . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k o n ,  P é 
c s e t t .

D K : 621 .746.4 .043 : 969.716

m egtalálni. M eghatározásukkor elsősorban a leg
kedvezőbb form atöltést, valam in t a szerszám ké 
szítés és az ön t vénysor jázás szem pontjait vegyük 
figyelembe. N éhány kedvező formatöltési irányt 
m u ta t be a 2. ábra.

A megvágás irányának  m eghatározásakor a 
leggyakoribb szem pont, hogy a  megvágáson át 
belépő fém sugár a lehető leghosszabb u ta t  tegye 
meg az üregben anélkül, hogy akadályba ütközne. 
E z t különösen a nagy felületű, vékony falú d a ra 
bokhoz alkalm azzuk.

Lehetőleg egy m egvágást alkalm azzunk egy 
öntvényen. Több beömlő esetén alaposan meg 
kell fontolni elhelyezésüket, m ert a form atöltés 
ellenőrizhetetlenné válhat. A darabon hidegfo
lyás, áram lási vonalak, levegőbezáródások kelet 
kezhetnek. 4

Különösen nehéz a tagolt, mély öntvényeken 
a megvágás helyének meghatározása.

A beöm lőcsatorna és a megvágás közötti á t 
m enet a szerszám é le tta rtam a szempontjából 
fontos, mivel i t t  a fém áram lása felgyorsul, és a 
nagyobb súrlódás m ia tt ez a rész túlmelegszik és 
könnyebben kilágyul.

/ .  ábra. N yomásos öntőszerszám beömlőrendszerének elemei 
1 — mozgó szerszámfél, 2 — légelvezető csatorna, 3 — álló szerszám- 
fél, 4 — túlfolyó, 5 — szerszáimireg, 6 — az öntőgép felfogólapja, 

7 — elosztócsatorna, 8 — töltőkamra, 9 — töltődugattyú
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2. ábra. M egvágási irányok
1 — sík felületű öntvényhez, 2 — dobozszerű öntvényhez, 3 — peremes, 
mély öntvényhez, 4 — nyakas megvágás csőszerű öntvényhez; d — a 

megvágás vastagsága

A megvágás megfelelő hűtéséről gondoskodni 
kell.

A megvágás keresztmetszetének m eghatározásá 
hoz ism erni kell az öntvény térfogatá t, falvas- 
tagságát, térbeli kiterjedését. A legegyszerűbb 
összefüggés Г1] :

V = f v mt, (1)

ahol F  az öntvény térfogata  a tú lfolyókkal, cm 3 
/  a megvágás keresztm etszete, m m 2, 
vm a  fém sebessége a megvágásban, m/s, 
t a  töltési idő, s.

Á ta lak ítva  :

f —-Y— (m m 2).

A képlet használatához ism erni kell a  tö ltési 
idő t és a  fém sebességét is. Az u tóbb it az öntvény 
méretei, falvastagsága, a  fém és a szerszám hő 
m érséklete stb . befolyásolja.

Az összefüggések vizsgálatából leszűrt eredm é 
nyek szerin t alum ínium ötvözeteknél a legkedve
zőbb beáram lási sebesség: 25— 60 m/s, felső h a 
tá ra  110 m/s körül van.

A töltési idő is sok tényezővel van  összefüggés
ben, melyek közül a legfőbb a falvastagság [2] :

Közepes falvastagság, Töltési idő,
mm s

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

1. táblázat
A ján lott tö ltési idők és fém sebesség ÖA1SU2 

ötvözethez

L e g k is e b b  fa l-  T ö lté s i  id ő  F é m s e b e s s é g
v a s ta g s á g ,  ’ a  m e g v á g á s b a n ,

m m  m /s

0 ,75 2 ,5 — 3 46 ,5
1,25 6— 7 45
1,5 9— 10 43 ,5
1,9 14— 16 42
2 ,25 21— 23 41
2,5 2 6 — 28 40,5
2 ,75 31— 34 39,5
3,1 4 0 — 44 39
3 ,75 5 8 — 63 37,5
4 ,5 83— 90 36
5,0 102— 111 34,5
6 ,25 159— 174 31,5

F ó m h ő m é r s é k le t  a  m e g v á g á s b a n :  G43 °C 
S z e r s z á m -h ő m é rs é k le t :  260  °C

A töltési idő függ az ötvözet összetételétől is; 
folyékonyabb ötvözethez kisebb töltési idő v á 
lasztható .

Az ÖAISi 12 ötvözethez alkalm as töltési időket 
és fémsebességeket az 1. táblázat ta rta lm azza  [3]. 
Tömör, nyom ásálló öntvényhez hosszabb töltési 
időt, kisebb fémsebességet válasszunk. H a  a szer
szám hőmérséklete kisebb, vagy ha az ön tvény t 
a vastagabb résztől a vékonyabb felé tö ltjü k  meg, 
rövidebb töltési idő t alkalm azzunk.

Szép felület eléréséhez a vékony falú öntvényt 
rövid, a vastag fa lú t közepes töltési idővel, köze 
pesnél nagyobb beömlési sebességgel öntsük. Nagy 
felületű, vékony falú öntvényhez nagy fémsebes
séget és rövid  töltési időt válasszunk. H a a köve 
telm ények összetettek, m indkét é rtéket közepesre 
válasszuk. A m egvágás-keresztm etszetnek a pró 
baöntések során szükségessé váló v á ltoz ta tásá t 
nem  a szélesség, hanem  a vastagság növelésével 
kell elérni.

Egyszerű öntvényekhez az alábbi közelítő kép 
letek  alkalm azhatók.

W. Davok képlete [4] a  2,4—3,2 mm m éretű, 
közepes fa lvastagság-tartom ányban pontos ér 
ték e t ad  a megvágás keresztm etszetére:

/= 0 ,1 8  G (m m 2),

ahol G az öntvény súlya a túlfolyóval, g.
3— 5 mm  közepes falvastagság-tartom ányban 

G. Lieby [5] képlete használható:

5000 F  
10 0 0 0 + F

(m m 2),

ahol F  az öntvény térfogata  a  túlfolyóval, cm 3.
A szám ítások m egkönnyítésére számolóléceket 

és nom ogram okat is készítettek  [6].
A gyakorlati képletek ellenőrzésére célszerű az 

(1) egyenletet használni.
A megvágás vastagsága alum ínium ötvözetek- 

nél 1— 3 mm legyen. K iszám ítását az alábbi egyen 
le tte l végezhetjük [1]:

d=  3,7 M + 0,5,

ahol d a  megvágás vastagsága, mm,
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M  a dermedési együ ttha tó  (az öntvény té r 
fogatának  és felületének hányadosa), cm.

Egyszerűbb öntvények dermedési egy ü tth a tó 
ja  közelítőleg azonos a közepes falvastgaság fe 
lével.

A megvágás szélességét a vastagság ism ereté 
ben szám íthatjuk .

A töltőkamra kiválasztása

A tö ltőkam ra  belső átm érőjét, illetve a tö ltő 
d u ga ttyú  m éretét nem csak a beöntendő fém té r 
fogata, hanem  a szükséges öntőnyom ás, a tö ltő 
d u ga ttyú  sebessége és egyéb szem pontok is befo 
lyásolják. G. Lieby [7] ezeket vizsgálatai alap ján  
összevonta, és m egszerkesztette a 3. ábrán lá tha tó  
diagram ot, am ely a lap ján  a tö ltőkam ra szükséges 
átm érője m eghatározható .

A töltődugattyú sebessége a form atö ltés a la tt  a 
beáram lási sebességet biztosítja, am it műszerek 
segítségével m érhetünk. M eghatározásához a  kon 
tinu itás  elvét alkalm azzuk:

ahol va a tö ltő d u g a tty ú  sebessége, m/s,
/  a megvágás keresztm etszete, m m 2,
Ad a tö ltő d u g a tty ú  keresztm etszete, m m 2, 
vm a fémsebesség a m egvágásban, m/s.

A gyors dugattyúm ozgás, vagyis a form atöltés 
kezdőpontjának beállításához ad  segítséget a 4. 
ábra, amelyen az öntvénysúly és a  tö ltőkam ra á t 
mérőjének függvényében leolvasható а II . form a 
tö ltő  fázis hossza. E z t levonva a tö ltőduga ttyú  
teljes lökethosszából megkapjuk az I. fázis hosz- 
szát.

Beömlőesatorna

A tö ltőkam rátó l a  fém az elosztó- vagy beöm lő 
csatornában áram lik  a  megvágásig. Felü le té t a 
formaüregével azonos sim aságára kell m egm un
kálni. A fém minél kevesebb irányváltoztatással, 
a lehető legrövidebb ú ton  jusson el a formaüregig. 
A szükséges irányváltoz ta tásokat nagy lekerekí
tési sugárral készítsük.

Több fészek esetén a form aüregek elhelyezése 
és a beöm lőcsatorna vezetése, elágazásainak k i 
képzése nagy gyakorla to t igényel. Az 5. ábrán 
ké t megoldás lá tha tó . Az a megoldás az áramlás- 
technikailag kedvezőbb. N agy falvastagságú ö n t 
vényekhez a ján lo tt. Az egyes öntvények azonos 
minőségűek. H átránya , hogy nagym éretű  szer
szám szükséges, és nagy súlyú a beömlő. A b meg 
oldás egyszerű, de az egyes fészkek között nagy 
minőségi eltérés lehet. E lőnye, hogy kis m éretű  a 
szerszám és a beömlő súlya is kisebb.

Fontos szem pont, hogy a  fém azonos p illana t 
ban  érje el a  meg vágásokat. E z t a  csatornák 
hosszának és keresztm etszetének helyes m érete 
zésével o ldhatjuk  meg. K ülönösen nehéz, ha egy 
szerszám ban több, különböző ön tvény t akarunk  
önteni.

Az elosztócsatorna keresztm etszete a formaüreg 
felé kissé csökkenjen. G yártástechnikailag meg 
felelőbb, ha azonos keresztm etszetűre készítjük.

3. ábra. Nomogram a töltődugattyú átmérőjének kiválasz 
tásához

M  — dermedési együttható

/. ábra. .4 I I .  fázis kezdőpontjának meghatározása

M indenképpen kerülni kell a  bővülést, m ert ez 
esetben a  fém nyom ása csökken, és a csatornában 
levő levegővel összekeveredik.

Több fészek esetén a keresztm etszetek összege 
a megvágás e lő tt azonos vagy kisebb legyen, m int 
a tö ltőkam rátó l induló keresztm etszet.

A beömlőcsatorna keresztmetszete a  leggyakrabban 
trapéz alakú, ezt az egyik vagy m indkét form a 
félbe bem unkálhatjuk  (6. ábra). Területe a meg-

p V - iЖ Ж
к,

5. ábra. Példák az elosztócsatorna vezetésére több fészek 
esetén
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I. Változat

6. ábra. A z  elosztócsatorna keresztmetszetének ajánlott 
alakja

vágás-keresztm etszet 1,5— 2-szerese legyen. ÖAISi 
12 ötvözethez legkedvezőbb az 1,3-es szorzó.

A beöm lőcsatorna vastagsága az öntvény köze 
pes falvastagságának legalább 1,5 szerese legyen. 
A fém áram lási sebessége a  csatornában 10 m/s- 
nál ne legyen kisebb.

Túlíolyók, levegőelvezető csatornák

Jó  minőségű ön tvény t túlfolyó nélkül nem lehet 
önteni. Ezek biztosítják , hogy a form át k itö ltő  
fém a m agával hozott szennyeződést, a felhaboso- 
d o tt oxidos fém et maga e lő tt m integy kitolhassa 
a formaüregből. E zért a tú lfo lyókat a legelőször 
feltöltődő öntvényrészekre kell elhelyezni. Ezek 
kiválasztásához tanulm ányozni kell a  fém ú tjá t  
a form ában.

A túlfolyók vastagsága ne halad ja  meg a beöm 
lőcsatornáét, té rfogatuk  az öntvény térfogatának  
8— 10%-a.

A tú lfolyókat az öntvénnyel összekötő csato r 
nák  vastagsága 0,8— 1,2 mm, összes keresztm et
szetük a megvágás 60— 75% -a legyen. A tú lfo 
lyókat gyakran  kilökési helyeknek is használják, 
ha az öntvényen nincs megengedve a kilökőnyom. 
Ilyenkor az összekötő csato rnát vastagabbra ké 
szítik.

A utom atizált gyártáskor, am ikor öntvényki 
vevő dolgozik, a több  fészkes öntvény egybema- 
radásá t az öntvényeket a túlfolyókkal összekötő 
lécekkel biztosítják , ezek 0,2— 0,3 mm vastagsá 
gúak. V astagabb csatornákkal egy-egy öntvény 
tú lfo lyóit ne kössük össze, m ert a fém ezeken ke 
resztül visszatö ltődhet a formaüregbe.

A 7. ábra a tú lfolyók és levegőelvezető csator 
nák  kialakításához ad  tám p o n to t [8].

A levegőelvezető csatornák célja, hogy a form a 
töltés folyam án a fém álta l k iszoríto tt levegő és a 
bevonóanyag gőzei eltávozhassanak. A tú lfolyók 
kal ellentétben ezeket a  leguto ljára elzáródó 
(töltődő) öntvényrészekre helyezzük. Célszerű 
ilyen csato rnákat a  túlfolyókból is kivezetni. A 
levegőelvezető csatornák iránya olyan legyen, 
hogy a kiáram ló forró gázok, az esetleg kifröccsenő 
fém az ön tő t ne érhesse.

ЛА15-7

ábra. A túlfolyók és a levegőelvezető csatornák ajánlott 
méretei
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S. ábra. A  levegőelvezető csatornák keresztmetszetének meg
határozása

t — a forniatöltés ideje, V — a forntaüreg térfogata, к — a csatornák 
hatásosságának tényezője, fi — a  légtelenítő csatorna keresztmetszet*
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H a a  formaüregből a gázok a fém e lő tt nem t á 
voznak el, a form atöltés folyam án az alum ínium 
mal összekeverednek. Ez a keverék derm ed meg, 
a m ultiplikálás csak a pórusok m éreteit csökkent- 
heti, de meg nem szüntetheti.

A forma megfelelő légtelenítésére fejlődtek ki 
azok az öntési eljárások, ahol a fém belövése e lő tt 
a szerszám ban vákuum ot létesítenek, vagy a for 
m aüreget gázzal tö ltik  fel. Ezek az eljárások Ma
gyarországon még nem terjed tek  el. Segítségük 
kel vastagabb falú öntvények is jó minőségben 
gyárthatók .

A légtelenítést az osztósíkban elhelyezett csa 
to rnákkal, a magok és szerszám betétek közötti 
rések segítségével, nagy felületeken porózus be 
té tek  alkalm azásával o ldhatjuk  meg.

A levegőelvezető csatornák vastagsága 0,1— 
0,15 mm-nél nagyobb ne legyen (a form aüregtől 
40—50 mm távolságban 0,5— 0,6 mm-re növel
hető). A betétek  között néhány század millimé
teres rést kell hagyni.

A szükséges összkeresztm etszet a  megvágás 
30—60% -a, szélsőséges esetben elérheti a 100% -ot 
is.

A 8. ábra a szükséges keresztm etszet m egálla 
p ításához ad segítséget.

Az előzőekben ism erte te tt képletek közepes 
bonyolultságú és m éretű  öntvények esetén jó 
eredm ényt adnak. Ezeken kívül számos más szá 
m ítási eljárás is ism ert. A nagyszám ú gyakorlati 
eredm ény értékelésével a különböző ötvözetekhez 
is pontos, széles ta rtom ányban  alkalm azható  
összefüggések válnak ism ertté, ezek ismertetésére 
a későbbiekben visszatérünk.
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tő á g a z a to s  k o h ó m ó r n ö k -h a l lg a tó k a t  Macher Frigyes  V . 
é v e s  h a l lg a tó  k é p v is e l te .  A  k o n fe re n c iá n  a  t á r s e g y e te m e k  
h a l lg a tó i  s z a k m a i  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t a k ,  és  tö b b  k u l t u 
r á l is  r e n d e z v é n y e n  v e t t e k  r é s z t .  A  k o h á s z a t i  s z e k c ió b a n  
m a g y a r  ré s z rő l Dobó Zsuzsanna— Macher Frigyes: A z  
i t t r i u m  h a t á s a  a  h ip o e u te k t ik u s  ö n tö t t v a s a k  d e rm e d é s i ,  
s z ö v e ts z e r k e z e t i  é s  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g a i r a  c ím ű  d o l 
g o z a tá t  i s m e r te t té k .

*

A z e g y e te m e k  k ö z ö t t i  b a r á ts á g i  és e g y ü t tm ű k ö d é s i  
sz e rz ő d é s  a la p já n  1980. j a n u á r  21— 28 k ö z ö t t  Jónás Pál 
a d j u n k tu s  a z  N D K - b a n  t e t t  t a n u l m á n y u t a t .  K i n t t a r 
tó z k o d á s a  a l a t t  t a n u lm á n y o z ta  a  F re ib e rg i  B á n y á s z a t i  
és  K o h á s z a t i  A k a d é m iá n  a z  ö n tő m é r n ö k k é p z é s  id ő s z e rű  
p r o b lé m á i t ,  a z  o k ta tó - ,  n e v e lő -  és  k u ta tó m u n k á t .

*

M in t  m á r  b e s z á m o l tu n k  ró la ,  a z  1 9 7 9 /8 0 -as  t a n é v 
b e n  10 ö tö d é v e s  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tú  
k é r t  d ip lo m a te r v - f e la d a to t  a z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k tő l .  
A  h a g y o m á n y o k n a k  m e g fe le lő e n  a  v a s -  és  a c é lö n té s z e t 
té m a k ö r é b e n  dr. N ándori Gyula é s  Jónás Pál, a  fé m ö n -  
té s z e t  t é m a k ö r b e n  dr. N ándori Gyula, a  fo rm á z ó a n y a g  
té m a k ö r b e n  Tóth Levente é s  Jónás Pál i r á n y í t o t t a  a  
d ip lo m a te rv e z ő k  m u n k á já t .  A d ip lo m a te r v e k e t  a  h a l l 
g a tó k  ré s z b e n  ü z e m e k b e n ,  r é s z b e n  a z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k  
m ű h e ly c s a r n o k á b a n  és  l a b o r a tó r iu m á b a n  v é g z e t t  k í s é r 
l e te k  a l a p já n  k é s z í t e t té k  el.

S z ig o rló  h a l lg a tó in k  n e v é b e n  e z ú to n  m o n d u n k  k ö 
s z ö n e té t  a z o k n a k  a z  ü z e m i s z a k e m b e re k n e k ,  a k ik  n a p i 
e lfo g la l ts á g u k  m e l le t t  id ő t  s z a k í t o t t a k  a d ip lo m a te rv  
k é s z íté s e  s o rá n  fe lm e rü lő  p ro b lé m á k  k o n z u l tá lá s á ra ,  és 
a  le h e tő s é g e k h e z  k é p e s t  b i z to s í t o t t á k  a  f e l t é te le k e t  az  
ü z e m i k ís é r le te k  s ik e re s  e lv é g z é sé h e z .

*

A z 1 9 7 9 /8 0 -a s  t a n é v  e lső  fé lé v é b e n  a z  Ö n té s z e t i  T a n 
s z é k e n  Jónás Pál a d j u n k tu s  i r á n y í t á s a  m e l le t t  Fehér 
János  IV . é v e s  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó  k é 
s z í t e t t  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i  d o lg o z a to t  a z  „ Ö n t ö t t v a 
s a k  k r is tá ly o s o d á s i  tu la jd o n s á g a in a k  te rm ik u s  v iz s g á 
l a t a ”  c ím ű  té m á b ó l .

*

M á rc iu s  2 9 -én  t a r t o t t á k  m e g  a z  ö tö d é v e s  k o h ó m é r-  
n ö k - h a l lg a tó k  s z a la g a v a tó  s z a k e s té ly ü k e t ,  a m e ly e n  
m e g je le n te k  a z  a l a p tá r g y i  és  s z a k ta n s z é k e k  o k ta tó i  és 
a  h a z a i  k o h á s z a t i  n a g y ü z e m e in k  k é p v ise lő i.  A jó  h a n g u -
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írábra. A kohászjliplomagyűrüyiselésére jogosító okirat

l a tú ,  p e z sg ő  h u m o r ú  s z a k e s té ly e n  t i s z te le tü k  és  m e g 
b e c s ü lé s ü k  je lé ü l  k o h á s z g y ű r ü t  és  k o h á s z k a la p o t  a d o 
m á n y o z o t t  a z  é v fo ly a m .

K o h á s z g y ű r ű t  k a p o t t  Soltész István  k o h ó -  és  g é p ip a r i  
m in is z te r  és  dr. Roósz András, a  F é m ta n i  T a n s z é k  a d 
j u n k t u s a  (1. ábra).

K o h á s z k a la p o t  k a p o t t  Jónás Pál, a z  Ö n té s z e t i  T a n 
s z é k  a d j u n k tu s a  és  dr. Gulyás József, a  K o h ó g é p  t a n i  és  
K é p lé k e n y a la k í tá s ta n i  T a n s z é k  a d ju n k tu s a .

A k o h á s z h a g y o m á n y o k  á p o lá s a  t e r é n  n y ú j t o t t  t á m o 
g a t á s  e l is m e ré s e k é n t  Cziráki Barnabás v a lé ta e ln ö k ,  a  
C sep e l M ű v e k  V as- é s  A c é lö n tő d é i,  a z  I n o t a i  A lu m í 
n iu m k o h ó  és a  S z é k e s fe h é rv á r i  K ö n n y ű f é m m ű  k é p v i 
s e lő in e k  á t n y ú j t o t t a  a z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e n  ö n t ö t t  
e g y e te m i d ís z tá la t .

*

A  T a n u lm á n y i  E m lé k é r e m  a r a n y ,  e z ü s t  és  b r o n z  fo 
k o z a tá t  m á rc iu s  1 6 -én  n y i lv á n o s  k a r i  ta n á c s ü lé s e n  
dr. Vorsatz Brúnó  d é k á n  a d t a  á t  a  k iv á ló  t a n u lm á n y i  
e r e d m é n y t ,  p é l d a m u t a tó  e m b e r i  m a g a t a r t á s t  és  szé le s  
k ö r ű  tá r s a d a lm i  m u n k á t  v é g z ő  k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó k -  
n a k .  A  T a n u lm á n y i  E m lé k é r e m  a r a n y  f o k o z a tá t  5, 
e z ü s t  f o k o z a tá t  8, b r o n z  f o k o z a tá t  10 k o h ó m é rn ö k -h a l l-  
g a tó  k a p t a  m eg .

A z  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó k  k ö z ü l  a  T a 
n u lm á n y i  E m lé k é r e m  a r a n y  f o k o z a tá t  k a p t a  Macher 
Frigyes és  K iss  Éva  ö tö d é v e s  h a l lg a tó .

A  T a n u lm á n y i  E m lé k é r e m  e z ü s t  f o k o z a tá t  k a p t a  
Sztrovecz Ju d it  h a r m a d é v e s ,  Réczcg János  é s  Sza lm ásiné  
Veres Zsuzsanna  ö tö d é v e s  h a l lg a tó .

A  T a n u lm á n y i  E m lé k é r e m  b ro n z  f o k o z a tá t  k a p t a  
Rosztovics György n e g y e d é v e s ,  P appné N y ír i M ária, 
Tokai Tam ás  és  Sztankó Éva  ö tö d é v e s  h a l lg a tó .

*

A z in té z m é n y e k  k ö z ö t t i  s z e rz ő d é s  k e r e té b e n ,  h a l lg a 
tó i  d e le g á c ió  t a g j a k é n t  Göndör Zsuzsanna  IV . é v e s  ö n tő -  
s z a k o s  k o h ó m ó rn ö k -h a l lg a tó  á p r i l is  2 1 — 25 k ö z ö t t  r é s z t  
v e t t  a  K a s s a i  M ű s z a k i F ő is k o lá n  r e n d e z e t t  k o h á s z n a 
p o k o n . K in t t a r tó z k o d á s u k  a l a t t  t a n u lm á n y o z tá k  a  fő 
i s k o lá n  fo ly ó  o k t a tó m u n k á t ,  m e g is m e rk e d te k  tö b b  t a n 
s z é k  k u ta tó m u n k á já v a l ,  a  la b o r a tó r iu m o k  k o r s z e rű  
b e re n d e z é s e iv e l.

A  k o h á s z a t i  n a p o k o n  a  tá r s e g y e te m e k  m e g h ív o t t  h a l l 
g a tó i  a  m ű s z a k i  s z e k c ió b a n  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t a k  a  
tu d o m á n y o s  d iá k k ö r b e n  v é g z e t t  m u n k á ik r ó l .  M a g y a r  
ré s z rő l Göndör Zsuzsa— Fodor K risztina:  „ A  0 ,0 5 — 0,5  % 
r i tk a fö ld f é m m e l  ö tv ö z ö t t  h ip o -  és  h ip e r e u te k t ik u s  ö n 
t ö t t v a s a k  d e rm é d é s i  és  s z ö v e ts z e rk e z e t i  tu la jd o n s á g a i 
n a k  v iz s g á la ta ”  c ím ű  d o lg o z a t  k e r ü l t  is m e r te té s r e .

■Jónás Pál

Folyóiratszem le
H a z a i  s z a k la p o k b ó l

Autom atizálás '

M ihá ly i Zoltán : R a k té r i  f e lr a k ó g é p e k  a u to m a t iz á lá s a .  
1979 . 10. sz .

Dobó Andor:  V á l la la t i  a u t o m a t i z á l t  i r á n y í tá s i  és  i n 
f o rm á c ió fe ld o lg o z ó  r e n d s z e r e k  lé t r e h o z á s a .  1980. 4. sz .

D unai Vasm ű M űszaki-Gazdasági Közleményei

Barta Ottó: B iz to n s á g i  k é s z le t  m e g h a tá r o z á s a  m a te 
m a t ik a i  m o d e lle k  se g íts é g é v e l. 1980. 1. sz .

Ener gia gazdálkodás

Ács M .— Burda I . — Lehocky Gy.-né: G á z tü z e lé s ű  b e 
r e n d e z é s e k  k a r b a n t a r t á s á n a k  id ő s z e rű  k é rd é s e i. 1979. 
12. ez.

Gép

Dr. Visontay István:  I p a r i  s z o lg á l ta tá s i  te v é k e n y s é g  
a  g á z h e g e s z té s  és  lá n g v á g á s  te r ü le té n .  1979. 11. sz .

Varsányi János: A  v á l la l a t i  k é s z le tg a z d á lk o d á s  n é 
h á n y  m ó d s z e r ta n i  k é rd é s e  és  m e g o ld á s a .  1980. 1. sz .

Gép gyártástechnoló gia

Demeter P á l:  K a r b a n t a r t á s i  a d a to k  s z á m ító g é p e s  
e le m z é se . 1980. 1. sz .

Ipargazdaság

Dr. Pálinkás Jenő:  A  k u ta tó - f e j le s z tő  m u n k a  h a t é 
k o n y s á g á n a k  n ö v e lé s e  a  f e j le s z té s  és  a  s o r o z a tg y á r tá s  
k ö z é  i k t a t o t t  k ís é r le t i  ü z e m m e l.  1979. 10. sz .

Dr. Pető M árton:  A  v á l la la to n  b e lü li  i r á n y í tá s r ó l ,  k ü 
lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a z  é rd e k e lts é g i  r e n d s z e r re .  1980 . 1. sz .

Gergely Gábor— K iss Ferenc— Lathwesen H enrik:  A  
f i a t a l  é r te lm is é g ie k  h e ly z e té r ő l  k é s z í t e t t  k é rd ő ív e s  f e l 
m é ré s  t a p a s z t a l a t a i .  1980 . 2. sz .

Iparpo litikai Tájékoztató

Dr. Pető M árton:  T a k a ré k o s  e n e r g ia g a z d á lk o d á s  a z  
ö n tö d é k b e n  és  a  t á v l a t i  f e jle s z té s . 1979. 10. sz .

K icsik  Sándor: A  h a z a i ö n tö d é k  k o r s z e rű s í té s e  a  t a 
k a r é k o s  a n y a g f e lh a s z n á lá s  s z e m p o n t já b ó l .  1979 . 11. sz .

Dr. Pető M árton: A z  ö n tv é n y g y á r tá s  és  a  g é p ip a r  
te rm e lé s i  s z e rk e z e té n e k  k o r s z e rű s í té s e  a  k o h ó -  és g é p 
i p a r  te r ü le té n .  1979. 12. sz .
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Z ana Dezső: A  f é m h u l la d é k -h a s z n o s í tá s  h e ly z e te  és 
f e jle s z té s e . 1980. 2. é s  3. sz .

Korróziós Figyelő
Gecsei Gábor: A  tű z i  h o r g a n y z ó k á d a k  fő b b  je lle m z ő i .

1979. 6. sz .

Korszerű Technológiák
Barna Lajos:  A n y a g m o z g a tá s i  r e n d s z e re k  g ö rg ő s  és 

h e v e d e re s  s z á l l í tó p á ly á k  fe lh a s z n á lá s á v a l .  1980 . 1. sz .

Mérés és Autom atika
K em ény Tam ás:  M é rle g c e llá k  m in t  a z  e le k tr o n ik u s  

m é r le g e k  é rz é k e lő i. 1979 . 10. sz .

M inőség és Megbízhatóság
Erdősi József— Szende György: A z  e le k t r o h id r a u l ik u s  

ö n tv é n y t i s z t í t á s .  1979 . 6. sz .
Szántó János:  A  k ö tő a n y a g  n é lk ü l i  f o rm á z á s i  e l j á r á 

so k . 1979 . 6. sz .
Dobó Andor— Szajcz Sándor: R e n d s z e r e k  m ű k ö d é s i  

e r e d m é n y e s s é g é n e k  v iz s g á la ta .  1979. 6. sz .

Szabványosítás
Dr. Oldal György: A  m ű s z a k i  r a jz í r á s  ú j  s z a b v á n y a i .

1980 . 2. sz .

ró l  70— 80 % -ra n ő t t ,  é s  a  f o rm á z á s te c h n o ló g ia  is e g y 
s z e r ű s ö d ö t t .  A  n e m  k e llő  tö m ö rs é g b ő l  e re d ő  s e le j t  10—  
16 % -ról 1 ,5 % -ra c s ö k k e n t .
Tomofeev, в . 1. éa társai: Lit. Proizv. 1979. 8. sz. 13—14. old.

M elegszikká a lum ininm ötvözet

A  k o b a l t t a r t a lm ú  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k e t  m á r  r é g ó ta  
h a s z n á l já k  h ő n e k  k i t e t t  a lk a tr é s z e k h e z ,  p l .  g á z é g ő k h ö z . 
F ra n c ia o r s z á g b a n  m o s t  s z a b v á n y o s í to t t a k  e g y  ilv e n  
ö tv ö z e te t  (A F N O R  N F  A  5 7 — 702). A z  A l-C u 5 N iC o  
ö tv ö z e t  ö s s z e té te le  a  k ö v e tk e z ő  :

C u  = 4 ,5 0 — 5 ,5 0  %
N i =  1 ,30— 1,80  %

M n  = 0 ,2 0 — 0 ,3 0  %
T i = 0 ,1 5 — 0 ,2 5  %
С о = 0 ,1 0 — 0 ,4 0  %
S b  = 0 ,1 0 — 0 ,4 0  %

. Z r = 0 ,1 0 — 0 ,3 0  %.

K o r l á to k :  T i+ Z r = s 0 ,5 0  %, S b + C o ^ 0 , 6 0  %. E g y é b  e le 
m e k  m a x im á l is  m e n n y is é g e :  F e = 0 ,5 0 % ,  S i = 0 ,3 0 % , 
M g  = 0 ,0 5  %, Z n  = 0 ,0 5  %, P b  = 0 ,0 5  %, S n = 0 ,0 5  %.

1. táblázat

йщ  .fípQ о А НБ
Formázási mód N/mm2 N/mm2 %

____________________  legalább

Tudományos és M űszaki Tájékoztatás
Dr. Lázár Péter : A  m ű s z a k i  in fo rm á c ió  n a p j a in k b a n .  

1979. 12. sz .

Szuszpenzióöntéssel ön tött a lum íniu inötvözetek  
tu lajdonságai

A  s z u s z p e n z ió ö n té s  lé n y e g e , h o g y  a  f o ly é k o n y  fé m b e  
ö n té s  k ö z b e n  a p ró  h ű tő e le m e k e t  ( f é m p o r t ,  - s z e m c s é k e t 
v a g y  - fo rg á c s o t)  a d a g o ln a k .  A lu m ín iu m ö tv ö z e te k h e z  
i ly e n  h ű tő e le m e k  n e m  h a s z n á lh a tó k ,  m e r t  a  f e lü le tü k ö n  
k e le tk e z ő  o x id r é te g  ig e n  m e g n ö v e ln é  a  n e m fé m e s  z á r 
v á n y o k  m e n n y is é g é t .  E z é r t  a  s z u s z p e n z ió é l la p o to t  e lő re  
l e ö n tö t t ,  1 0 x 7 5 x 1 3 0  m m  m é r e tű  la p o k  a d a g o lá s á v a l  
o ld o t t á k  m e g . A  200  °C h ő m é rs é k le tű  la p o k a t  10 k g -o s  
ö n tő ü s tb e n  le v ő  f é m o lv a d é k b a  r a k t á k ,  a h o l  26 m á s o d 
p e r c e n  b e lü l  b e o lv a d ta k .

H o m o k -  és  f é m f o r m á b a  ö n t ö t t  p r ó b a te s te k e n  v iz s g á l 
t á k  a  s z u s z p e n z ió ö n té s  h a t á s á t  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
m e c h a n ik a i  é s  ö n té s z e t i  tu la jd o n s á g a i r a .  A  f o ly é k o n y 
s á g o t  s p ir á lp r ó b á v a l ,  a  té r f o g a to s  z s u g o ro d á s t  és  s ű r ű 
s é g e t  80  m m  á tm é r ő jű  és  80 m m  m a g a s  k ú p o s  p r ó b a t e s 
t e k e n  v iz s g á l tá k .

A  h a g y o m á n y o s  é s  a  s z u s z p e n z ió ö n té s s e l  k é s z í t e t t  
p r ó b á k  s z i lá rd s á g a  é s  n y ú lá s a  a z o n o s  v o l t ,  a  s ű rű s é g b e n  
s e m  t a l á l t a k  lé n y e g e s  k ü lö n b s é g e t .  A  s z u s z p e n z ió ö n té s 
s e l v i s z o n t  a  té r f o g a to s  z s u g o ro d á s  lé n y e g e s e n  c s ö k k e n t ,  
k ü lö n ö s e n  a z o k é  a z  ö tv ö z e te k é ,  a m e ly e k  n a g y  h ő m é r 
s é k le tk ö z b e n  d e r m e d n e k .  A  s z e m c s e f in o m o d á s  a z  a d a 
g o l t  l a p o k  m in ő s é g é tő l  fü g g . A z  e lő z e te s e n  e rő s  a l a k í t á s 
n a k  a l á v e t e t t  l a p o k  n a g y o b b  s z e m c s e f in o m ító  h a t á s t  
m u t a t t a k .

A  la p o k  b e o lv a d á s á t  ú g y  v iz s g á l tá k ,  h o g y  5 - M 6  s 
u t á n  k ih ú z tá k  ő k e t  a z  o lv a d é k b ó l ,  és  m e g m é r té k  a  t ö 
m e g ü k e t .  A  la p o k  b e o lv a d á s a  a z  ö tv ö z e t  ö s s z e té te lé tő l  
é s  d e rm e d é s i  h ő m é rs é k le tk ö z é tő l  fü g g .

A z  ü z e m i a lk a lm a z á s h o z  e g y  10 k g -o s  h á z a t  v á la s z 
t o t t a k ,  a m e ly e t  A13 ö tv ö z e tb ő l  ö n te n e k .  A z  ö n tv é n y  
m é r té k a d ó  f a lv a s ta g s á g a  4— 6 m m , d e  s o k  a z  á tm e n e t  
é s  a z  a n y a g h a lm a z .  E z t  a  s o k  h ő h a lm o z ó d á s i  h e lly e l 
t e r h e l t  ö n tv é n y t  ú g y  ö n tö t t é k ,  h o g y  a  l a p o k a t  k ö z v e t 
le n ü l  a z  ö n té s  e lő t t  r a k t á k  a z  o lv a d é k b a .  A  la p o k  v a s 
t a g s á g á t ,  tö m e g é t  é s  h ő m é rs é k le té t  ú g y  h a t á r o z t á k  m e g , 
h o g y  b e o lv a d á s u k  a z  ö n té s  v é g é n  f e je z ő d jö n  b e . í g y  a z  
ö n té s  e le jé n  a  fo r ró  fé m  m é g  s z u s z p e n d á l t  r é s z e c s k é k  
n é lk ü l  á r a m l ik  a  f o rm á b a ,  é s  jó l  k i tö l t i  a  v é k o n y  f a lú  
ré s z e k e t .  A z  ö n té s  e lő r e h a la d tá v a l  a  la p o k  o ld ó d n a k , 
és  a z  ö n tv é n y  a n y a g h a lm a z a i t  m á r  s o k  s z u s z p e n d á l t  
r é s z e c s k é t  t a r t a lm a z ó  a n y a g  tö l t i  k i. E z á l t a l  a z  ö n tv é n y  
e g y e s  ré s z e i k ö z ö t t  e g y é b k é n t  fe n n á lló  d e rm e d é s i1 id ő 
k ü lö n b s é g e k  k ie g y e n l í tő d n e k ,  lu n k e r  n e m  k e le tk e z ik .

A  s z u s z p e n z ió ö n té s  b e v e z e té s é v e l  a  h ű tő v a s a k a t  és a  
t á p f e je k e t  e l  l e h e t e t t  h a g y n i .  í g y  a  k ih o z a ta l  35— 45 %-

Homok 160 140 — 70
Kokilla 200 180 1,0 80

A z ö n tv é n y e k e t  h á ro m lé p c s ő s  h ő k e z e lé s n e k  ( m e s te r 
s é g es  k e m é n y ítő s )  v e t ik  a l á :  o ld ó  iz z í tá s  5 3 5 ± 5 ° C - o n  
5 h , h ű té s  v íz b e n  s z o b a h ő m é rs é k le t r e ,  h ő n ta r t á s  
251 ± 3  °C -on  16 h  h o s s z a t .  A  h ő k e z e l t  ö n tv é n y e k  e lő ír t  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i  a z  7. táblázatban l á th a tó k .  
E z e k  a z  é r té k e k  250  °C -ig  a l ig  v á l to z n a k .  A z ö n tv é n y e 
k e t  1000 ó r á n  á t  300  °C -on  t a r t v a  a  s z a k í tó s z i lá rd s á g  
75 % -ra, a  k é t t iz e d e s  h a t á r  55 % -ra c s ö k k e n .
Jakob, S.—Drouzy, M.: Fonderie 391. sz. 1979. 255—258. old.

K róm m al és m olibdénnel ötvözött hidegszívós 
acélöntvény

A z u tó b b i  id ő b e n  m e g n ő t t  a z  é rd e k lő d é s  a  h id e g sz ív ó s  
a c é lö n tv é n y e k  i r á n t .  E z e k e t  fő le g  a  s a rk v id é k e n  a lk a l 
m a z z á k  tá v v e z e té k e k  é p í té s é h e z  és  a  b á n y á s z a tb a n .  
A z  e r r e  a  c é lr a  a lk a lm a s  n ik k e la c é lo k  h á t r á n y a ,  h o g y  
é r z é k e n y e k  a  h id ro g é n  o k o z ta  h ib á k r a ,  m iv e l a  n ik k e l  
n ö v e li  a z  a c é l  h id ro g é n o ld ó  k é p e s s é g é t .  E z é r t  m e g v iz s 
g á l t á k  a  k r ó m m a l  és  m o lib d é n n e l  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  t u 
l a jd o n s á g a i t .

2. táblázat

Sorszám c % Mn % Si % N i  % Cr % Mo %

-1. 0,11 0,60 0,25 3,00 1,56 0,40
2. 0,11 0,8ö 0,27 — 3,19 0,54
3 . 0,17 0,74

0,70
0,24 — 1,64 0,48

4. 0,12 0,28 0,01 3,10 0,49

A  v iz s g á l t  a c é lo k  ö s s z e té te le  a  2. táblázatban l á th a tó .  
A z  1. ö tv ö z e t  a z  A S T M  A 7 5 7  s z a b v á n y  s z e r in t i ,  n ik k e l 
t a r t a l m ú ,  E l Q  je lű  a c é l. A z  ö tv ö z e te k e t  t i s z t a  b e t é t 
a n y a g o k b ó l  a r g o n a tm o s z fé ra  a l a t t  o lv a s z to t t á k .  A z  ö t 
v ö z e te k b ő l  50 m m  v a s ta g  l a p o k a t  ö n tö t t e k .  A z  e lső  h á 
r o m  ö tv ö z e te t  196 H B  k e m é n y s é g ű re ,  a  4. ö tv ö z e te t  a z  
E 2 Q l - r e  e lő í r t  230 H B  k e m é n y s é g ű re  n e m e s í te t t é k .

A z e lső  h á r o m  ö tv ö z e tb ő l  ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b o k  s z ö 
v e te  m a r t e n s i t b ő l  és  b a in i tb ő l  á l l t ,  a  s z e m c s e n a g y s á g  
a z  A S T M  s k á la  3. és  5. f o k o z a ta  k ö z ö t t  v o l t .  A  m e c h a n i 
k a i  v iz s g á la to k  s z e r in t  a  C r-M o  a c é lo k  tu la jd o n s á g a i  
m e g fe le ln e k  a z  E l Q  a c é l  e lő í r á s a in a k  (,Rm «?620 N /m m 2, 
A’po,2 í? 4 5 0  N /m m 1, A  22 %, Z f e 40  %). A  C r-M o  a c é lo k  
n y ú lá s a  v a la m iv e l  k is e b b ,  m i n t a  n ik k e l t a r t a lm ú é .  A  b e 
m e t s z e t t  C h a r p y - p r ó b a te s te n  — 73 °C -on  m é r t  ü t ő 
m u n k a  m e g h a la d ta  a  h id e g s z ív ó s  a c é lö n tv é n y e k re  a z  
A S T M  s z a b v á n y b a n  e lő í r t  41 J  é r t é k e t .  A z  á tm e n e t i  h ő 
m é r s é k le t  — 100 °C a l a t t  v o l t .

A  4. ö tv ö z e t  s z ö v e te  u g y a n c s a k  m a r te n s i t e s - b a in i te s ,  
s z e m c s e n a g y s á g a  4 k ö r ü l  v o l t .  A  m e c h a n ik a i  tu la jd o n -  ( 
s á g o k  e lé r té k  v a g y  m e g h a la d tá k  a z  E 2 Q 1  ö tv ö z e t r e  e lő 
í r t  é r t é k e k e t  ( / í m =  6 2 0 — 825 N / m m 2, iüPOj2 ==485 N /m m 2, 
A s= 1 8  %, 30  %). A  —73 °C -o n  m é r t  ü tő m u n k a  k i 

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 8. szám 187



e m e lk e d ő é n  jó  v o l t :  a  h á ro m  p r ó b a  á t la g a  85 J ,  a  k é t  
le g k is e b b  é r t é k ű  p r ó b á é  79 J  v o l t ,  s z e m b e n  a z  e lő ír t  
m in im á l is  41 J - la l .  A z  á tm e n e t i  h ő m é rs é k le t  —100 °C 
a l a t t  v o l t .

A  v iz s g á la to k b ó l  t e h á t  e g y é r te lm ű e n  m e g á l l a p í th a tó ,  
h o g y  a  n ik k e lm e n te s  C r-M o  a c é lo k  tu la jd o n s á g a i  n e m  
m a r a d n a k  e l a. n ik k e l t a r t a lm ú a k é tó l ,  u g y a n a k k o r  h id -  
ro g é n é rz é k e n y s é g ü k  lé n y e g e s e n  k is e b b , m in t  a m a -  
zo k é .

Arneon, H. L.: Trans. Amer Foundrym. Soe. 87 ( 1979) Paper 80.

A göm bgrafitos öntöttvas kristályosodása

M e g v iz s g á l tá k  a z  ö n tö t t v a s  k r i s tá ly o s o d á s á t  o ly a n  
e s e tb e n ,  a m ik o r  a  g r a f i tg ö m b ö k  e g y e n e s  v a g y  ív e l t  s o 
r o k b a  r e n d e z ő d n e k .  A z  ily e n  s z e rk e z e tű  g ö m b g ra f i to s  
v a s ö n tv é n y n e k  k is e b b  n y ú lá s a  v a n ,  é s  t á p lá l á s a  is  n e 
h e z e b b .

A  la b o r a tó r iu m i  k ís é r le te k h e z  2 ,8 — 3,6  % k a r b o n -  és 
1 ,8— 3,7  % s z i l íc iu m ta r ta lm ú  (CE = 3 ,8 — 4,7  %) ö n t ö t t 
v a s a k a t  o lv a s z to t t a k ,  és  e z e k b ő l U 6 5  és  Y 5 0  p r ó b a d a r a 
b o k a t  ö n tö t t e k .  E z e k  le h ű lé s i g ö r b é jé t  n o rm á l is  és  d i f 
f e re n c iá l is  a l a k b a n  v e t t é k  fe l. A  m e ta l lo g rá f iá i  v iz s 
g á la to k h o z  a  c s is z o la to k a t  lú g o s  n á t r i u m - p i k r á t t a l  m a 
r a t t á k ,  h o g y  a  sz il íc iu m  e lo sz lá sa  s z ín á r n y a l a to k k a l  k i 
r a jz o ló d jo n .

M e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  p r im e r  a u s te n i td e n d r i t e k  
m e n n y is é g e  f o r d í t v a  a r á n y o s  a  k a r b o n e g y e n é r té k k e l .  
A z a z o n o s  k a r b o n e g y e n é r té k ű  ö n tö t t v a s a k  k ö z ü l  a  n a 
g y o b b  s z i l íc iu m ta r ta lm ú a k b a n  tö b b  d e n d r i t  v o l t .  
U g y a n c s a k  tö b b  d e n d r i t e t  t a l á l t a k  a  g y o r s a b b a n  le h ű lő  
U - p r ó b a d a r a b o k  s z ö v e té b e n  is . A  g r a f i tg ö m b ö k  e lo sz 
lá s a  a n n á l  r e n d e z e t le n e b b ,  m in é l  n a g y o b b  a z  a u s t e n i t 
d e n d r i t e k  m e n n y is é g e . A  la s s a b b a n  le h ű lő  Y -p r ó b á k b a n ,  
a h o l  k e v e s e b b  d e n d r i t  v o l t ,  a  g r a f i tg ö m b ö k  e rő s e b b  h a j 
l a m o t  m u t a t t a k  a  r e n d e z e t ts é g re .

A  h ip o e u te k t ik u s  ö n tö t t v a s a k  (C2?-= 4 ,2  %) d if fe r e n 
c iá lis  le h ű lé s i g ö r b é jé n  a  p r im e r  a u s te n i t  k r is tá ly o s o d á 
s á t  jó l  m e g  l e h e t e t t  k ü lö n b ö z te tn i  a z  e u t e k t ik u m é tó l .  
A k ö z e l e u t e k t ik u s  ö s s z e té te lű  ö n tö t t v a s a k  d e r m e d é s e 
k o r  ez  a  k é t  s z a k a s z  e g y b e m o s ó d o t t .  A  h ip e r e u te k t ik u s  
ö n tö t t v a s a k  (CE > 4 ,5 % )  d if fe re n c iá l is  le h ű lé s i g ö r b é 
jé r e  a z  e u t e k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  e lő t t  e g y  e rő se n  in g a 
d o z ó  s z a k a s z  a  je lle m z ő .

A m ik ro s z o n d á s  v iz s g á la to k  ta n ú s á g a  s z e r in t a z  a u s 
t e n i td e n d r i t e k  h e ly é n  és  a  g r a f i tg ö m b ö k  k ö r n y e z e té b e n  
a  s z i l íc iu m ta r ta lo m  n a g y o b b ,  a  m a n g á n ta r t a lo m  p e d ig  
k is e b b , m in t  a z  a la p s z ö v e t  e g y é b  ré s z e in .

A  g r a f i tg ö m b ö k  re n d e z ő d é s e  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  m a 
g y a r á z h a tó .  A  k ö z e l e u t e k t ik u s  v a g y  h ip e r e u te k t ik u s  
ö n tö t t v a s a k b a n  k e v é s  d e n d r i t á g  k e le tk e z ik ,  és  ez ek  
k ö z ö t t  je le n tő s  t á v o ls á g  v a n .  A  k ö z b ü ls ő  té r b e n  k e l e t 
k ez ő  g r a f i tg ö m b ö k o t  a u s te n i tb u r o k  v esz i k ö rü l ,  m a jd  
e z e k  fe ls z á l ln a k  a  d e n d r i t á g a k ig ,  é s  íg y  s o r t  k é p e z n e k . 
H a  a  d e n d r i t á g a k  s z ö g e t z á r n a k  b e  e g y m á s s a l ,  a k k o r  
ív e lt  g r a f i ts o r o k  k e le tk e z n e k . A  g r a f i t s o r o k  k ö z ö t t  h e 
ly e z k e d n e k  e l a z  e u t e k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  v é g é n  a  s z e g 
r e g á c ió s  z ó n á k b a n  k e le tk e z ő  e l f a ju l t  g r a f i t r é s z e c s k é k .

A g r a f i ts o r o k  k e le tk e z é s é n e k  t e h á t  k é t  f e l té te le  v a n :
1. k e v é s , h o ssz ú  és  m e g fe le lő e n  o r ie n t á l t  a u s te n i td e n d -  
r i t ;  2. la s s ú  le h ű lé s , h o g y  e le g e n d ő  id ő  le g y e n  a  g ra f i t -  
g ö m b ö k  fe lú sz á s á h o z .

K e v é s  a u s t e n i td e n d r i t e t  t a l á l t a k  a z  e u t e k t ik u s  és  a  
h ip e r e u te k t ik u s  ö n tö t t v a s a k  s z ö v e té b e n  is , a m ik o r  a  
D T A -g ö rb é n  c s a k  a z  e u t e k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  s z a 
k a s z a  l á t s z o t t .  F e l te h e tő ,  h o g y  a z  e u t e k t ik u s  k r i s t á ly o 
s o d á s  s o r á n  is k e le tk e z n e k  d e n d r i t e k  a z  e u t e k t i k u m  au s -  
te n i t j é n e k  r o v á s á r a .  A z e u t e k t ik u m  d e rm e d é s é n e k  k e z 
d e té n  a z  a u s te n i td e n d r i t e k  és  a  g r a f i t  e g y id e jű  k r i s t á 
ly o s o d á s a  v a ló s z ín ű le g  a z  o lv a d ó k  s z i l íc iu m ta r ta lm á tó l  
fü g g . A zo n o s  k a r b o n e g y e n é r té k  m e l le t t  a  n a g y o b b  sz i 
l í c iu m ta r ta lm ú  e u t e k t ik u s  v a g y  h ip e r e u te k t ik u s  ö n t ö t t 
v a s a k b a n  tö b b  a u s t e n i td e n d r i t e t  t a l á l t a k .
Holmanovú, M.: Prakt. Metallog. 17 (1980) 3. sz. 105—115. old.

K . L.

M ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  h í r e k
H ővisszanyerés indukciós kem encék  hűtővizéből

A  s c h w e r te i  (N S Z K ) Walter H undkausen GmbH  & Со, 
K G  c é g n é l  n e m ré g  ü z e m b e  h e ly e z e t t  b e re n d e z é s s e l az  
in d u k c ió s  k e m e n c é k  h ű tő v iz é n e k  h ő jé t  v is s z a  le h e t  
n y e r n i .  A  2 ,6  M  D M  b e r u h á z á s i  k ö lts é g  65 % -át a  K u t a 
t á s i  é s  T e c h n o ló g ia i  M in is z té r iu m  v á l l a l t a  m a g á r a .  
A  c é g n é l é v e n te  8 0 0 — 1000 t  k ö n n y ű o la ja t  tü z e l t e k  e l 
a  f ű té s h e z  és  a  m e le g v íz - s z o lg á l ta tá s h o z . A z ü z e m b e n  
n é g y , e g y e n k é n t  2 2 — 25 to n n á s  in d u k c ió s  té g e ly k e 
m e n c e  v a n ,  e z e k  é v e n te  m in te g y  150 T J  v il la m o s  e n e r 
g i á t  h a s z n á ln a k  e l, s  e n n e k  k b . 20  % -a a  h ű tő v íz b e  
k e r ü l .  E z  a z  e n e rg ia m e n n y is é g  h o z z á v e tő le g e s e n  1000 t  
f ű tő o la j  h a s z n o s í th a tó  h ő t a r t a lm á n a k  fe le l m e g  (0 ,7  h a 
t á s f o k k a l  s z á m o lv a ) .  A  h e id e lb e rg i  Kraftanlagen AG  
á l t a l  é p í t e t t  h ő v is s z a n y e rő  b e re n d e z é s  te l je s e n  a u t o 
m a t ik u s  ü z e m ű  é s  a  h ű tő v íz  h ő t a r t a lm á n a k  65 % -át 
h a s z n o s í t ja .  M iv e l a  h ő v is s z a n y e rő  c s a k  a d d ig  m ű k ö d ik , 
a m íg  a  k e m e n c é k , s z ü k s é g  e s e té n  a  h a g y o m á n y o s  t ü z e 
lé sű  h ő k ö z p o n t  is b e k a p c s o lh a tó .  A  m e leg  é v s z a k o k b a n ,  
a m ik o r  k e v e s e b b  h ő e n e rg ia  k e ll (c sa k  a  m e le g  v íz h e z ) , 
a  h ű tő v íz  m e le g é t  a  sz o k á so s  m ó d o n , h ű tő b e re n d e z é s b e n  
v e z e t ik  e l. A  te rv e z é s  id ő s z a k á b a n  a  h ő v is s z a n y e rő  
b e re n d e z é s  m é g  g a z d a s á g ta la n n a k  l á t s z o t t ,  d e  a z  id ő 
k ö z b e n  b e k ö v e tk e z e t t  o la já r e m e lé s  f o ly tá n  r e n tá b i l is s á  
v á l t .  A  b e re n d e z é s  te le p í té s é t  a z  ü z e m m e n e t  lé n y e g e s  
z a v a r á s a  n é lk ü l  s ik e r ü l t  m e g o ld a n i .

Giesserei 1980. 1. sz.

Dróthálóba csom agolt kupolóadagok

J a p á n b a n  k ís é r l e te k e t  v é g e z te k  a  k u p o ló k e m e n c e  
fé m e s  b e t é ta n y a g á n a k  d r ó th á ló b a  c s o m a g o lá s á v a l.  A  
h a g y o m á n y o s  a d a g o lá s k o r  a  f é m b e té t  é s  a z  a d a g k o k s z  
r é te g e k e t  k é p e z , d e  a z  a d a g o k  le fe lé  h a l a d á s á v a l  e z e k  a  
r é te g e k  k e v e re d n e k . A z  ú j  a d a g o lá s i  m ó d s z e r  m e g a k a 

d á ly o z z a  a z  a n y a g o k  k e v e re d é s é t ,  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  
n ő  a  c s a p o lá s i  h ő m é rs é k le t .  A  fé m e s  b e t é t  e g y b e n  é r k e 
z ik  a  k u p o ló  e lő m e le g ítő  z ó n á já b a ,  e z á l ta l  n ő  a  h ő fe l-  
v é te le .  A z a d a g k o k s z  is e g y  tö m e g b e n  é r i  e l a z  a l a p 
k o k s z o t ,  íg y  r e j t e t t  h ő je  e g y s z e r re  s z a b a d u l  fe l, é s  
jo b b a n  n ö v e l i  a  v a s  h ő m é rs é k le té t .  A z  o lv a s z tá s  e g y e n 
le te s e b b é  v á l ik ,  a z  a la p k o k s z  m a g a s s á g a  is v á l to z a t la n  
m a r a d .

Imono 1978. 10. sz.

Üj hőálló acélöntvény

A  p e t ro lk é m ia i  ip a r  ig é n y e in e k  k ie lé g í té s é re  az  
a m e r ik a i  k u t a tó k  ú j ö n th e tő  a c é lö tv ö z e te t  d o lg o z ta k  k i, 
a m e ly  1 1 0 0 ° C -ig  jó  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k k a l  
r e n d e lk e z ik .  A  H P -5 0 W Z  je lű  ö tv ö z e t  le h e tő v é  te sz i,  
h o g y  a  b e re n d e z é s e k  ig é n y b e v é te lé t  n a g y  h ő m é rs é k le 
t e n  is fo k o z z á k . E z á l t a l  c s ö k k e n th e tő  a  f a lv a s ta g s á g .  
A z  a u s te n i te s  ö tv ö z e t  0 ,5  % k a r b o n t ,  26 % k r ó m o t ,  
35 % n ik k e l t ,  t o v á b b á  v o l f r á m o t  és  c i rk ó n iu m o t  t a r 
t a lm a z ,  á r a  v e r s e n y k é p e s .  K ü lö n le g e s  ö n tó s te c h n o ló g ia  
n e m  s z ü k s é g e s : a  s z o k á s o s  m ó d o n  o lv a s z th a tó ,  s t a t ik u s  
é s  c e n tr i f u g á l i s  ö n té s s e l  ö n th e tő .  A z  ö n tv é n y  a  h a g y o 
m á n y o s  m ó d s z e re k k e l  h e g e s z th e tő  s z a b v á n y o s  h e g e s z tő 
p á lc á k k a l .  A z ú j  ö tv ö z e t  k e d v e z ő  tu la jd o n s á g a i  m ia t t  
n e m c s a k  a  p e t r o lk é m ia i  ip a r b a n ,  h a n e m  m á s  t e r ü l e t e 
k e n  is a lk a lm a z h a tó .

Mod. Cast. 1979. 3. sz.

M eehanite-hídsaru autópályahídhoz

N e m  ré g e n  f e je z té k  b e  a  S e v e rn  fo ly ó  to r k o l a t a  f e le t t  
B r is to l  k ö z e lé b e n  á tv e z e tő  a u t ó p á ly a  h íd j á n a k  á t é p í 
t é s é t .  A  fü g g ő h íd  p á l y á j á t  m o z g ó  k o n z o lo k  t a r t j á k  a  
p i l lé r e k e n . M iv e l a  h íd o n  é v e n te  m in te g y  10 m illió
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1. ábra. Saruegység behelyezése a Sevem -hid pillérezer- 
kezeiébe. A  perselyek Meehanite-öntöttvasból készültek

g é p já r m ű  h a la d  á t ,  a  h íd s a r u k a t  m e g e r ő s í te t té k .  A  k o n 
z o lo k a t  a  h íd k o n s t r u k c ió v a l  p e r s e ly e k  k ö t ik  össze. 
A  p e r s e ly e k e t  a  Dudley Foundry Company  ö n tö t t e  
G A 3 5 0  m in ő s é g ű  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l ,  a m e ly n e k  jó  
n y o m ó s z i lá rd s á g a  é s  c s ú s z á s i  tu la jd o n s á g a i  v a n n a k ,  és  
a  te n g e r i  le v e g ő  k o r ró z ió s  h a t á s á n a k  is jó l  e lle n á ll.  
A  p e r s e ly e k  k ü ls ő  á tm é r ő je  240  m m , f a lv a s ta g s á g a  
20 m m , h o s s z a  110 m m . Ö ssz ese n  48 p e r s e ly t  é p í t e t t e k  
b e , s a r u n k é n t  n é g y e t .  A z  1. ábra a z t  m u t a t j a ,  h o g y a n  
h e ly e z te k  b e  e g y  i ly e n  s a ru e g y s é g e t  a  p i l lé r s z e rk e z e tb e .

Meehanite Pressemitt.

F olyékony vas és acél színképelem zése

A  m in t a v é t e l t  é s  a  m in t á n a k  a  la b o r a tó r iu m b a  v a ló  
s z á l l í tá s á t  k ü s z ö b ö li  k i a z  Institute de Recherches de la 
Sidérurgie Française ( IR S I D )  k u t a tó i  á l t a l  k i f e j le s z te t t  
ú j  e l já r á s ,  a m e ly  a z  o p t ik a i  e m issz ió s  s p e k t r o m e tr iá n  
a la p u l .  A z  e le m z é s t  a  f o ly é k o n y  fé m  és  e g y  re fe re n c ia -  
e le k tró d  k ö z ö t t  l é t e s í t e t t  e le k tro m o s  k is ü lé s  s z ín k é p é 
b ő l v é g z ik . A z  e l já r á s  é r z é k e n y s é g é t  é s  r e p r o d u k á lh a tó 
s á g á t  e ls ő s o rb a n  a  h ő m é rs é k le t ,  a  s z ik r á z t a tá s i  id ő  és  a  
s a la k  je le n lé te  b e fo ly á s o lja .  J e le n le g  la b o ra tó r iu m i 
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  a  C, M n , P ,  S , S i, A l, N i, C r  é s  M o 
v iz s g á lh a tó .  A z  ú j e le m z ő  m ó d s z e r  ü z e m i b e v e z e té s e  
k ü lö n ö s e n  a  fo ly a m a to s  e l já r á s o k  f e j lő d é s é b e n  le h e t  
n a g y  je le n tő s é g ű .

Mod. Cast. 1979, 10. sz.

s í tm é n y e  f o k o z a t  n é lk ü l  s z a b á ly o z h a tó ,  v a l a m i n t  a  
h o m o k s z i ta .  A  h o m o k h ű tő  te l je s í tm é n y e  is  40  t /h - ig  
t e r j e d ,  a  h o m o k o t  200  °C -ró l 35  °C -ra  h ű t ik  le . A  z á r t  
s z á l l í tó r e n d s z e r  k o p á s á l ló  a lk a t r é s z e k b ő l  á ll. A  m e le g  
h o m o k o t  tá r o ló  b u n k e r  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  200  t ,  é s  
s z in t je lz ő v e l  v a n  e l lá tv a .  K ü lö n  b u n k e r  v a n  a  h id e g  
h o m o k  ré s z é re . A  te l je s  h o m o k e lő k é s z í tő  b e r e n d e z é s t  
e g y  v e z é r lő e g y sé g  i r á n y í t j a .

Giesserei 1980. 1. sz.

Precíziós öntvények  tisztítása

A  g e ls e n k irc h e n i  Frölich  & K lúpfel Drucklufttechnik 
GmbH  & Со. KG  p n e u m a t ik u s  ü r í tő b e re n d e z é s é v e l  
(2. ábra) g y o r s a n  é s  k ím é le te s e n  e l t á v o l í th a tó  a  p r e 
c íz ió s  ö n tv é n y e k r ő l  a  k e r á m ia  h é j .  A  c s o k ro t  a z  1 á l l 
v á n y h o z  c s a t la k o z ó  a s z ta l r a  h e ly e z ik  (2 a  á b r a ) ,  s a  
2 p n e u m a t ik u s  d u g a t ty ú v a l  a z  a s z ta lh o z  s z o r í t já k  
(26 á b r a ) .  E z u t á n  a  3 p n e u m a t ik u s  d u g a t ty ú  (m e ly n e k  
n y o m á s a  n a g y o b b ,  m in t  a  2 e l le n d u g a t ty ú é )  fe lfe lé

2. ábra. Pneum atikus tisztítógép precíziós öntvényekhez
1 —állvány, 2 — ellendugattyú, 3 — munkadugattyű, i  — leeresztő 
dugattyú, 6 — vezérlőpult

h a la d ,  s íg y  a z  ö n tv é n y  m in te g y  l é g p á r n á n  le b e g  a  k é t  
h e n g e r  k ö z ö t t .  E k k o r  b e k a p c s o l  a  3 h e n g e r re l  e g y b e 
é p í t e t t  p n e u m a t ik u s  k a la p á c s ,  s  a  r e z g é s tő l  a  k e r á m ia  
h é j le v á l ik  a z  ö n tv é n y r ő l  (2c á b r a ) .  A z e l l e n d u g a t ty ú t  
f e le m e lv e , a  m e g t i s z t í t o t t  ö n tv é n y  a z  a s z ta l r ó l  le e m e l 
h e tő .  A  h é jd a r a b o k  a z  a lu l  le v ő  t a r t á l y b a  e s n e k , in n e n  
a  4 p n e u m a t ik u s  h e n g e r r e l  m ű k ö d t e t e t t  a j t ó n  á t  a  
s z in t  a l a t t i  t á r o ló b a  j u tn a k .

Giesserei-Praxis 1979. 17. sz.

H om okelökészítöjberendezés vákuum  form ázáshoz

A  v á k u u m fo r m á z á s h o z  a  s z o k á s o s tó l  e l té r ő  h o m o k 
e lő k é s z ítő  b e r e n d e z é s t  k e l l e t t  k id o lg o z n i. A  Krämer 
Se Pénz  c é g  á l t a l  g y á r t o t t  b e re n d e z é s e k  te l je s í tm é n y e  
8 és  40  t / h  k ö z ö t t  v á l to z ik .  A  b e re n d e z é s  fő  ré sz e  a  
te tő e ls z ív á s s a l  e l l á t o t t  ü r í tő k a m r a .  A  h o m o k tö lc s é rb e n  
g y ű r ű  a l a k ú  e lsz ív á s  v a n .  A z  ö n tv é n y e lv e v ő  h e ly e n  is 
e ls z ív já k  a  p o r t .  A  b e re n d e z é s  to v á b b i  r é s z e i:  a z  a d a 
g o ló - , k e v e rő -  é s  s z á ll í tó c s ig a ,  a m e ly n e k  s z á l l í tó te l je 

A utoinatikus ön tvénytisztító  sor

A  s c h a f fh a u s e n i  Georg Fischer AG  C O R O N E X  ö n t 
v é n y t i s z t í tó  s o r a  te l je s e n  a u to m a t ik u s a n  s o r j á t l a n í t j a  
é s  t i s z t í t j a  a z  ö n tv é n y e k e t .  A  k e z e lő s z e m é ly n e k  c s a k  
a z  a  d o lg a , h o g y  a  b e r e n d e z é s e k e t  e l lá s s a  ö n tv é n y e k k e l  
(3 . ábra). A  s o r  e g y  e le k t r o n ik u s  v e z é r lő b e re n d e z é s b ő l ,  
e g y  h id r a u l ik u s  e g y s é g b ő l é s  3— 6 m e g m u n k á ló e g y s é g 
b ő l  á ll. A z  u tó b b ia k  e g y m á s tó l  f ü g g e t l e n ü l  d o lg o z h a t-
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3. ábra. G O RO N EX autom atikus öntvénytisztító sor

n a k ,  íg y  e g y id e jű le g  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y f a j t á k a t  le h e t  
t i s z t í t a n i .  A z  e le k tr o n ik u s  l e ta p o g a tó  é rz é k e li  a z  ö n t 
v é n y e k  e l té r é s é t  a  m in t a d a r a b tó l ,  v a g y  a z t ,  h a  a z  
ö n tv é n y e k  a  m e g m u n k á lá s i  p r o g ra m h o z  k é p e s t  ro ssz  
s o r r e n d b e n  k ö v e tk e z n e k .  E g y ik  ö n tv é n y f a j t á r ó l  a  
m á s ik r a  v a ló  á t t é r é s  a  p r o g r a m  e g y s z e rű  c s e ré jé v e l 
g y o r s a n  m e g v a ló s í th a tó .  A z  u n iv e rz á l i s  b e fo g ó k é s z ü lé k  
k b . 30  p e r c  a l a t t  a lk a lm a s s á  t e h e tő  a z  ú j ö n tv é n y h e z ,  
e z é r t  k is  s z é r iá k  (m in te g y  50 d a r a b tó l )  is  g a z d a s á g o s a n  
t i s z t í t h a tó k .  A z ö n tv é n y e k  fő  m é re te  50 é s  40 0  m m  
k ö z ö t t  v á l to z h a t ,  s ú ly a  m a x im á l is a n  40  k g  le h e t .  A  b e 
ö m lő t ,  f e lö n té s e k e t ,  s o r j á k a t  m a rá s s a l ,  i l le tv e  s a p k á -  
z á s s a l  t á v o l í t j á k  e l (4 . ábra), íg y  a  h a g y o m á n y o s  ö n t 
v é n y t i s z t í t á s t  k ís é rő  z a j-  é s  p o r á r t a lo m  i t t  n e m  j e l e n t 
k e z ik . A  t i s z t í t á s  id e je  k ö z e p e s  ö n tv é n y e k n é l  k b . 5 p e re .  
B á r  a  t i s z t í tó s o r  s z á m o s  e g y s é g e t  m a g á b a  fo g la l ,  n in c s  
a k a d á ly a ,  h o g y  e g y  ú j p r o g r a m m a l  m á s  m ű v e le te k e t  
(p l. e l le n ő rz é s t ,  k e m é n y s é g m é r é s t )  is  b e ik ta s s a n a k .

4. ábra. A  beömlők, felöntések, sorfák eltávolítása marással

A  C O R O N E X  je le n tő s  e lő re lé p é s  a z  ö n tv é n y k é s z í té s  
te l je s  a u to m a t iz á lá s á h o z ,  a  k ö r n y e z e t-  és  m u n k a v é 
d e lm i p r o b lé m á k  m e g o ld á s á h o z .

+  GF +  Presseinf.

A utom atikus pörgető öntőgép hengerperselyekhez

A  R e n a u l t  és  a  P e u g e o t  a u t ó g y á r  k ö z ö s  le á n y v á l l a 
l a t a ,  a  d o u v r in i  Française de Mécanique —  a m e ly  n a 
p o n t a  2400  m o to r t  k é s z í t  —  a  h e n g e r p e r s e ly e k e t  1976 
ó t a  a  R e n a u l t  te rv e z ő in té z e te  á l t a l  k i f e j le s z te t t ,  n a g y 
m é r té k b e n  a u t o m a t i z á l t  p ö r g e tő  ö n tő g é p e k e n  g y á r t j a .  
K é t  b e re n d e z é s s e l  k é t  m ű s z a k b a n  n a p o n t a  29 000  
h e n g e r p e r s e ly t  ö n té n e k .  E g y  ö n tv é n y b ő l  —  fű ré s z e lé s 
s e l —  n é g y  p e r s e ly t  k a p n a k .  A  g é p  ü te m id e je  24  s. 
A z  o s z to t t  k o k i l l á k a t  a  c e n tr i fu g á l i s  e rő  e lv é n  m ű k ö d ő

—  R e n a ú l t - s z a b a d a lo m  s z e r in t i  —  z á r s z e rk e z e t  t a r t j a  
ö ssze . A  k o k i l l a ta r tó s s á g  1000 é s  1500  ö n té s  k ö z ö t t  
m o z o g . A  b e re n d e z é s  lé n y e g e s  ré sz e  a  3 to n n á s  ö n tő 
k e m e n c e , a m e lly e l a  fo ly é k o n y  f é m e t  o ly a n  p o n to s a n  
le h e t  a d a g o ln i ,  h o g y  c s a k  10— 12 % a  tú ls ú ly ,  t e h á t  a  
k ih o z a ta l  ig e n  k e d v e z ő . A z  ö n t ö t t v a s a t  a  k ö z p o n t i  
o lv a s z tó m ű b ő l  d b b ü s tb e n  s z á l l í t já k  a z  ö n tő k e m e n c é h e z . 
A le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s a t  0 ,4 5  % k r ó m m a l  és  0 ,4 0  % 
fo s z fo r ra l  ö tv ö z ik .  A z ö n tő g é p  f o rg ó a s z ta lá n  6 p o z í 
c ió b a n  2— 2, ö ssz e se n  12 k o k il la  fo g la l  h e ly e t .  A  m a x i 
m á lis  f o r d u la ts z á m  1500 m i n -1 . A  k o k i l l á k a t  u g y a n c s a k  
R e n a u l t - s z a b a d a lo m  s z e r in t i ,  sz il íc iu m  a la p ú  m á z z a l 
v o n já k  b e , m a jd  m ó d o s í tá s  v é g e t t  F e S i-o t  a d a g o ln a k  
a  k o k il lá b a .  A z ö n té s i  h ő m é rs é k le t  1320— 1350 °C. A  le 
ö n t ö t t  k o k i l l á k a t  g ö r g ő p á ly á n  s z á l l í t já k  a z  ü r í tő h e ly re ,  
a h o l  a  k o k i l l á k a t  h id r a u l ik u s  ú to n  n y i t j á k .  A  v is s z a 
t é r ő  k o k il lá k  h ő m é rs é k le te  3 0 0 — 350  °C. R e g g e l , a  
m ű s z a k  in d u lá s a k o r  a  k o k i l l á k a t  k e m e n c é b e n  m e le g í t ik  
e lő . A  p e r s e ly e k e t  c s a k  a  m o to r b lo k k h o z  c s a t la k o z ó  
ré s z e n  m u n k á l já k  m e g , a  k ü ls ő  ( h ű tö t t )  f e lü le t  n y e r s e n  
m a ra d ,  u g y a n is  a  p e r s e ly e k  e l té r é s e  a  h e n g e re s  a la k tó l  
k is e b b , m in t  0 ,5  m m .

Giesserei 1980. 2. sz.

R ugalm as form ázógép kis öntödéknek

M ik ö z b e n  a z  ö n tö d e i  g é p e k  e g y re  n a g y o b b a k  és  
b o n y o lu l t a b b a k  le sz n e k , n e m  fe le d k e z n e k  m e g  a  k is  
ö n tö d é k rő l  se m . A  Harford Industria l M achinery Ltd. 
(L e ic e s te r ,  N a g y - B r i ta n n ia )  m o s t  A M I t íp u s je l le l  p ia c r a  
h o z o t t  e g y  r u g a lm a s a n  a lk a lm a z h a tó  k is  k é z i f o rm á z ó 
g é p e t  (5. ábra). A z  e g y s z e rű  g é p p e l  n y e r s  f o rm á k  ké-

m-5.
5. ábra. A z  A M I  típusú kézi formázógép m inta lappa l és 

formaszekrénnyel

s z í th e tő k  k é z i d ö n g ö lé s se l,  k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  fo rm a -  
s z e k ré n y e k b e n .  A  f o r m a te r v e z e t t  ö n tö t t v a s  g é p á l lv á n y  
m i n t a l a p t a r t ó j a  te le s z k ó p o s  m e g o ld á s ú , és  e g y  k é z i 
k e r é k k e l  á l l í th a tó .  A  s z e k r é n y m é r e t  2 8 8 x 2 8 8  m m - tő l  
512  X 6 1 4  m m -ig  v á l to z h a t ,  a  m a x im á l is  m in ta m a g a s s á g  
154 m m  le h e t .  A  m in t a la p  e g y  k a r  s e g íts é g é v e l  s ü l ly e s z t 

190 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 8. szám



h e tő .  A  f o rm á z ó g é p e t  b e t a n í t o t t  m u n k á s  k e z e lh e t i ,  
v é d ő b e re n d e z é s  n e m  sz ü k sé g e s , k a r b a n t a r t á s a  e g y 
s z e rű .  A  g é p  á r a  tö r e d é k e  e g y  h a s o n ló  k a te g ó r iá jú  
f é la u to m a t ik u s  fo rm á z ó g é p é n e k . A  g é p  88 c m  m a g a s , 
69 c m  sz é le s  és  64 c m  h o ssz ú , s ú ly a  187 kg .

A Citroën növeli a lum íniu inöntyény-term elését

A  F A T A  S p A ,  a z  A cc o  (A m e r ic a n  C h a in  & C a b le  
C o m p a n y , I n c .)  to r in ó i  le á n y v á l l a la ta  t ö b b  m in t  5 M  $ 
é r té k b e n  ö n tő -  és  m e g m u n k á ló g é p e k e t  s z á l l í t  a  f ra n c ia -  
o r s z á g i C i t ro ë n  g y á r  ré s z é re .  A z ú j a lu m ín iu m ö n tö d e  a  
b e c s lé se k  s z e r in t  é v e n te  28 E  t  k é s z re  m u n k á l t  ö n tv é n y t  
(h e n g e r f e je k e t ,  k ip u f fo g ó k a t ,  d u g a t t y ú k a t  és  m á s  j á r 
m ű ip a r i  a lk a t r é s z t )  fo g  g y á r ta n i .  A  F A T A  s z á l l í t ja  a z  ú j 
c h a r le v i l le - i  ö n tö d e  ö ssz es  ö n tő b e re n d e z é s é t ,  k ö z tü k  
k a ru s s z e le s  és  e g y e d i  k o k i l la ö n tő  g é p e k e t ,  s z e r s z á m o 
k a t  s tb .  A  te c h n o ló g ia  b e v e z e té s e  és  a  g é p e k  k e z e lé sé n e k  
b e t a n í t á s a  is a  F A T A  f e la d a ta .  A z ö n tö d e  1 9 8 1 -re  le sz

k é s z . A  C i t ro ë n  a z u tá n  d ö n t ö t t  e r rő l  a  s z e rz ő d é s rő l , 
h o g y  e g y  m ű s z a k i  d e le g á c ió  m e g lá to g a t t a  a  s z o v je t -  
u n ió b e li  K A M A Z  a lu m ín iu m ö n tö d é t ,  a m e ly b e  a  F A T A  
120 g é p e t  s z á l l í to t t ,  s  a m e ly  é v e n te  50  E  t  k é s z  a lu m í 
n iu m  ö n tv é n y t  á l l í t  e lő .
Intern. Cast Metals J. 1979. 3. sz.

M ódosítás a fo lyékony fém sugárban

A F o s e c o  a  B C IR A -v a l  k a r ö l t v e  M S I  System  90 
n é v e n  e g y  k o m p le t t  b e o l tó r e n d s z e r t  f e j l e s z te t t  k i a  
fo ly é k o n y  f é m s u g á r b a n  v é g z e n d ő  m o d if ik á lá s h o z . A  
r e n d s z e r  e g y  v e z é r lő - , e g y  a d a g o ló b e re n d e z é s b ő l  és  
b e o l tó a n y a g b ó l  á ll. A  p o n to s a n  a d a g o l t  b e o l tó a n y a g o t  
s ű r í t e t t  le v e g ő  j u t t a t j a  a  f é m s u g á r b a ,  a m ik o r  a z  é p p e n  
e lé r i  a  b e ö m lő tö lc s é r t .  E z t  a  p i l l a n a to t  o p t ik a i  b e r e n 
d e z é s  é rz é k e li ,  s  ez  v e z é r li  a  m ó d o s í tó a n y a g  a d a g o lá s á t .  
A  k é s z ü lé k  b á r m i ly e n  ö n tő b e re n d e z é s r e  fe ls z e re lh e tő .

Giesserei-Praxis 1979. 18. sz.

i
1. táblázat

A világ ön tvényterm elése 1978-ban (t)
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Argentína 2G0 000 35 000 15 000 30 000 140 000
Ausztrália 348 000 44 000 18 000 02 000 — 35 000 — — —

Ausztria 142 104 31 506 15 436 27 109 5 3481 10 720 — —
B elgium . 163 500 6 480 180 73 000 1 490 6 920 —► 3 110
Brazília 944 144 271 229 57 018 130 331 21 357 51 967 11 528 18 312 —

Chile (1977) 30 000 800 — 13 000 3 500, 12 000 — -4- —

Csehszlovákia (1977) 1 050 540 20 330 30 840 358 900 13 460 54 220 360 3 840 4 500
Dánia 60 106 4 744 — 0 399 — — — — —
Dél-afrikai Közt. 253 200 15 000 24 300 123 800 11 300 0 380 — 1 494 193
Egyiptom 39 640 — — 5 438 1 500 1 230 — — —

Finnország 57 943 16 770 1 820 14 952 4 111 2 409 10 622 20
Franciaország 1 542 745 608 853 78 048 194 416 31 894 190 566 346 43 891 2 425
Fülöp-szigetek (1977) 57 000 30 450 3 810 3 210 — 600 —

Hollandia 262 854 19 969 12 400 3 468 4 691 8 398 — 354 171
India 200 000 6 300 21 000 75 000 — — — — 2 5002
Indonézia (1975) 30 473 — — 300 756 50 — -  . — - —

Izrael 21 100 1 500 2 900 6 200 4 500 2 600 — 900 300
Japán 3 309 489 1 331 6423 345 015 623 087 83 501 520 003 156 58 370 2 2624
Jugoszlávia 469 747 27 143 29 818 07 002 — — — — 38 6572
Kanada 740 131 205 493 34 553-5 170 493 3 019 14 819» — 24 2086 —

Kínai Népközt. (1977) 3 535 000 350 000 195 000 4 800 000 — — — — 300 0002
Koreai Közt. (1977) 322 300 09 700 28 200 51 400 — — — — —

Lengyelország (1977) 2 149 000 4 — ■4— 369 000 — — — — —

Luxemburg 89 941 — — 2 103 2 709 0 077 — — —

Magyarország 263 351 3 439 9 067 55 957 10 760 19 868 — 2 453 61
Mexikó (1975) 471 000 20 008 16 270 58 500 14 300 7 300 1 100 12 0006 5
Nagy-Britannia 2 156 200 320 700 200 100 203 600 67 209 121 0366 4106 62 6836 13 393
NDK (1975) 947 400 40 000 27 700 230 900 21 1007 01 700 — — —

Norvégia 59 230 12 447 9 973 4 008 5 000» — ► — ► 8 6008
NSZK 2 780 404 635 951 211 904 267 605 79 784 293 717 16 358 51 435 8 106
Olaszország 1 358 672 115 029 46 164 129 036 75 000 238 000 3 000 56 700 1 186
Pakisztán 271 296 100 — 20 000 1 500 2 500 — — —

Portugália 44 900 5 100 10 300 9 900 3 700 1 600 _ ► 2 200
Románia (1977) 1 071 972 29 205 17 240 312 480 28 459 39 256 — 3 852 —

Singapore 21 000 -4— 2 800 8 000» 6 000 — 2 500 —

Spanyolország 626 000 80 000 31 140 98 150 30 000 70 000 — 27 043 —

Svájc 194 100 250 10 150 3 600 13 150 400 1 500 —

Svédország 249 000 37 000 9 000 16 000 10 000 20 000 1 000 2 000 —

Szovjetunió 18 182 000 311 000 849 000 5 826 000 — — — — 1 073 000»
Tajvan 360 400 8 800 34 900 45 067 6 800 10 800 — — —

Törökország 242 000 9 700 7 000 42 500 28 0008 4 5008 — 2 0008 —

Uj-Zéland (1976) 16 782 — — — — — — — —

USA 11 415 062 2 606 125 739 740 1 689 552 257 581 911 156 21 708 273 127 15 3651»
Venezuela (1977) 39 000 40 000 3 000 2 500 900 1 200 — 800 _
Zambia 1 475 — — 31 270 3 810 — — - —

összesen 89 632 459 56 850 201 7 408 263 3 144 882 16 295 263 852 509 2 898 212 56 376 650 690 1 475 063

ICink-, ólom- és ónöntvénnyel együtt.
2Ő8szes fémöntvény.
3Ebből 746 138 l  öntöttvas eső és -idom.
4Viaszmintával és keramikus formában gyártott vas-, acél- és fém 

öntvény.
5Ebből 7496 t fehérvas öntvény.
61977-es adat.
^összes nehézfém öntvény.
8Becsült adat.
9ösezes fémöntvény, 1975-ös adat. 

l°Ölomöntvény.
Mod. Cast. 1979. 12. sz. 41. old. alapján.
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Hazai h írek

A Csepel M űvek F ém m űvének  öntvényterm elése  
1979-ben

A  C sep e l M ü v e k  F é m m ű v é n e k  ö n tv é n y te r m e lé s e  
1 9 7 9 -b e n  13 787 t  v o l t ,  907  271 E  F t  é r té k b e n .  A  t o n 
n á b a n  m é r t  te rm e lé s  a z  e lő ző  é v in e k  c s a k  98 ,3  % -át 
é r t e  e l, a  te rm e lé s i  é r t é k  a z o n b a n  8 ,8  % -kal m e g h a la d ta  
a z  1978 . é v i t .  A z  A lu m ín iu m ö n tö d e  t e rm e lé s é t  a z
1. táblázat, a  S z é k e s fe h é rv á r i  N e h é z f é m ö n tö d é é t  p e d ig  
a  2. táblázat r é s z le te z i.  A  k é t  g y á re g y s é g  m ú l t  é v i t e r 
m e lé s e  a  F é m m ű  ö s s z te rm e lé s é n e k  13,5  % -a v o lt ,  
1,6 % -kal tö b b ,  m in t  a  m e g e lő z ő  é v b e n .

K . J .

2. táblázat
A  Nehézfém öntödp term elése, t

T e rm é k 1978 1979

Homoköntöde
A lu m ín iu m  h o m o k ö n tv é n y — 0,1
B ro n z  h o m o k ö n tv é n y 513 ,0 418 ,3
R é z  h o m o k ö n tv é n y — 2,5
S á rg a ré z  h o m o k ö n tv é n y 37,7 38,7
B ro n z  c e n t r i f u g á lö n tv é n y 200 ,4 149,9
S á rg a ré z  c e n tr i f u g á lö n tv é n y 10,4 2,1
B ro n z  k o k i l l a ö n tv é n y 390 ,6 30 0 ,0
S á rg a ré z  k o k i l l a ö n tv é n y 19,4 14,7
A lu m ín iu m b ro n z  tö m b 86,2 75,1
B r o n z tö m b 81,7 —

B ro n z  k ih o z a ta l i  t ö m b ,  k iv i te l 28 ,2 30,1
R é z tö m b 54,6 37 ,6
V ö rö s ö tv ö z e t  tö m b 18,3 —

E g y ü t t 1440 ,5 1069,1

Héjöntöde
B ro n z  h é jö n tv é n y 155,6 242,1
S á rg a ré z  h é jö n tv é n y 4,6 —
B ro n z  h é j -k o k i l la  ö n tv é n y 102,9 73,9
S á rg a ré z  h é j -k o k i l la  ö n tv é n y — 3,8
S á rg a ré z  h é j -k o k i l la  ö n tv é n y ,  
k iv i te l 1,9 _
B r o n z tö m b 20 ,5 —
S á rg a ré z  tö m b 1,2 —
V ö rö s ö tv ö z e t  tö m b 30,7 —

E g y ü t t 31 7 ,4 319 ,8

Folyamatos öntőmű
B ro n z  f o ly a m a to s  ö n té s 1526 ,4 839 ,8
S á rg a ré z  f o ly a m a to s  ö n té s 32 ,2 41 ,5
B ro n z  k ih o z a ta l i  t ö m b ,  k iv i te l -- *- 29 ,7
B r o n z tö m b — 0,3
S á rg a ré z  tö m b i— 1138,1

E g y ü t t 1558 ,6 2 0 4 9 ,4

Szolgáltató üzem
B ro n z ,  e lő n a g y o lt 117,0 116,1
S á rg a ré z  r ú d ,  k iv i t e l 10,3 —
S á rg a ré z ,  f o ly a m a to s  ö n té s ,  k i 
v i te l 27,6 _
S á rg a ré z  c s a p te le p ,  k iv i t e l 37 ,4 12,0
S á rg a ré z ,  e lő n a g y o l t 65 ,2 —

E g y ü t t 25 7 ,5 128,1

Tömbösítő öntöde
B r o n z tö m b 688,1 704,2
B ro n z  k ih o z a ta l i  tö m b ,  k iv i t e l 1012 ,9 1771 ,0
S á rg a ré z  tö m b 379 ,3 749,3
S á rg a ré z  tö m b ,  k iv i te l 45,1 —
V ö rö s ö tv ö z e t  tö m b 846 ,4 86 7 ,4
V ö rö s ö tv ö z e t  tö m b ,  k iv i te l 19,9 —

E g y ü t t 2 991 ,7 4 0 91 ,9

Ö ssz ese n 6 5 65 ,7 7658 ,3

1. táblázat
Az A lum ínium öntöde term elése, t

T e rm é k  1978 1979

4
H o m o k ö n tv é n y ,  k é z i f o rm á z á s 198,5 184,8
H o m o k ö n tv é n y ,  g é p i  f p rm á z á s 27 ,8 0,3
K o k i l la ö n tv é n y ,  b e lfö ld i 168,0 123 ,0
K o k i l la ö n tv é n y ,  k iv i t e l 1580 ,4 1079 ,8
Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  tö m b 5709 ,8 4387 ,6
V  a s a ló p á rn a 113,5 102,0
C in k  h o m o k ö n tv ó n y 1,2 —
C in k tö m b 6 6 ,4 83,6
C s a p á g y k iö n tó s 5 ,4 12,5
Ó lo m b ro n z  c s a p á g y 4,0 5 ,4

Ö ssz e se n 7865 ,0 6 1 29 ,0

A Q ualital laboratórium ának fejlesztése

A z é v e n te  20 0 0 0  t o n n a  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te t ,  d e z o x i-  
d á ló  tö m b ö t  és  f o r m a ö n tv é n y t  e lő á l l í tó  CSM  Q u a li ta l  
K ö n n y ű f é m ö n tö d e  —  te rm é k e i  m in ő s é g é n e k  b iz to s í t á s a ,  
v e r s e n y k é p e s s é g é n e k  fo k o z á s a  és  a  g y á r tá s  g a z d a s á g o s 
s á g á n a k  n ö v e lé se  é r d e k é b e n  —  a n y a g v iz s g á ló  la b o r a 
t ó r i u m á t  je le n tő s e n  f e j l e s z te t te .  Ü z e m b e  h e ly e z te k  eg y  
A R L  34 0 0 0 -D V  e m issz ió s  k v a n to m é te r t ,  é s  e g y  T R A 
K T S 150  k V -o s  rö n tg e n k é s z ü lé k e t .

F . B.

Csepel M űvek Qualital K önnyűfém öntödéjének  
1979. évi ön tvény- és töm bterm elése

A  v á l l a l a t  1979 . é v i  ö n tv é n y -  és tö m b  te rm e lé s é t  a
3. táblázat r é s z le te z i.

A z  ö ssz es  te rm e lé s i  é r t é k  721 M  F t ,  a z  ö n tv é n y e k  
te rm e lé s i  é r té k e  209  M  F t  v o l t .  E z  6 ,5  % -kal n a g y o b b ,  
m in t  a z  e lő ző  év i.

A  s z o c ia l is ta  o r s z á g o k b a  e x p o r t á l t  t e r m é k e k  é r té k e  
a z  1978. é v i 22 M  F t - r ó l  18M  F t - r a  c s ö k k e n t ,  a  n e m  
s z o c ia l is ta  e x p o r t  89 M  F t - r ó l  102 M  F t -га  n ő t t .

A  v á l l a l a t  e r e d m é n y te r v é t  tú l t e l j e s í t e t t e .

F. B.

3. táblázat
A Qualital ön tvény- és töm bterm elése 1979-ben

T e r m é k  T e rm e lé s , t

K o k i l la ö n tv é n y
e b b ő l  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  

m a g n é z iu m  ö n tv é n y  
N y o m á s o s  ö n tv é n y

e b b ő l  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  
c in k ö n tv é n y

1 770 
1 540  

230  
1 034  
1 006  

28

Ö n tv é n y  ö ssz e se n 2 804

Ö tv ö z ö t t  ö n té s z e t i  tö m b 10 389
H u lla d é k tö m b 8 124

T ö m b  ö ssz e se n 18 413

F elhívjuk olvasóink  figyelm ét az 1980. évi nívódíjpá- 
lyázatra. A pályázati feltételek  az 1980. 3-4. szám  74. 
oldalán találhatók .
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A KÜLFÖLDI
M Ű SZA K I-TU D O M Á N Y O S 
CSERÉKET LEBONYOLÍTÓ 

ÖSSZ-SZÖ V ETSÉG I 
EGYESÜLÉS

segítséget nyújt a szovjet és külföldi tudományos, 
kutató, tervező-szerkesztő és technológiai-tervező 
intézeteknek, iparvállalatoknak és cégeknek a műszaki- 

tudományos együttműködés megvalósításával kapcso 

latos kereskedelmi, szállítmányozási és jogi kérdések 

ben az alábbi tém akörökben:

-  közös, illetve egyedi megrendelésre elkészített 

tudományos, kutató, tervező-szerkesztő és techno 

lógiai-tervező munkák kivitelezése;

-  szovjet és külföldi cégek részére műszaki dokum en 

táció készítése és átadása, valamint tudományos 

berendezések, kísérleti minták, term ékek  és anya 

gok megrendelés szerinti kivitelezése;

-  műszaki-tudományos szakvélemények kidolgozta 

tása. berendezések és anyagok vizsgálata, konzul 

tációk lebonyo'ítása.

„ V f O  V N E S H T E C H N I K A ”

C ím :  Moszkva, S ta rokoniushenny  p er.. 6 

T e l* * :  4 //4 /Ô  MÓLÓT, te le fo n : 2CH*72*Ä>

T á v i r a t ;  Moszkva Vneshiethmka  

L a á a jrv á S ia la t ; Kijcv. N Botamchcskaja ul . 2. 

T e le fo n :  24-51-44. t á v i r a t :  Ki|Cv Vncshtechmka

fi M ETfiLIM PORTEXPORT

Ajánlja;

— alumínium tömbök,
— ötvözött alumínium tömbök,
— alumínium ból és alumínium ötvözetekből 

készített lemezek és szalagok,
— m eleghengerelt alumínium szalagok 

tekercsben,

— alumínium fóliák,
— hegesztett alumínium csövek,

PROPERZI alumínium huzalok.

Műszaki és egyéb tájékoztatásért kérjük 
forduljon a METALIMPORTEXPORT céghez!

METALIMPORTEXPORT 

Bukarest/Rom ánia 
Mengyelejev út 23—25 
T e le x :11515 
Tel.: 620-621
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Megtakarít pénzt, időt, 
energiát, ha igénybe ve 
szi a GAMMA MÜVEK 
legújabb szolgáltatását 
a folyamatirányítás te 
rületén!

B U D A P E S T

A N A L C O N T ®  FOLYAM ATIRÁNYÍTÓ G É P  = H A TÉK O N Y SÁ G

Ú J  S Z O L G Á L T A T Á S U N K  A  C S O M A G S Z Á L L IT Á S  !

' Eddigi gyakorlat: A m egrendelő a m egvásárolt egyedi hagyom ányos m űszerekkel végezte  a tervezést, a j  
) helyszín i üzem behelyezést vagy — de csak bizonyos területen (pl.: vízgazdálkodás) — a  GAM M A M Ü V E K < 
5 válla lta  válla lkozás szerződés keretében a  tervezést és Folyam atirányító  Gép szá llítását helyszín i üzem behe-t 
íj lyezéssel.

]tJj szolgáltatásunk lényege: Ha ö n  egy olyan felhasználó, aki ism eri az irányítástechn ika feladatát és ké-c  

pes v illam os szerelési m unkák elvégzésére, akkor m űszerezzen ANALCONTR C 801 F olyam atirányító  Gép- < 
pel.

Ajánljuk az alábbiakat:  — C som agszállítási szerződést kötünk ö n n e l
— konzultálunk a problém a m egoldásában
— adunk egy  tervezési segéd letet, am inek  alapján  ö n  a Folyam atirányító  G épet m eg tudja tervezn i
— vállaljuk, hogy a k iv ite lezésh ez szükséges összes általunk  gyártott m űszert és szerelvén yt leszállítjuk^  

egy csom agban
— betanítjuk  szakem bereit a berendezés szerelésére, bem érésére, üzem eltetésére.

Óriási előnye: hogy a  technológiai folyam at au tom atizálása  a  hagyom ányosnál lényegesen  gyorsabb, hiszen |
— am íg a  m egrendelt m űszercsom agot a  GAM M A M ÜVEK elkészíti, addig készül a k iv ite li terv

— a m odularités a felh aszn álót seg íti, így csak elvi tervet k ell készíteni, m elyet rugalm asan változtathat,^  

az adott feladathoz legjobban illeszthet.
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G A M M A M ÜVEK
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Az öntöttvasolvadékok m inőségellenőrzésének alapjai
és m ódszerei*

DR. B O R Ú T  M A R I N C E K  egyetemi tanár 
Szövetségi Műszaki Egyetem, Zürich

A  vdsötvények minőségének ingadozása a folyé- 
' kony öntöttvas rendszeres ellenőrzésével nagym ér 

tékben csökkenthető. A  tanu lm ány áttekinti az ön- 
. töttvasak egyensúlyi és nem egyensúlyi'' körülmé- 
' nyék között végbemenő kristályosodását és a szövet 

kia laku lását befolyásoló tényezőket. Ism erteti az ol- 
. vadékok ellenőrzésére alkalmas módszereket, s ja 
vaslatot tesz a komplex üzemi ellenőrzésre.

Bevezetés

Az öntészet fő célja, hogy elő írt szövetű, élő írt 
tu lajdonságú öntvényeket állítson elő m eghatáro 
zo tt szórással és gazdaságosan. À szövetet i t t  t á 
gakban értelm ezzük : nemcsak a szövetszerkezetet, 
a szövetelem ekre vonatkozó jellemzőket é rtjük  
a la tta , hanem  az egész öntvény minőségét, bele 
é rtve  a felület minőségét, a folytonossági hiányo 
k a t stb.

És hogyan állnak az öntödék aZ elő írt tu la jdon 
ságú öntvények gyártásával? Még ha b e ta r tjá k  is 
a  szokásos szabályokat, még a  legjobban vezeté tt 
üzem ekben is időről időre — néha hirtelen  —  m eg 
növekszik a selejt, am it aztán  nagy fáradsággal 
elhárítanák , gyakran  anélkül, hogy a pontos okát 
meg tu d tá k  volna állapítani. És mifélék a hibák? 
G yakran a szövet és a tu lajdonságok erősen inga 
doznak; szívódási üregek, pórusosság, felületi h i 
bák  jelentkeznek. Ezeknek a hibajelenségeknek az 
okai többnyire  még nincsenek teljesen tisz tázva, 
inkább Csak hipotézisek vannak, am elyekből ki 
lehet indülrti. De mindezek a h ibák az öntvények 
megdermedése és lehűlése közben keletkeznek. 
Kézenfekvő a gyanakvás, hogy az olvadékkal va 
lami nehí vo lt rendben, s hogy az olvadék, megfe 
lelő ellenőrzésével, és annak ism eretében, hogyan 
lehet az olvadék tu la jdonságait helyesbíteni, elő 
rehaladás érhető  el.

* E lh a n g z o t t  a  46. n e m z e tk ö z i"  ö n tő k o n g re s s z u s o r i ,  
M a d r id b a n .

D K  6 6 9 .1 3 — 404 : 6 5 8 .5 6 2

E  tanu lm ány  feladata, hogy á ttek in tse  ezt a 
problém akört, és javasla tokat tegyen a  megol
dásra. E zért először az alapfogalm akat kell tisz 
tázni. Mivel az öntvény —  esetleges hibáival 
együ tt —  a dermedés során jön létre, a  legnagyobb 
figyelm et a dermedést folyamatokra kell fordítani. 
Először az egyensúlyi körülm ények között végbe 
menő derm edést tárgyaljuk , részben azért, m ert 
ezt jól ism erjük, m ásrészt azért, hogy tudhassuk, 
elméletileg milyen határokat, lehet elérni. A gya 
korla tban  azonban az öntvényeknek -r— főleg a 
kicsiknek — nincs egyensúlyi szövete, am it szá 
mos „kinetikus tényező” okoz, m int a  csíraálla 
pot, a  tú lhűlés, a tú lte líte ttség , a  lunkerképződés 
stb . E zért a  nem  egyensúlyi szövetet befolyásoló 
tényezőket részletesen fogjuk vizsgálni.

E zu tán  foglalkozni fogunk az olvadékok ellen 
őrzésének módszereivel, amelyek m indenekelőtt 
a nem egyensúlyi szövetet befolyásoló tényezőkön 
alapulnak, s végül javasla to t teszünk egy egyszerű 
és egy igényes olvadékellenőrzési módszerre. Az 
olvadékok minőségellenőrzését olyan gyorsan kell 
elvégezni, hogy még az öntés e lő tt be lehessen 
avatkozni (ennek módszereivel ez a m unka nem 
foglalkozik).

Az öntési szövetet befolyásoló tényezők

Az öntési szövet az olvadék dermedésekor és a 
még forró öntvény lehűlésekor alakul ki. A befo 
lyásoló tényezők ism erete igen fontos.

Az olvadék összetétele

A szövet nem csak a fontosabb ötvözőelemektől, 
hanem  még inkább a  nyomelemektől (beleértve 
a gázokat —  oxigén, nitrogén, hidrogén — is) függ. 
Az olvadék összetételének v izsgálatára m a számos 
módszer rendelkezésre áll (spektrál-, röntgenfluo 
reszcens-, nedves elemzés, a gáztartalom  m egha 
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tározásának módszerei), ezeket it t  nem részletez 
zük. A legfőbb problém a a helyes próbavétel (pl. 
tú l kis k a rb on ta rta lm at kapunk, ha  a szürkén der 
m edt próbadarab  fúrásakor a g rafit kipereg). Ál
landó betétanyagok m ellett többnyire elegendő a 
karbonegyenérték, néha még a karbon- és szilíci
um tarta lom  m eghatározása a lehűlési görbe se 
gítségével.

Dermedési sebesség

A dermedési sebesség erősen befolyásolhatja az 
öntési szövetet (am int ezt az ékpróba is m utatja). 
Minden szürkeöntö ttvas-olvadék kellően gyors 
dermedési sebesség m ellett fehéren, karbidosan 
szilárdulhat meg. Áz öntvény megdermedt ré te 
gének X vastagsága a következőképpen nő:

x = a\[t, (1)

ahol t a dermedés kezdetétő l eltelt idő, a pedig egy 
állandó, am ely elsősorban a form a hővezető ké 
pességétől függ. Az (1) képletből a dermedési se 
besség :

d  X  _  a

~ s r = ~ ä ß '

A dermedési sebesség erős csökkenése az idő 
függvényében a megszilárduló öntvényből elve 
z e te tt hő csökkenésével függ össze (1. ábra). Mi
vel a kokillában gyorsabban derm ed meg az ö n t 
vény, m int homokform ában, szilárdsága is nagyobb 
[1] (2. ábra). Kokillaöntésnél a hőelvezetést a zsu 
gorodó öntvény és a kokilla közö tt kialakuló rés 
is befolyásolja [2, 3]; ezért a kokillaöntvények szö
vete erősen ingadozhat. A dermedési sebesség je 
lentős ha tása  a szövetre a 3. ábrából is lá tha tó : 
azonos összetétel m ellett a növekvő dermedési 
sebességgel az eu tektikum  hányada csökken a p ri 
mer austenithez képest (ez egy további oka a ko 
killaöntvények nagyobb szilárdságának; 1. a 2. 
ábrát). De növekvő dermedési sebességgel nő a 
tú lhűlés is — különösen a grafiteutektikum é [5] 
(4. ábra).

1. ábra. A  dermedési sebesség és a megdermedt réteg vas 
tagságéinak változása az idővel (lemez alakú öntvény)

?. ábra. A  kokilla- (1 )és a homoköntvény (2) közti különbség 
[ 1]

a —  a g ra fitle m e z e k  h o ssza  és a  s z a k ító sz ilá rd sá g , b —  k em én y ség  
az  ö n tv é n y  szé lén  és k ö zep én

A kristályosodás morfológiája

Ez a la tt az ö tvözet derm edésének m ódját értik  
(az egyes fázisok alak ja  stb .), valam int a derm e 
dési fron t előrehaladását (5. ábra). Az ö n tö tt 
vasfajták  különböznek a dermedési fron t széles
ségében is [6— 8] (6. ábra), ami a gömbgrafitos 
ön tö ttvas  esetében elsősorban a rosszabb tá p lá 
lásban és a szivódási üregek keletkezésében, va la 
m int a dúsulásban jelentkezik. A kristályosodás 
morfológiájához ta rtoz ik  a m egderm edt réteg hő 
vezetése, az ötvözőelemek dúsulása a dermedési 
fron t előtti olvadókban, a koncentrációk változá 
sa diffúzió és konvekció ú tján , a kristá lyosodást 
kísérő té rfogatváltozás, az olvadék beszívódása 
a megderm edt rétegbe a zsugorodás révén, am it a 
sűrű dendritháló  m egakadályozhat, s ez aztán  
pórusossá teszi az öntvényt. Az utóbbi h ibá t fo 
kozhatja  a gázkiválás, a form afal mozgása stb ., 
ezek szívódást, szivacsos szövetet idéznek elő.

Az olvadék csíratartalma
Ez a la tt a grafiteu tek tikum  szem pontjából h a 

tásos kristályosodási csírák je lenlété t értjük . Több 
csíra (pl. a módosítás eredm ényeképpen) csökkenti
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a ATE eu tektikus tú lh íílést, csökkenti az eutekti- 
kus cellák m éretét [9], ami növeli a szilárdságot 
[10] (7. ábra).

Az öntöttvas szövetének kialakulása

Az ön tö ttvas  szövetének kialakulását illetően 
nincsenek olyan pontos ism ereteink, am ely alapján 
minden esetben előre meg lehetne határozni az 
öntvény szövetét, b á r sok részletkérdés m ár tisz 
tázva  van. Célszerű először az egyensúlyi derm e 
dést vizsgálni a fázisdiagram ok segítségével, s 
erre építve megvilágítani a reális, nem egyensúlyi 
kristá lyosodást.

Karbontartalom [%]

Primer szövetetem fprimer aus lenit)

Eutektikum

3. ábra. F e-C ötvözetek szövete különböző dermedést sebes
ségek mellett [4]

a — homokformában, b — kokillában, c — vízhűtéses kokillában; 
indexek: L — likvidusz, S — szolidusz, LS — kristályosodási inter

vallum

Egyensúlyi kristályosodás
A m int a stabilis Fe-C diagram ból lá tha tó , a hi- 

poeutektikus öntöttvasolvadékból a TL és T K hő 
mérséklet között először prim er austenitdendritek  
válnak ki, s ezt a T E hőm érsékleten a grafiteutek- 
tikum  kristá lyosodása követi. Ezeknek a fázisok 
nak a mennyisége és összetétele az egyensúlyi d i 
agram ból m eghatározható . Mivel az ötvözőelemek 
m egváltoztatják  az egyensúlyi diagram ot, meg 
változik  a szövet is. Az ötvözőelemeket, aszerint 
hogy affin itásuk a vashoz vagy a karbonhoz na 
gyobb, grafitképzőknek (pl. Si, Al, P, Cu, Ni) vagy 
karbidképzőknek (pl. Mn, Cr, Mo, V) nevezzük.

r^mor

«P «и

E'8*
-Й'Й)Л§ изо 
I *

■ö S’ 
^ IH Û ,

Austenit-grafit eutektikum egyensúlyt bőm.

—Austeni t - c e m e n t i t  eu tek tikum  
egyensúlyi horn.

_____________1______________ I_____
200 _ Ш

Lehűlést sebessèa ГК /m ini
600

4. ábra. A  dermedést sebesség hatása az eutektikus derme
dés legnagyobb hőmérsékletére és az eutektikus túlhűlésre

[5]

1/7.434-Л
5. ábra. A z  austenit-grafit eutektikum. dermedésének 

előrehaladása
a — lemezgrafitos öntöttvas, b — gömbgrafitos öntöttvas

Lemezgr. öv. Oömbgr.öv, Fehér öv.

6. ábra. A  lemezgrafitos, a gömbgrafitos, és a fehér öntött
vas dermedést frontjának szélessége [6]
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7. ábra. A  szakítószilárdság és a keménység változása az 
eutektikus túlhűléssel [10 ]

A grafitképző elemek csökkentik a karbon a k ti 
v itásá t, o ldhatóságát az olvadékban (8. ábra) és 
az austenitben, derm edéskor a m aradék olvadék 
ban  dúsulnak, így az eu tektikus összetételt a k i 
sebb karbontarta lom  irányába to lják  el, továbbá 
növelik a  stabilis és a  m etastabilis eutektikum hoz 
tartozó  hőmérséklet különbségét. A karbidképző 
elemek hatása  ellentétes. Sajnos számos ötvöző 
elemre nem ism erjük a pontos k v an tita tív  ad a to 
k a t, a  nyomelemekre nézve csak kva lita tív  ism e 
reteink vannak [12].

A gyakorlatban  fontos Fe-C-Si diagram ot a
9. ábra m u la tja  [13]. Ebből a szövetelemek meny- 
nyisége m eghatározható .

Az egyensúlyi dermedés azonban a gyakorla t 
ban  Csák ritk án  valósítható  meg (mivel ehhez de 
finíciószerűen végtelen hosszú időre van szükség), 
hozzávetőlegesen csak a hom okba ö n tö tt nagy 
öntvényékre alkalm azható . A dermedés hajtóereje 
annál nagyobb, minél távolabb van az egyensú 
lyitól, azaz minél nagyobb a tú lhűlés.

A reális kristályosodás során keletkező szövet

A nem egyensúlyi kristályosodást a következő 
folyam atok jellemzik:

1. A túlhűlés, lemezgrafitos ön tö ttvasnál főleg 
az eu tektikum  ATE tú lhűlése, mely a  dermedés 
sebességétől (1. a 4. ábrát), az összetételtől, a m or
fológiától és az olvadék csíraállapotátó l ( 10. ábra) 
függ. H atásos módosítással az olvadék csíraálla 
po ta  befolyásolható, am inek nagy a gyakorlati 
jelentősége. Sajnos még kevés inform ációnk van

ahhoz, hogy m inden esetben előre m egállapít 
hassuk a szövetet: nincs még egy minden körül 
mények közö tt érvényes módosítási elmélet. M ás
részt az olvadék csíraállapotát csak közvetett 
ú ton , pl. az eu tektikum  túlhűléséből vagy az eu 
tek tikus cellák számából tu d ju k  m eghatározni, s 
ezeket a jellem zőket más tényezők is befolyásol
ják.

2. Az austenit karbonban való túltelítettsége az 
eu tektikus tú lhűlésnek a  következm énye. Az eu 
tek tikus dermedés késve indul meg, és a  prim er 
austen it mennyisége az eu tektikum  rovására  nő 
(11. ábra). U gyanakkor az eu tektikus austen it is 
karbonban tú lte líte tt. T ehát azonos összetétel 
m ellett nagyobb tú lhűléskor nő

8. ábra. A  karbonoldódás vonalai a Fe— C— X  háromal- 
kotós rendszerekben 1450 °C-on [ 1 J ]

9. ábra. A  Fe— C— S i  diagram különböző szilíciumtartal 
m akka l [13]
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Telítési szám  [Sc ]

10. ábra. Módosított ( I )  és módosítatlan (2) lemez- és 
jömbgrafitos öntöttvasolvadékok eutektikus túlhűlése [14]

\SSJSim
11. ábra. A z  austenit karbonban való túltelítettsége és az 
eutektikus grafit mennyiségének csökkenése az eutektikus 

túlhűlés következtében

—  a prim er austen it mennyisége,
—  a  prim er austen it karbonban való tú lte líte tt 

sége,
—  az eutektikus austen it karbonban való tú lte 

lítettsége,
és ezáltal az eu tektikus g rafit mennyisége drasz 
tikusan  csökken, mivel a karbon nagyobb hányada 
van  az austenitben  oldva (mindez k iha t a g rafit- 
eu tek tikum  duzzadására; 1. alább).

3. Térfogatváltozás a dermedés során. Á ltalában 
a fémolvadékok derm edését térfogatcsökkenés 
kíséri. Az egyik kivétel az eu tektikus vagy közel 
eu tektikus öntöttvasolvadék, mivel az eu tektikus 
g ra fit k iválása térfogat-növekedéssel já r  együ tt 
(a g ra fit kis sűrűsége m iatt). E zért a  dermedéskor 
bekövetkező duzzadás az eu tektikus g rafit meny- 
nyiségétől (a karbonegyenértéktől) és a tú lhűlés 
m értékétől függ. Egyensúlyi körülm ények között 
{ATn = 0 )  a duzzadást a 12. ábra m u ta tja  [15]. Az 
eu tektikus g ra fit duzzadásának akkorának kell 
lennie, hogy kom penzálja a prim er és az eu tek ti 
kus austen it kristá lyosodásakor fellépő zsugoro 
dást. Mivel azonos karbonegyenérték m ellett a 
szilícium tartalom  növekedésével m ind az összes

karbontarta lom , m ind az eu tektikus grafit meny- 
nyisége csökken, ezért az összes karbon tarta lom ra 
von a tk o z ta to tt grafitm ennyiség (GarIC) kissé nő.

A 12. ábrából lá tha tó , hogy azokhoz a vasön t 
vényekhez, am elyek derm edését duzzadás kíséri 
(pl. 3,5—4%  C és 2%  Si), nem szükséges tápfej. 
H ogy ezt a gyakorla tban  kellő biztonsággal nem 
lehet előre m egállapítani, annak egyrészt az az 
oka, hogy az eu tektikus tú lhűlést, am ely a  zsugo 
rodás ellen ha t, nem  ellenőrzik. Az öntvény té r 
fogat-növekedését okozhatja  a nem kellően szilárd 
hom okforma is. A prim er austen it kristályosodá 
sával párhuzam osan (mely kb. 4%  zsugorodással 
jár) á lta lában  először zsugorodási üreg képződik, 
am ely aztán  a g rafiteu tek tikum  derm edését k í 
sérő duzzadás révén eutektikus olvadékkal tö ltő 
dik  ki (s így végül is töm ör ön tvény t kapunk).

4. Az eutektikus grafit kiválása az olvadék kris 
tá lyosodásának befejező szakasza. Mivel azonos 
összetétel m ellett az eu tektikus grafit mennyisége 
tág  ha tárok  közö tt vá ltozhat (az egyensúlyi meny- 
nyiség és nulla közö tt — u tóbbi a fehér derm edés 
kor), és mivel a különböző kiválások okait pon to 
san, kvan tita tív en  még nem  ismerjük, és m ert az 
eu tektikus g ra fit változó mennyisége az öntvény 
tu la jdonságait és a sele jtet erősen befolyásolhatja, 
az eu tektikus grafitosodás m eghatározása az ol
vadék ellenőrzésének egyik legfontosabb része, 
m ár csak azért is, m ert a kérgesedési hajlam  for 
d ítva  arányos a grafitosodással. íg y  a grafitosodás 
vizsgálatával egyben a kérgesedési hajlam  is meg 
határozható .

A grafitk iválás úgy folyik le, hogy pl. a hipö- 
eu tektikus olvadékból először a karbonban szegé 
nyebb prim er austen itdendriték  válnak  ki (a lik-

0 1 2 

Szabad karbontartalom [grafit] [%],

karbontartalom (stabilisJ [%]

karbontartalom (mes ta bilis) [%J

12. ábra. A z  eutektikus grafit mennyiségének hatása a der
medést kísérő térfogatváltozásra [15]
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viduszgörbe a prim er austen it telítési vonala), 
m iáltal az olvadék karbonban dúsul, amíg eléri 
az eu tektikus összetételt. Az eutektikum  jellegze 
tessége, hogy az eu tektikus hőm érsékleten az ol
vadék egyszerre ké t fázisra — i t t  az austenitre  és 
a g rafitra  — lesz te líte tt, azaz m indkét fázis egy 
szerre kezd kristályosodni.

A grafitk iválással azonban egy új fázis jelenik 
meg, amelyhez grafitcsírák szükségesek. H a csak 
kevés csíra van jelen, vagy egyáltalán  nincs, akkor 
az olvadék tú lhűl, és a prim er austenitre  eu tek ti 
kum  helyett tovább ra  is austen it válik ki, amely 
term észetesen karbonban tú lte líte tt, éspedig annál 
inkább, minél nagyobb a túlhűlés (1. a 11. ábrát). 
Csak ha m ár kellő számú grafitcsíra képződött az 
olvadékban, akkor kristályosodik az eutektikum , 
főleg karbonban tú lte líte tt austenitként, s ezért 
kevesebb eutektikus g rafitta l (vagyis az eu tek ti 
kus g ra fit mennyisége annyi, m int egyensúlyi k ris 
tályosodáskor egy kisebb karbontarta lm ú, kisebb 
karbonegyenértékű olvadéké).

Az eutektikus g ra fit kiválása is úgy történ ik , 
hogy diffúzió révén a karbon tarta lom  helyileg 
dúsul (kb. 3—4%  karbontarta lom  van az olvadék 
ban, a grafitk ristá ly  pedig 100% -ban karbon, teh á t 
a karbon dúsulása 25— 35-szörös). Közben a köve t 
kező' feltételeknek kell teljesülniük :
— az olvadéknak karbonban te líte ttnek , illetve 
tú lte líte ttn ek  kell lennie, hogy meglegyen a karbon 
diffúziójához szükséges ak tiv itás (vagyis az olva 
déknak nagyobb karbonak tiv itásúnak  kell lennie, 
m int az a c =  1 ak tiv itású  grafitnak);
— a karbon diffúziójához elegendő idő szükséges, 
azaz a dermedési sebesség egy m eghatározott é rté 
ket nem haladhat meg; ezt az é rtéket a diffúziós 
úthossz (azaz a  grafitkristályok, illetve a hatásos 
csírák száma) és a karbon diffúzióállandója (amely 
az olvadék összetételétől, m indenekelőtt a  grafit- 
és karbidképző elemek mennyiségétől és a derm e 
dés hőm érsékletétől függ) határozza meg. A k a r 
bon diffúziója az olvadékban és a g rafito t körül 
vevő austenitburokban egyaránt végbemegy.

H a a grafitképződést valami akadályozza, akkor 
cem entites eutektikum  (fehér öntö ttvas) képződik, 
mivel ehhez nem szükséges karbondiffúzió, csak 
az atom ok átrendeződése. Ez az alapja annak, 
hogy minden gyorsan dermedő ön tö ttvasolvadék 
ból fehér ön tö ttvas lesz.

Az öntö ttvasolvadékok grafitosodását a  követ 
kező tényezők segítik elő :

a) Az olvadék összetétele:

— a nagyobb karbontartalom ;
— nagyobb mennyiségű grafitképző elem (keve 

sebb karbidképző elem); a grafitképző elemek növe 
lik a karbon ak tiv itásá t, illetve csökkentik a  k a r 
bon maximális oldhatóságát (1. a 8. ábrát), és az eu- 
tek tikum ot a kisebb karbon tarbon tarta lm ak  felé 
(a Fe-C diagram ban balra) to lják  el;

—  a  grafitképző elemek mennyiségének növelé 
sével nő a grafitos és a cem entites eutektikum hoz 
tartozó  hőmérséklet különbsége, s ez is fokozza a 
grafitosodást.

b) A dermedési sebesség növelésével csökken a gra- 
fitosodás (az eutektikus tú lhűlés növekedése révén

is, 1. a 4. ábrát), egy k ritikus sebesség fe lett az olva 
dék fehéren kristályosodik.

c) Csíraállapot. Az erős eutektikus tú lhűlés (ke 
vés csíra) kedvezőtlen a grafitosodásra; a grafitoso- 
dás hatékony módosítással jav ítható .

d) A kristályosodás morfológiája is befolyásolja a 
grafitosodást (lásd a lemez- és a göm bgrafitos ön 
tö ttv a s  különböző tú lhűlését a 10. ábrán).

Az eutektikus grafitosodás döntő  jelentőségű az 
ön tö ttvas tu la jdonságaira : befolyásolja a szilárd 
ságot, a keménységet, a m egm unkálbatóságot, a 
térfogatváltozást, s ezzel a táplálási viszonyokat 
stb . A térfogatváltozás szem pontjából csak az eu 
tek tikus g rafit mennyisége érdekes, a  szekunder és 
az austenit áta lakulásakor keletkező g rafit nem. 
íg y  m egérthető, m iért a grafitosodás vizsgálata a 
legfontosabb az öntöttvasolvadékok minőségellen 
őrzésében.

5. Kérgesedési hajlam. M int a stabilis ég a meta- 
stabilis Fe-C diagramból lá tható , az ön tö ttvaso l 
vadékok szürkén (grafiteutektikum  kb. 1 töm eg 
rész g rafitta l és 40 tömegrész austenittel) vagy fe 
héren derm edhetnek meg (cementites eutektikum  
kb. azonos töm egrész cem entittel és austenitte l). 
Kérgesedési hajlam  a la tt az t é rtjük , hogy az olva 
dék részben fehéren kristályosodik; az á tm enet 
folyam atos : szürke-fehér.

A fehér eu tektikus dermedés az optim ális eu 
tek tikus grafitosodás ellentéte. E zért az ö n tö tt 
vasolvadék kérgesedési hajlam a annál nagyobb, 
minél kisebb a grafitosodása. A grafitosodás jav í 
tásával a kérgesedési hajlam  is csökken vagy meg 
szűnik, a befolyásoló tényezők is azonosak, csak 
ellenkező előjelűek. A legfontosabb ötvözőelemek 
h a tásá t a kérgesedésre az 1. táblázat m u ta tja  [16].

A fehér kristályosodás akkor következik  be, ha  a 
tú lhűlés m ia tt a g rafiteu tektikum  dermedési hő 
mérséklete a cem entites eutektikum é alá csökken 
(1. a  4. ábrát). Minden olyan tényező, am ely a gra- 
fiteu tek tikum  dermedési hőm érsékletét növeli, 
csökkenti a kérgesedési hajlam ot. A g ra fiteu tek ti 
kum  dermedési hőm érsékletét növelő elemek (a g ra 
fitképzők, pl. a Si) csökkentik, a csökkentő elemek 
(a karbidképzők, pl. a Cr) pedig növelik a kérgese- 
dést [16].

1. táb láza t

0,1 % ötvözőelem  hatása a kérgesedésre [16)

F  e h é r F e le s
Ö tv ö z ő e le m

r é te g  cisö k k e n é se , %

A1 55 55
M n és  S ( m in t  M nS )* 10 5
P 7 4
Si 18 18
c G 7,5

Ö tv ö z ő e le m
F e h é r F e le s

r é té g  n ö v e k e d é s e ,  %

В 60
S -fe les leg* 28 14
M n -fe le s leg * 6 6
C r 16 16
S n 12,5
A s, S b , B i, T e , P b ,  Se, \ T, N , H

* Mn% = 1,7  S %
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6. Dúsulás. Az ötvözőelemek vándorlása derm e 
dés közben a term ikus középpont felé (m akrodúsu- 
lás) és koncentrációjuk növekedése a krisztallitok 
közö tt levő m aradék olvadékban (mikrodúsulás) az 
öntvény szövetét helyileg m egváltozta thatja . Pél 
dául a  göm bgrafitos ön tö ttvas dermedésekor az 
austenitdendritek  közti olvadék m angántartalm a 
5-szörösre (0,6-ról 3,0% -ra), k róm tarta lm a 10-sze- 
resre (0,2-ről 2,2% -ra) dúsulhat (a szilícium fo rd ít 
va, az austenitben dúsul), ami helyi karbidkiválá- 
sokhoz vezethet [17]. Hasonló a helyzet a gázokkal, 
különösen a hidrogén és az oxigén játszik  fontos 
szerepet. Az ilyen makrodúsulások okozzák a — k ü 
lönösen a nagy, lassan hűlő — göm bgratos v as 
öntvényekben a g ra fit elfajulását.
* 7. A gázok és a szövet. A gázok közül elsősorban a 

hidrogén és az oxigén szerepére kell felfigyelni 
(a nitrogén gyengén perlitstabilizáló  hatású).

A hidrogén oldhatósága a  karbon tarta lom  növe 
kedésével erősen csökken [18]; az eu tektikus o lva 
dékban csak kb. 2/5-e a  tisz ta  vasénak. A kis oldha 
tóság m ia tt az öntöttvasolvadékoknak érzékenyek 
nek kellene lenniök a hidrogéntartalom ra. Á ltalá 
ban  nem ez a helyzet, valószínűleg azért, m ert H 2 
válik ki a  g rafit üregeiben, am ely aztán  a grafit 
kristályrácsában adszorbeálódik (kis hőm érsékle 
ten  részben CH 4-ná alakul á t, am it gázelemzések
kel ki is m u ta ttak ).

A hidrogén azonban akkor káros, am ikor szívó- 
dások, szivacsos helyek vannak az öntvényben. 
Ilyenkor a hidrogén ezekbe az üregekbe diffundál, s 
növeli azok té rfo g a tá t (gyakran az üregekben csak 
hidrogént ta lá ltak ). N agyon könnyen képződik 
hidrogén a

[C ]+ {H 20}= {C 0}  +  {H2} .

reakció révén, ha  az olvadék nedvességgel kerül 
érintkezésbe (például a homokformában).

Az oxigén egészen máshogy viselkedik az ö n tö tt 
vasolvadékokban. A T q oxidképződési hőmérséklet 
fele tt az oxigén elsősorban o ldo tt alakban van je 
len, és az

(R O )+ [C ]= [R ]+ {C O },

illetve a

1/3 A120 3 2/3 A1
1/3 C r20 3 2/3 Cr
1/2 S i0 2 1/2 Si
1/2 T i0 2 + [C ]= 1/2 Ti

MgO Mg
MnO Mn

reakciók szerin t СО válik ki, а Та hőmérséklet 
a la tt  azonban főleg m int oxid ta lá lha tó  meg (mely

13. ábra. összefüggés a Fe— G— Fi olvadékok oxigéntartalma és hőmérséklete között [19]
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az olvadékkal em ulziót képez). Az oxidkiválás a 
hőm érséklet csökkenésével no, s a kristályosodás 
közben is fo lytatódik , különösen a  dermedési fron t 
e lő tt, ahol az ötvözőelemek dúsulnak. Ezek a kiváló 
oxidok grafitcsíraként szerepelhetnék [20], ami 
döntő lehet a kristályosodásban.

%  módon az öntö ttvasolvadék oxigéntartalm a 
a lehűlés során csökken, a felhevítéskor pedig nő 
[19] ( 13. ábra). De az olvadéknak az atmoszférával 
való érintkezése is okozhatja, hogy — különösen 
alacsonyabb hőmérsékleten —  oxigénben tú lte 
líte tté  válik [20]. E zért o lvasztják, ta r t já k  hőn 
vagy hevítik  tú l az olvadékot (nagy hőmérsékleten 
végzett hosszabb idejű hőn ta rtás  erősen csökkenti 
az o ldo tt ox igéntarta lm at, s a  csírák szám át). Mivel 
az o ldott oxigéntartalom  előfeltétele annak, hogy a 
derm edéskor oxidok váljanak  ki, s mivel ezek h a tá 
sos grafitcsírák, amelyekkel a szövetet befolyásolni 
lehet, az oxigén viselkedése a kristályosodáskor 
elsőrendű fontosságú [21], m inthogy álta la  a csíra 
á llapotot, az eu tektikus tú lhűlést, az austen it k a r 
bonban való tú lte líte ttségét, a grafitösodást és a 
kérgesedési hajlam ot befolyásolni lehet.

Az olvadék ellenőrzésének módszerei

Az előírt tu lajdonságú öntvények gyártásában  az 
olvadék ellenőrzésének fontos szerepe van. H ogy az 
ellenőrzést lehetőleg pontosan és gazdaságosan vé 
gezhessük, elsősorban azoknak a tu lajdonságoknak 
a vizsgálatára kell tö rekedni, amelyek a leginkább 
ingadoznak, am elyeket jelenleg a  legnehezebb szűk 
határok  között ta rtan i, m int pl. a grafitosodási 
hajlam , s ennek következm ényei (szilárdság, szívó- 
dás, szivacsosság stb .), a kérgesedési hajlam , s en 
nek k iha tása  a szilárdságra és a forgácsol hatóságra 
stb . A m akrodúsulások ellenőrzésével i t t  nem fog 
lalkozunk, mivel ez elsősorban a  nagym éretű  ö n t 
vények gyártásakor szükséges.

A következőkben tárgyalandó módszerek két 
csoportra oszthatók :

—  közvetlen, a prim er fo lyam atokat mérő és
— közvetett, a  szekunder fo lyam atokat mérő s az

eredményekből a  prim er folyam atokra követ 
keztető  módszerek.

\

1. Az ék- és kérgesedési próbákat régóta  használ
ják  a  lemezgrafitos ön tö ttvas fehéredési ha jlam á 
nak vizsgálatára. Az ékpróbát főleg homokba 
(14. ábra), a kérgesedési p róbát pedig kokillábaS 
öntik  ( 15. ábra). M indkét esetben a fehér ré teg vas 
tagságával jellemzik a kérgesedést. Ezeknek a p ró 
báknak az előnye, hogy egyszerűek, há trányuk  v i 
szont, hogy erősen függenek a dermedési sebesség
től, s ezért reprodukálhatóságuk rossz. Ennek oka 
a zsugorodáskor a  form a és a próba között k e le tk e-. 
ző, ellenőrizhetetlen m éretű rés és az öntés m ódja 
(a folyékony fém sugár egyszer a törés helyén, m ás 
kor egyébütt éri a  form át, így a kéreg vastagsága 
változik). További befolyásoló tényezők az öntés 
hőmérséklete, a form a eltérő hű tőhatása  stb . M ind
ezen hátrányok ellenére jelenleg nincs jobb egysze 
rű  módszer a kérgesedés m eghatározására. A kér- 
gesedés módosítássá], nagyobb karbon tarta lom 
mal stb . csökkenthető  [16, 22]. Mivel pontos elmé-

r. >

11. ábra. Homokba öntött ékpróba [22]

15. ábra. Kérgesedési próba

16. ábra. Öntöttvas lehűlést görbéje 
tA  — a  d e rm e d é s  k e z d e te , í a  e — az  e u te k t ik u s  d e rm e d é s  k e z d e te , 
t fi —  a  d e rm e d é s  vége , Т@т а х  —  a  le g n a g y o b b  ö n té s i h ő m é rsé k le t, 

T £ —  lik v id u sz -h ő in é rsé k le t, Te —  a  s z ilíc iu m ta r ta lo m  a la p já n  k o r r i 
g á l t  e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le t, ATe  —  e u te k t ik u s  tú lh ű lé s
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let nincs a  kérgesedésre, általános érvényű k v an ti 
ta tív  összefüggéseket nem lehet felállítani.

Az ék- és kérgesedési próbák eredm ényéből, a 
fehér, de főleg az átm eneti zóna vastagságából 
kva lita tív  következtetést lehet tenni a grafitosodás 
m értékére (1. az 1. táb láza to t): minél vékonyabb 
ez a réteg, annál jobb a grafitosodás. í ly  módon az 
ékpróba használhatóságát ki lehet terjeszteni.

2. A közönséges lehűlési görbét (16. ábra) egyre el 
terjed tebben  használják a telítési szám, illetve a 
karbon egyen érték (fehér dermedéskor a  karbon- és 
szilícium tartalom ) m eghatározására. H a az eutek- 
tikus tú lhű lést (zl:71/í a  szilíciumkorrekcióval módo- 
s íto tt Уд-ből, 1. a 16. ábrát) is m eghatározzuk, úgy 
közvetve az olvadék csíraállapotáról is képét k a 
punk, s a  7. ábra segítségével a szakítószilárdságot 
és a keménységet is megbecsülhetjük. Megjegyzen 
dő, hogy a  keménység-elsősorban az összetételtől, s 
kevésbé a  tú lhűléstő l függ, a szakítószilárdságot az 
összetétel és a  tú lhűlés is befolyásolja, am int azt a
7. ábra  m u ta tja : csökkenő telítési számmal a 
tú lhűlés erősen befolyásolja a  szakítószilárdságot, 
míg a kem énységet alig növeli, am i m u ta tja  a csíra 
á llapot jelentőségét à szövet k ialakulásában. Ez az 
ábra  ugyanakkor a rra  is felhívja a figyelm et, hogy 
mivel azonos összetétel m ellett a lem ezgrafitos ön 
tö ttv a s  keménységének kisebb a szórása, alkalm a 
sabb a  szabványos minőségi osztályok m egállapítá 
sára, m in t a szakítószilárdság.

A 7. ábra ada ta i csak egy m eghatározott derm e- 
dési sebesség m ellett (40 mm átm érőjű  próbatest, 
azaz M  = 1  cm) érvényesek. A dermedési sebesség
gel arányos teljes derm edési idő (tA — tE) a  lehűlési 
görbéből leolvasható. Jelentősége van még az eu 
tek tikus dermedés idő tartam ának  (t/.:A — í/,-) is.

A dermedési sebesség h a tásá t a lemezgrafitos ön 
tö ttv a s  szakítószilárdságára és keménységére a fal- 
vastagság és az összetétel (Se) függvényben a 17. 
ábra m u ta tja . Az ábrán  a hom okform ába ö n tö tt 
öntvény dermedési ideje is fel van  tü n te tv e . Az ol
vadék túlhűlésének és csíraállapotának ha tása  
nincs figyelembe véve. Az értékek a 7. ábráéval 
csak nagyobb telítési szám oknál egyeznek meg.

A szürkén dermedő ön tö ttvas  lehűlési görbéje 
te h á t a szövetről a következő inform ációkat n y ú jt 
ja  (1. a 16. áb rá t):
— a T l  hőm érséklet a  vegyi összetételről (mint 

telítési szám vagy karbonegyenérték); fehér 
dermedés esetén a  karbon- és szilícium tartalom  
is m eghatározható ;

— а ЛT e  eu tektikus tú lhűlés az olvadék csíraálla 
po táró l,

— a teljes derm edési időről (tA — tE),
— az eu tektikus dermedés idejéről (tEA —tu),
—  a próba Тетях öntési hőm érsékletéről,
— az eutektikus dermedés lefolyásáról, különösen 

ennek végéről.
3. A differenciális lehűlési görbe ( 18. ábra) szürke 

dermedés esetén k iterjeszti az inform ációkat, mivel 
az egyes fázisok mennyiségéről és kiválásuk k ineti 
kájáról is legalább kva lita tív  tá jék o z ta tá s t ad  [24, 
25].

A differenciális lehűlési görbe elm életét [26, 27] 
itt  nem tárgyaljuk , csak gyakorlati felhasználására 
té rünk  ki.

17. ábra. Hornokba öntött lemezgrafitos Öntöttvas szakító 
szilárdsága és keménységé a dermedési idő függvényében

[23]

18. ábra. É p  és pórusos öntvény közönséges (a )  és diffe 
renciális lehűlési görbéje (b ) [28]

A szürke ön tö ttvas  differenciális lehűlési görbé 
jé t úgy kapjuk , hogy egy elektronikus berendezés 
sel az idő függvényében a közönséges lehűlési görbe 
első deriv á ltjá t is felrajzoltatjuk. A 186 áb rán  az 
első m axim um  a  p rim er austenit k iválását, a m áso 
d ik  az eu tek tikum ét jelzi. A görbe púp jai a la tti te 
rü letek  a k ivá lt szövetelemek hozzávetőleges meny- 
nyiségét jelentik.
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H a a hőelem a  próba közepén helyezkedik el, 
ahol a dúsult m aradék olvadék u to ljá ra  derm ed 
meg, akkor a  differenciális lehűlési görbe a makro- 
dúsulás következm ényeit (nemfémes zárványok 
dúsulása, szívódási üreg, csírásodás stb .) is megmu 
ta tja . Ezek a jelenségek a közönséges lehűlési gör
bén is láthatók.

Ú jabban a  differenciális lehűlési görbe értelm e 
zését azzal egészítették ki, hogy számítógép segít 
ségével m eghatározták a görbék a la tti területből a 
kristályosodási hőt, és ezt a karbonegyenérték és a 
grafitfelület függvényében ábrázolva, a lemez- és a 
göm bgrafitos ön tö ttvas kristá lyosodását összefog
la lták [29]. U gyanebben a diagram ban kijelölték az 
öntáplálás h a tá rá t is. llv  módon az ön tö ttvaso lva 
dék grafitosodása igen jól ellenőrizhető.

Ennek a módszernek az a há tránya, hogy a gra- 
fitosodást indirekt módon (a kristályosodási hő á l 
ta l) méri, s a differenciális lehűlési görbe csak hoz 
závetőlegesen felel meg a szövetelemek mennyisé 
gének, és így a kristályosodási hőnek [26, 27]. 
A lakja a próba hővezető képességétől is függ, 
amely igen különböző lehet [30]: a lemezgrafitos 
öntö ttvasé  sokkal nagyobb, m int a gömbgrafitosé. 
Továbbá az eredm ények csak az azonos dermedési 
sebességű (homokforma, M  =0,75) öntvényekre 
érvényesek, bár kvalita tíven  más öntvényekre is 
alkalm azhatók (ez minden lehűlési görbére érvé 
nyes). Legfontosabb eredménye, a kristályosodási 
hő — bár nem nagy pontossággal — a közönséges 
lehűlési görbéből is m egkapható, nevezetesen az 
eu tektikum  dermedési idejéből (19. ábra).

A m int a 20. ábrából lá tható , a lehűlési görbe 
— különösen a differenciális lehűlési görbe — pon 
tossága erősen függ a  hőelem (elsősorban a burko 
lat) holtidejétől [31].

4. Az öntöttvasolvadék grafitgömbösödési hajlamá
nak m eghatározására ú jábban kidolgoztak egy 
m ódszert [30], am ely azon alapszik, hogy a  göm b 
grafitos ön tö ttvas  hővezető képessége rosszabb, 
m int a lemezgrafitosé, s így a lehűlést fékezi. Ennek 
a módszernek is az a há tránya, hogy indirekt m éré 
sen alapul: a k ialakult szövet hővezető képességé 
ből következte t a g ra fit gömbösödésének m értékére.

H rásíályosodási ho [ d /g ]  __

19. ábra. A  kristályosodási hő hozzávetőleges meghatáro
zása az eutektikus dermedés idejéből ( Quick-Cup tégely)

Acélcsövecske
21. ábra. Szívódási és grajitosodási próba ( IM E T H -  

próba )

5. A szívódási és grajitosodási próbát (IM ETH- 
próba) laboratórium unkban dolgoztuk ki a  té rfo 
gatváltozás és az esetleges gázkiválás révén lé tre 
jövő szívódás, valam int az eu tektikus grafitosodás 
vizsgálatára [32]. Elve a következő:

A folyékony vasa t egy hom okóra alakú form ába 
öntik, am elynek alsó része grafitból vagy fémből, 
felső része homokból készül (21. ábra), így a próba 
alsó része fehéren derm ed meg, s m inden esetben 
szívódási üreg keletkezik. A körülm ények te h á t né 
mileg kedvezőtlenebbek, m int a  homokform ában. 
Az alsó rész term ikus középpontjába egy kis acél
cső nyúlik be, amelynek felső vége porózus tűzálló  
bevonattal van ellá tva, alsó vége pedig egy nyo 
másm érő és diagram író rendszerrel van összekötve, 
u tóbbi felrajzolja a dermedés közben a szívódási 
üregben uralkodó nyom ás változását. Amikor a 
zsugorodás vagy gázkiválás m ia tt szívódási üreg 
keletkezik, akkor a nyom ás csökken, h a  az eu tek 
tikus grafitk iválás révén olvadék nyom ul az üregbe 
(ami a lehűlt p róba test szétvágása u tá n  lá tha tóvá  
válik), akkor a  nyom ás ism ét nő. A 22. ábrán h á 
rom  eset vázla ta  és a hozzátartozó görbék láthatók; 
a  görbék emelkedő szakasza a szívódási üreg feltöl- 
tődését jelzi, és közvetlenül m u ta tja  az eutektikus 
grafitosodás m értékét.

Mivel az egész vizsgálat csak m integy 2 percig 
ta r t ,  jól alkalm azható  az öntöttvasolvadékok el
lenőrzésére. Az eredmények reprodukálhatók, a 
lemezgrafitos ön tö ttvas görbéi jól értelm ezhetők.

6. A grafittartalom m eghatározására eddig is 
m ert kémiai módszerek igen időtrablóak és igen
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pontatlanok. Mivel a grafitosodás vizsgálatához 
szükség van a g ra fit mennyiségének m eghatározá 
sára (az összes gra fit nemcsak az eutektikus, hanem  
a szekunder és az austenitbom lásból szárm azó g ra 
f ito t is m agába foglalja), in tézetünkben egy új 
m ódszert dolgoztunk ki.

A gondosan v e tt ön tö ttvasforgácsot (ügyelni kel! 
arra , hogy a  g ra fit ne peregjen ki) egy csónakban, a 
karbonm eghatározó készülék kemencéjében, leve 
gőáram ban, kb. 800 °C-on úgy oxidáljuk, hogy csak 
a g ra fit égjen el, a k ö tö tt karbon ne. A távozó gáz- 
keverékbői infravörös elemzővel m eghatározzuk a 
C 0 2-ot, amelyből a g ra fitta rta lom  kiszám ítható . Az 
elemzés ideje kb. 5 perc. Ezzel a módszerrel m egha
tá rozható  az ékpróba fehér, á tm eneti és szürke zó 
nájának  g ra fitta rta lm a , s ezáltal az ékpróba által 
n y ú jto tt  információk kibővíthetők.

Az öntöttvasolvadékok üzemi ellenőrzése

Az üzemekben egyszerűen, de azért pontosan a 
következőképpen lehet az öntö ttvasolvadékok 
ellenőrzését végezni.

1. Igen egyszerű ellenőrzés. Ez az ékpróbából és a 
közönséges lehűlési görbe felvételéből áll.

Az ékpróba tö retéből m egállapítható

—- a kérgesedési hajlam  (a fehér rész vastagsága) és 
—  hozzávetőlegesen a  grafitosodás (az átm eneti 

rész méretéből).

22. ábra. A z  I M E T H-próbával kapott eredmények (lemez- 
gráf itos öntöttvas )

A szürkén dermedő próba közönséges lehűlési 
görbéjéből, am elyet kis holtidejű  hőelemmel ve ttünk  
fel (k ^ 5 ; a piacon kapható  hőelemeké max. k=  1; 
1. a 20. ábrát), m egállapítható

— a tégelvbe ö n tö tt próba maxim ális öntési hő 
m érséklete (annak ellenőrzésére, hogy nem tú l 
hidegen vagy melegen öntöttük-e);

— a likvidusz-hőm érséklet, s az ebből szám ítható  
karbonegvenérték, am ely megadja az ön tö ttvas 
hozzávetőleges összetételét;

— 171/.; eu tektikus tú lhűlés (a szilícium tartalom  
alapján  helyesbítve a 9. áb ra  alapján), am ely a 
csíraállapotról tá jék o z ta t (és ezzel a  grafitoso- 
dási képességről);

— az eutek tikus dermedés 1ц ideje, am ely — nem 
tú l pontosan ugyan — a  kristályosodási hővel 
arányos (1. a 19. ábrát), és [29] szerin t a grafito- 
sodásról és az öntáplálásról informál;

— a lehűlési görbének a dermedés végére vonatko 
zó szakaszából a szívódási hajlam  (1. a  18. ábrát).

M indezeket az ad a to k a t egy program ozott zseb" 
számológéppel au tom atikusan  ki is lehet íratni- 

Az egész ellenőrzés idejét a lehűlési görbe felvé 
tele szabja meg, ez 4— 5 perc a la tt  véghez vihető.

2. Igényes (optimális) ellenőrzés. Ez egyrészt m a 
gába foglalja az egyszerű ellenőrzést, teh á t

a) az ékpróbát és
b) az egyszerű lehűlési görbét,

m ásrészt kiegészül a következő vizsgálatokkal:
c) a differenciális lehűlési görbe felvétele, ebből 

elsősorban a kristályosodási hő, a szilárdság és az 
öntáplálás ha tározható  meg a [29] alapján,

d) IM  ET H-próba, am ely a  szívódási üreg képző 
déséről és az öntáplálásról ad felvilágosítást (1. a 22. 
ábrát).

H a szükséges, az ellenőrzést ki lehet egészíteni a 
grafitgöm bösödés v izsgálatával.

Az összes vizsgálat — beleértve az eredm ények 
m egadását — 4—5 perc a la tt  elvégezhető, teh á t 
olyan gyorsan, hogy a folyékony fém esetleges 
korrekciója (ötvözés, módosítás stb .) elvégezhető.
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F o r d í t o t t a :  Kovács László

K edvezőtlen tulajdonságú betétanyagokból olvasztott 
göm bgrafitos öntöttvasak kristályosodási tulajdonságai

DR. N Á N D O R T  G Y U L A  oki. kohómérnök, a műsz. tud. kandidátusa 
S O H A J D A  J Ó Z S E F  oki. kohómérnök 

Nehézipari Műszaki Egyetem, Öntészeti Tanszék
D K  6 6 9 .1 3 1 .7  : 621 .7 4 5 .5 5 1

A kristályosodási tulajdonságok műszeres mérésé
vel megállapították, hogy gömbgrafitos, öntöttvas 
kedvezőtlen tulajdonságú betétanyagokból (  önt
vénytöredék, öntöttvasforgács, acélnyersvas) k iin 
dulva is biztonsággal gyártható, ha az öntöttvasat 
előkéntelenítik. A  nem nagy kéntartalmú öntöttvas 
elökéntelenitése ritkaföldfémekkel is gazdaságosan 
elvégezhető.

Bevezetés

A göm bgrafitos vasöntvények gyártásának  h a 
zai elterjesztése igen fontos műszaki fejlesztési 
feladat. A sok problém a közül ezú tta l csupán a 
betétanyagok, az olvasztás és a kristályosodás 
kapcsolatának néhány részletkérdésével kívánunk 
foglalkozni az elvégzett k ísérleti-kutató  m unkák 
alapján.

A gyártás fo lyam án a betétanyagok m egvá 
lasztásakor követelm ény a  kis kén-, mangán- és 
nyom elem tartalom , a  nagy grafitosodási hajlam .

Az elérendő cél az ö n tö tt á llapotban  50— 80% 
ferritta rta lm ú , 10% fe letti nyúlású, valam in t ez 
zel arányos ü tőm unkájú  öntvényanyagok előállí- 

. tá sa  [1].
N apjainkban k é t fontos körülm ény akadályoz 

za az ilyen tu lajdonságú göm bgrafitos öntvények 
gyártásá t. Az egyik, hogy egyre nagyobb m érték 
ben okoz gondot a nagy tisz taságú  hem atitnyers- 
vas vagy megfelelő összetételű egyéb betétanyag  
beszerzése. A m ásik közism ert ok a kokszos ol
vasztás.

A villamos olvasztás azonban lehetővé teszi, hogy 
kisebb értékűnek ta r to t t  betétanyagok felhasz 
nálásával kíséreljük meg a göm bgrafitos öntvé 
nyek gyártásá t. A tisz tán  villam os, illetve a dup 
lex olvasztás lehetővé teszi olyan hulladék vagy 
kis értékűnek ta r to t t  betétanyag  felhasználását, 
m int a  forgács, a lemezhulladék és az acélnyersvas.

A villamos olvasztás folyam án az adagkikészí 
tés m űveletei bővülnek, és a  karbon tarta lom  nö 
velése, a m angántartalom  csökkentése, a  kém iai

összetétel pontosabb beállítása szám ára a szab á 
lyozott tú lhevítés lényegesen kedvezőbb fe lté te 
leket terem t, m int a kupolókemencében. Nem 
hagyható  figyelmen kívül az a gazdasági körül 
mény, hogy a kisebb értékűnek ta r to t t  fémes b e té t 
nagym értékben csökkenti a göm bgrafitos öntvé 
nyek gyártásának  önköltségét. Az anyagm ozgatás 
és a környezetvédjelmi problém ák célszerű megol
dása is indokolttá  teszi a villamos olvasztásra tö r 
ténő átállás m egvalósítását.

A jelenlegi villam osenergia-árak, a  célszerűen 
m egválasztott villamoskem ence-típus á lta l meg 
h a táro zo tt olvasztási költségek az energiafelhasz 
ná lást tek in tve egyenértékűek, vagy kedvezőbbek 
a kokszos olvasztás energiaköltségeinél.

Az egy to n n a  m egolvaszto tt ön tö ttvas  költségei 
kedvezőbben alakulnak a  villamos olvasztáskor, 
ha  hőn ta rtásko r —  hideg be té t részleges adagolá 
sával — a villamos kemence energiafelhasználását 
célszerűen tu d ju k  szabályozni [2]. Hideg betéttel, 
hideg kemencéből kiindulva, egy to n n a  ön tö ttvas 
előállításához kb. 600 kW h szükséges. Folyam atos 
olvasztáskor, szakaszosan adagolt hideg betéttel, 
ez az érték  lényegesen csökkenthető , még abban 
az esetben is, h a  kupolókem encéből szárm azó fo 
lyékony ön tö ttvas  felhasználására nem kerül sor.

Villamos olvasztás esetén a folyékony vas tú l- 
hevítése, a kém iai összetétel beállítása, a kéntele- 
n ítés olyan lehetőséget n y ú jt, am elynek segítsé 
gével a göm bgrafitos ön tö ttvas  minőségének el
éréséhez szükséges feltételek lényegesen kedve 
zőbb körülm ények közö tt biztosíthatók, m int 
kokszos olvasztással.

A következőkben olyan kísérleti olvasztásról 
adunk rövid  tá jékozta tást, am ikor középfrekven 
ciás, tégelyes indukciós kem encében kis értékűnek 
ta r to t t  betétanyagok segítségével megfelelő szö 
vetszerkezetű  és szilárdságú göm bgrafitos ö n tö tt 
v asaka t á llíto ttu n k  elő.
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Több jellemző egyidejű vizsgálata 
a kristályosodáskor

Az ön tö ttvasak  gyártásakor nélkülözhetetlen 
az olvasztás és az öntés közötti időszakban az ol
vasztás körülm ényei á lta l m eghatározott k ris tá 
lyosodási tu lajdonságok vizsgálata [3, 4].

Jelenlegi vizsgálati módszereink —  a lehűlési 
görbe m eghatározása, a CEL-mérés, a kém iai 
elemzés -— kevesebb tá jék o z ta tá st adnak  a k ris 
tá lyosodási tulajdonságokról, m int a kristályosodó 
fém azon fizikai tu lajdonságainak mérése, amelyek 
a grafitosodási hajlam ra, a g rafit gömbösödési 
fo lyam atára  és az eutektoidos átalakulás során 
kialakuló perlit és ferrit a rányára  engednek követ 
keztetni. Az elm últ évek során kifejlesztettük a 
kristályosodást kísérő m akrotérfogat-változások 
közvetlen m érését, am elynek segítségével különb 
séget tudunk  tenni a  lemez-, a göm bgrafitos és a 
fehér tö re tű  ön tö ttvasak  prim er kristályosodási 
fo lyam atai között [5].

Ezen belül fe jlesztettük  ki az t a módszert, 
amellyel a különféle típusú  — a gömbgrafitos 
ön tö ttvas  kristályosodására is jellemző — elmoz- 
dulás-idő-hőm érséklet-tágulási erő diagram ok b ir 
to k áb a  ju th a tu n k  [6]. Az 1. ábrán lá th a tó  mérési 
elrendezéssel egyidejűleg felrajzolható a hőm ér
séklet-elmozdulás, hőm érséklet-tágulási erő és az 
elm ozdulás-tágulási erő diagram. A k ap o tt három  
görbe alap ján  következte thetünk  az öntvény jel 
lemző szövetszerkezeti tu la jdonságaira.

N agyon fontosnak ta r tju k  a szabad elmozdulás 
és a tágulási erő egyidejű mérését. A ke ttő  együ t 
tesen jellemezheti a lemez-, illetve a gömbgrafitos 
kristályosodás folyam atát. A kristályosodáskor 
fellépő erő a rra  is következtetni enged, hogy a  g ra 
f i t  tú lnyom órészt az eutektikus hőmérsékleten,

vagy m int szekunder g ra fit válik-e ki; ez a k é t fo 
lyam at élesen e lhatáro lja  a göm bgrafitos és a le- 
mezgrafitos kristályosodást.

A szekunder g rafit k iválásának a hőm érséklet
elmozdulás vagy a hőm érséklet-erő összefüggés 
alap ján  való méréséből következtetni lehet arra , 
hogy a hom okform ában kristályosodó ön tö ttvas 
milyen mennyiségű ferrite t ta rta lm az.

A perlitá ta laku lás hőm érsékletének elérése u tán  
a műszereket kikapcsoljuk. A mérés megközelí
tően 12— 13 percet vesz igénybe.

Vizsgálati eredmények

Az olvasztási kísérleteket 50 kg befogadóképes
ségű tégelyes indukciós kem encében végeztük. Az 
ö n tö ttv asa t 1500°C-ra tú lhev íte ttük , és 1380— 
— 1400 °C-on p róbatesteket ön tö ttü n k  belőle.

Az olvadékot a kem encében a beolvadás u tán  
5%  m agnézium tartalm ú ferroszilíciummal (UC— 5) 
kezeltük, am ely kb. 1% m ischm etallt (CeMM) is 
ta rta lm azo tt. A  segédötvözet mennyisége az ol
vadékra vona tkozta tva  4,5%  volt. A folyékony 
fémet a csapolás u tá n  0,3%  ferroszilíciummal be 
o lto ttuk .

Az összehasonlítás érdekében egy adag olvasz 
tá sá t oly módon végeztük el, hogy 80% -ban jó 
minőségű szovjet hem atitnyersvasat (LK— 3), 
20% -ban ötvözetlen acélhulladékot adagoltunk. 
Túlhevítés és kezelés u tán  próbatesteket ön tö t 
tünk . A kristályosodás fo lyam atát a  2. ábrán lá t 
h a tó  diagram ok m uta tják .

A 2a áb ra  felső részén a  szabad elmozdulás, alsó 
részén a teljesen gáto lt elmozdulás m ellett m ért 
tágulási erő lá th a tó  a hőm érséklet függvényében. 
A m ara tlan  szövetképből (2a ábra) és a szilárdsági 
adatokból egyértelm űen kiderül, hogy kb. 80%

\lonaliro
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1. ábra. A  hosszúságváltozás, a hőmérséklet és a tágulási erő egyidejű mérése a gömbgrafitos kristályosodás folyam án  
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2. ábra. T iszta betétanyagokból olvasztott gömbgrafitos 
öntöttvas hosszváltozás-hőmérséklet és tágulási erő-hőmér

séklet diagramja
C =  3,lfl%, Sí =  3,02%, Mn =  0,38 %', P = 0,07%, S =  0,002%, Rm = 

=  580 N/mm2, A- =  17%, HB = 195

ferrittarta lm ú , szabályos göm bgrafitos öntö ttvas 
kristá lyosodását m értük, amelyre a nagy tágulás 
és az ehhez ta rtozó  igen jelentős tágulási erő jel 
lemző. A 2. ábrán  fe ltü n te te tt görbék tip ikusak 
a homokform ába ö n tö tt göm bgrafitos ön tö ttvas 
kristályosodására.

A 3. ábrán kupolóban o lvaszto tt öntö ttvasból 
g y á rto tt öntvények töredékéből és 20% ö n tö tt 
vasforgácsból o lvaszto tt adag diagram jait lá th a t 

juk. Az előbbivel azonos mennyiségű segédötvözet 
nem végzett kielégítő kéntelenítést, a szövetszer
kezet sok ferrite t és lem ezgrafitot ta rta lm azo tt. 
A Brinell-keménység és a szakítószilárdság értékei 
egyértelm űen m u ta tják  a sikertelen kezelést.

Jellemző, hogy az indukciós kem encében tö r 
ténő átolvasztás során a foszfortartalom  v á ltozat 
lan m aradt, a karbon tarta lom  csökkent, és így az 
ötvözet erősen hipoeutektikussá vált. A diagram 
ból az is lá tha tó , hogy a h ipoeutektikus összetétel 
következtében a dendrites kristá lyosodásra jellem 
ző nagyobb duzzadás je len tkezett, am i egyébként 
lemezgrafitos ön tö ttvasaknál nem szokásos. Az 
1,79 mm-es eu tektikus duzzadás k é t részből te-

I rtAZn-M

ábra. Öntvénytöredékből és öntöttvasforgácsból ólvasz- 
rjtt öntöttvas sikertelen magnéziumos kezelése után mért 

görbék
=  2,90%, Si =  3,15 %, Mn =  0,51 %, P = 0,112%, S =  0,023%, Rm = 

=  285 N/mm2, HB =  238
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4. ábra. A  3. ábra szerinti öntöttvason 0,15%  CeM M -mel 
való előkéntelenítés és magnéziumos kezelés után mért 

görbék
0 -2 ,9 1 % , Si — 3,50 % , Mn =  0,52 % , P =  0,13%, S =  0,009%, Rm = 

=  637 N/mrn2, Л 5 =  5 %, Я Я -2 8 2

vődik össze: a dendrites, exogén típusú  k ristá lyo 
sodás, valam int a g rafit kristályosodása okozta 
duzzadásból. A kisebb mennyiségű eutektikus 
g rafit kristályosodása következtében a tágulási 
erő lényegesen kisebb (vö. a  2. ábrával).

A diagram  jól szem lélteti, hogy a kupolókemen- 
céből származó betétanyagokból o lvaszto tt ön 
tö ttv a sak  csak lényegesen nagyobb mennyiségű 
segédötvözettel kezelhetők, és ennek következté 
ben a göm bgrafitos szövetszerkezet elérése bizony 
ta lanná  válik. Ilyenkor mindig szükség van az ol
vadék előkéntelenítésére, és csak ezután  végezhető 
el a magnéziumos kezelés.

A 4. ábrán az előbbi betétanyagból o lvaszto tt 
ö n tö ttv asa t 0,15— 0,2% CeMM-mel előkéntele 
n íte ttü k . E zu tán  10 perc tú lhevítés következett 
1500 °C-on, m ajd  a segédötvözettel kezeltük az 
olvadékot. Megközelítően azonos kémiai összetétel 
m ellett olyan göm bgrafitos szövetszerkezetet ér 
tü n k  el, am ely tú lnyom órészt perlites alapszövetű 
volt, és szabályos gömb alakú g rafito t m u ta to tt.

A szilárdsági eredményekből az is jól lá tható , 
hogy a nagy szakítószilárdság nagy keménységgel 
és m érhető nyúlással párosult. Az előkéntelenítés 
m ár elegendő volt a göm bgrafitos szövetszerkezet

5. ábra. 80% acélnyer sváéból és 20%  acélhulladékból 
olvasztott gömbgrafitos öntöttvas görbéi 

C = 2,57 %, Si =  2,81%, Mn =  0,55 %, P =  0,078%, S =  0,004%, Rm =  
=  732 S/m m ! , A . - 7 % ,  Я Л -2 6 7
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eléréséhez. Az eu tektikus tágulási erő lényegesen 
kisebb, m int a teljesen göm bgrafitos szövetszer
kezet esetében, és a  másodlagos duzzadás értéke 
is a rra  enged következtetni, bogy jelentékeny 
mennyiségű szekunder g ra fit is k ivá lt az eutektoi- 
dos áta lakulás során.

A 4. áb ra  a gyakorlat szám ára azt m u ta tja , bogy 
az öntöttvasforgácsból vagy öntvénytöredékből 
indukciós kem encében o lvasz to tt vas csupán elő- 
kéntelenítés u tá ii válik alkalm assá arra, bogy se- 
gédötvözettel kezeljük. E setünkben —  0,1%  volt 
a  kiinduló kén tartalom  —  0,15% CeMM elegen
dőnek bizonyult a kéntelenítésre. Tégelves induk 
ciós kemencében ily módon keményebb, perlites 
alapszövetű göm bgrafitos ön tö ttvas  állítható  elő, 
am elynek szívóssága hőkezeléssel jav ítható . Kis 
kén tarta lm ú  visszntérő töredékkel kedvezőbb be 
té tösszeállítás érhető  el; ez folyam atos göm bgra 
fitos ön tvénygyártás esetén lehetséges.

H azai acélnyersvasból (C —3,86%, Si = 0 ,8% , 
M n= 0 ,4% , P = 0 ,1 % , S = 0 ,05% ) és ötvözetlen 
acélhulladékból is á llíto ttu k  össze adagokat, eze- 
kefi 0,3%  CeMM ötvözettel előkéntelenítettük, 15 
percig p ihen te ttük , 1500 °C-ra tú l hev íte ttük , m ajd  
magnéziumós kezelést végeztünk. Beolvasztás u tán  
az olvadék ka rb o n ta rta lm á t nem pótoltuk.

A kristályosodási tu lajdonságok az 5. ábrán lá t 
hatók. Kem ény, túlnyom órészt perli té t ta rta lm azó  
göm bgrafitos szövetszerkezetet kap tunk , ö n tö tt 
á llapotban  7%  nyúlással.

A vizsgálati eredm ényeket összegezve megálla 
p ítható , hogy a kisebb értékűnek ta r to t t  b e té t 
anyagokból (acélnyersvas, öntö ttvasforgács, acél- 
hulladék) o lvasz to tt ön tö ttvasak  előkéntelenltés 
és kellő túlhevítés, hőntartás után eredményesen 
kezelhetők m agnézium tartalm ú segédötvözettel. 
Ö n tö tt á llapotban  az ilyen göm bgrafitos ö n tö tt 
vasakat nagyobb perlitta rta lom , elegendő szakí
tószilárdság m ellett kisebb nyúlás jellemzi. H ő 
kezeléssel a szövetszerkezet á ta lak ítha tó  és szab 
ványos — az előírásoknak megfelelő — szilárdsági 
tu lajdonságok érhetők el.

A tágulási erő és a  szabad elmozdulás 
diagram jának változása kedvezőtlen 

tu lajdonságú betétanyagok olvasztásakor

Az eütektikus kristályosodást kísérő szabad 
hosszváltozás és az ezzel arányos maximális tág u 
lási erők közötti kapcsolatot a 6. ábrán m u ta tju k  
be. y

A ferrites göm bgrafitos ön tö ttvasak  esetében 
á lta lában  a m eghatározott nagyságú eutektikus 
táguláshoz nagyobb maximális tágulási erő ta r to 
zik, m int a  perlites göm bgrafitos öntö ttvasaknál. 
E nnek  az a m agyarázata, hogy perlit jelenlétében 
az összes karbon tarta lom nak  kisebb hányada k ris 
tályosodig az eu tektikus hőm érsékleten g ra fit 
gömbök alakjában. A kevesebb grafitgöm b a t á 
g u lásierő  arányos csökkenését okozza. E zért a k i 
sebb értékű  betétanyagból o lvaszto tt ön tö ttvasak 
nál a nagy linéáris tágu lást valam ivel kisebb tá g u 
lási erő kíséri, m int a  nagy tisztaságú be té tan y a 
gokból g y á rto tt göm bgrafitos ön tö ttvasak  eseté 
ben.

6. ábra. Összefüggés a perlites gömbgrafitos öntöttvasak 
szabad eutektikus tágulása és a tágulási erő között ( nedves 

formába öntött 0  30 X 350 mm-es próba)

A tágulási erő nagysága ebben az esetben sem 
hanyagolható  el : 400— 500 N, am ely —- az á lta 
lunk vizsgált próbatestek keresztm etszetére szá 
m ítva —- 500— 700 k P a  felületi nyom ásnak felel 
meg. Természetesen ez a reakcióerő a form a e llen 
állásától függően változik. Maximális tágulási erő 
csak akkor m érhető, ha a form a öly kem ény, hogy 
a tágulás m u n kaú tjá t nu llára  csökkenti. H a  a for 
m a fala a tágu lásnak  eúged, úgy a  maximális reak 
cióerő kisebb [7].

Ez a m agyarázata annak, hogy a  különféle 
göm bgrafitos ön tö ttvasakban  kisebb-nagyobb 
m értékű porozitás és Szívódás ta lá lható , ami első 
sorban a kristályosodást okozó Térfogat-növekedés 
következtében jön létre.

H a a szabad tágulás nagyságát vesszük figye 
lembe, úgy a kristályosodás végén bekövetkező 
térfogat-növekedés 1,5—4%  között változhat. 
Nagy keménységű form ákban a  kristá lyosodást 
kísérő térfogat-növekedés csökkén. E zért célsze
rű  az öntvényszerkesztéskor olyan megoldást v á 
lasztani, hogy a szűk íté tt m éretű  bekötőcsator 
nákon és nyomófejeken a belső tágulás okozta 
visszanyomó erő révén né áram oljon vissza a m a 
radék olvadék- íg y  a göm bgrafitos öntvények 
csökkentett m éretű  tápfejekkel, bizonyos esetek 
ben tápfejek nélkül is gyártha tók  [8].

A ritkaföldfém ek (CeMM— 5Mg) alkalm azásának 
néhány feltétele [9— 11]

A ritkaföldfém ekkel való olvadékkezeléssel olyan 
szövetszerkezeti m ódosítást érhetünk el, am ely a 
kéntelenítési és dezoxidálási folyam atokkal hoz 
ha tó  kapcsolatba. Az ipari ön tö ttvasak  legfonto 
sabb káros kísérőeleme a kén. A villamos; kem en 
cében tö rténő  olvasztás lehetővé teszi a 0,05% 
körüli kiinduló kén tartalom  elérését.

Az elm últ években vizsgálatokat végeztünk az 
ipari ön tö ttvasak  kéntelenítésére. K ülönböző kén 
ta rta lm ú  olvadékokba addig adagoltuk a  r i tk a 
földfém -ötvözeteket, ameddig a kristályosodás fo 
lyam án ledeburitos, fehér tö re t keletkezett. Ily  
módon mennyiségi összefüggéseket k íván tunk  meg 
á llapítani a ritkaföldfém -felhasználás, valam int
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7. ábra. A  fehér töret határa az öntöttvas kiindu ló kén- és 
szilíciumtartalmától valamint a kemencébe adagolt 

C eM M őM g ötvözet mennyiségétől függően
1 — C =  2,5 — 2,8 %, Mn =  0,4 — 0,5 %, P =  0,07%; 2 — C =  3,1— 3,3%, 

Mn = 0,45 -  0,5 % , P =  0,1 %

az olvadék szilícium- és kén tarta lm a  között. Több 
száz olvasztás eredm ényeit feldolgozva a 7. ábrán 
lá tha tó  diagram ot kap tuk . A fehér tö re t h a tá ra  
az ön tö ttvas kiinduló szilícium-, de főleg a kén 
ta rta lm átó l függ. Az összefüggést az

Si=Q(CeMM5Mg % - 0 , l ) 2+ l

parabolasereg ábrázolja. A minimális szilícium 
ta rta lm a t 1 % -nak választo ttuk . Q az olvadék kén 
ta rta lm ával arányos együttha tó , am ely a b e té t 
anyag tisz taságát jellemzi. A CeMMöMg (kereske 
delmi nevén FCM—5) ötvözet helyettesíthető  
tisz ta  CeMM-mel is.

Az áb ra  jól m u ta tja , hogy 0,03 és 0,1%  k é n ta r 
ta lom  között a ritkaföldfém  felhasználása megkö 

zelítően három szorosára növekszik. E zért vizsgá 
la ta inkat elsősorban a 0,05% -nál kisebb k én ta r 
ta lm ú ön tö ttvasak ra  korlá toztuk.

A közeli években szám íthatunk  a villamos ol
vasztás lassú elterjedésére, ezzel párhuzam osan az 
im portá lt hem atit- és öntödei nyersvasak felhasz 
nálásának csökkenésére. Villamos olvasztással az 
ön tö ttvasak  kén tarta lm a 0,05% körüli értékre 
állítható  be. E bben az esetben megvalósulnak a 
CeMM ötvözettel való gazdaságos előkéntelenítés 
feltételei. Ehhez a kéntelenítési módszerhez nincs 
szükség nagy állóeszköz-értékű berendezésekre. 
H a figyelembe vesszük az ötvözet 200 E  F t / t  kö rü 
li á rá t, úgy a 0,05— 0,07% kén tarta lm ú  ön tö ttvas 
előkéntelenítése az öntvény költségeit kilogram 
m onként 1— 2 F t- ta l növeli.
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[7 ] Varga E .— Bander J .:  Ö n tö d e  SO (1979 ) 7. sz . 
150— 157. o ld .

[8] Karsai, J. : 45 . n e m z . ö n tő k o n g re s s z u s ,  B u d a p e s t ,  
1978.

[9] N ándori Oy.— Győrök Oy.: Ö n tö d e  24 (1973 ) 8. sz . 
169— 173. o ld .

[10] Popov, V. M . é s  t á r s a i :  L i t .  P ro iz v .  1974. 10. 4 —  
6. o ld .

[11 ] N ándori Oy.— Dúl J . : Ö n tö d e  27 (19.76) 9. sz . 
181— 185. ó id .

K upolókem encében  olvasztott öntöttvas kem encén kívüli
kéntelenítése

DE. V Ö R Ö S  Á R P Á D ,  a műsz. tud. kandidátusa—G T Ö R Ö K  G Y Ö R G Y—S Z A B Ó  Z S O L T  oki. kohómérnökök
Csepel Mfívek Vas- és Acélöntödéje

D K  6 21 .745 .551

A tanu lm ány a kupolókemencében olvasztott 
öntöttvas üstben kalcium-karóiddal végzett kéntele- 
nítésének kém iai és termodinamikai alapjaival 
foglalkozik. Ism erteti a Csepel M űvek Vas- és 
Acélöntödéjében bevezetett kéntelenítő eljárást és 
az elért eredményeket.

Bevezetés

Az ön tö ttvas  kéntelenítésére a gyakorlatban 
akkor van  szükség, ha  az olvasztókemencéből 
(elsősorban kupolókemencéből) csapolt ön tö ttvas  
kén tarta lm a  kedvezőtlen a gyártandó  öntvények 
minőségére, vagy hátrányos az ön tö ttvas  végső 
anyagtulajdonságait biztosító m etallurgiai eljárás 
lefolyására.

A kupolókemencéből csapolt ön tö ttvas k é n ta r 
ta lm a  göm bgrafitos ön tö ttvas gyártásakor döntően 
befolyásolja a  felhasználandó gömbösítő segéd 
ö tvözet mennyiségét és ezzel az eljárás gazdasá 
gosságát is.

A folyékony ön tö ttvas  kén tarta lm a és a segéd 
ö tvözet m agnézium tartalm a közö tt lejátszódó re 
akció :

M g+ S  =  MgS

Egy töm egegységnyi kén lekötéséhez te h á t 0,76 
tömegegység magnézium szükséges.

Az előző egyenletből következnek a göm bgrafi 
tos ön tö ttvas  gyártásának  gazdaságosságát rep 
rezentáló  —  nemzetközileg elfogadott és hasz 
ná lt — m utatók  is [1]:
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A gömbösítéshez szükséges segédötvözet m ennyi
sége:

0 д В Д ^ | о д б ш %

T]Mg M gö

A göm bösítéshez szükséges magnézium  m ennyi
sége:

, 0 0 % .
П т

Segédötvözet-kihozatal :
i f s r v+ № - Ä 2)0,76

Ÿ)SÖ Z
ö

M agnézium kihozatal :
^ + № - 5 2) 0 ,7 6

M g ö

100
ö

1 0 0 % .

1 0 0 % .

Az előbbi képletekben

Mgv a visszam aradó magnézium mennyisége %, 
Mgó az alkalm azott segédötvözet magnézium 

ta rta lm a , %,
51 az ön tö ttvas kéntelenítés e lő tti k én tarta l-

m a ,  % ,
52 az ön tö ttvas  kéntelenítés u tán i k én ta r ta l 

ma, %.
A képletekből levonható az a  következtetés, 

hogy ha a segédötvözet mennyiségét hatásos kén- 
telenítéssel nem tu d ju k  csökkenteni közel az elmé
leti szám ításból adódó értékre, a  gazdaságossági 
m uta tók  rom lanak.

A folyékony öntöttvas kalcium-karbiddal 
való kéntelenítése

A folyékony ön tö ttvasban  a kén főleg FeS és 
MnS alakban van  jelen. A különböző szulfidok 
közül á lta lában  azok stab ilabbak, amelyeknek 
nagyobb a képződési hője. Az 1. táb láza t néhány 
szulfid  képződési hőjét, az 1. ábra pedig a norm ál- 
szabadentalpia változását szemlélteti néhány szul
fid  képződésekor a hőm érséklet függvényében [2].

A folyékony ö n tö ttvas  kalcium -karbiddal való 
kéntelenítésekor a következő reakció zajlik le :

(CaC2)+ [S ]= (C aS ) +  2(C]

A kalcium -karbid  te h á t cserebomlással köti le 
a folyékony ön tö ttvas  k én tarta lm át, miközben 
karbon ta rta lm a  felszabadul. A reakció egyensúlyi 
állandójának hőm érsékletfüggését az alábbi egyen 
le t ad ja  meg:

l g *  =  lg
«CaS ab

a c a c 2 « s

19 000 
T ~

6,28. ( 1 )

1. táblázni
N éhány szulfid 1800 К-re vonatkozó m oláris 

képződési hője

R e a k c ió e g y e n le t l t i 80o> k j /m o l

2 C u  +  1 /2  S 2= C u 2S - 1 2 3
F e  +  1 /2  S 2= F e S - 1 4 2
M n + 1 / 2  S 2= M n S - 2 8 8
M g + 1 / 2  S 2 =  M gS - 5 5 4
C a + 1 / 2  S 2= C a S - 7 1 0

1. ábra. A  normál-szabadentalpia változása szulfidok
képződésekor a hőmérséklet függvényében

К  értéke 1150°C-on: 1Д 8-107, 1250°C-on: 1,55- 
• 10e, 1550 °C-on: 1 ,38-104.

A kalcium -karbiddal való kéntelenítés elvét a
2. ábra szem lélteti [3]. A szilárd  kalcium -karbid  
felületén a  kén csak a képződöti reakciózónán á t 
diffundálva tu d  a  kalcium -karbiddal vegyületet 
képezni.

H a a  át idő a la t t  d iffundálandó anyag m ennyi
sége dm, akkor

d /и _ de 
“ d T -  ~ U dx

2. ábra. A  kalcium-karbiddal való kéntelenítés elve [3]
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és

D = D 0-exp ( - - ^ r )  .

illetve
E  1

\nD  = ln D 0- - ^ . ± ,

ahol D a diffúziós tényező, 
de a koncentrációesés, 
áx a reakciózóna vastagsága,
E  a  folyam at aktiválási energiája,
R  a  gázállandó,
D0 egy hőm érséklettől független állandó,
T  a term odinam ikai hőmérséklet.

A reakciózóna kialakulásával és fokozatos vas 
tagodásával a  kéntelenítés in tenzitása  csökken. 
E zért lényeges, hogy a  kalcium -karbiddal való 
kéntelenítést erős fürdőm ozgás kísérje, ami a sú r 
lódás és kop ta tás á lta l állandóan friss karbidfelü- 
le te t eredményez. A fürdőmozgás különböző in 
tenzitása  m agyarázza meg az egyes kéntelenítési 
eljárások eltérő hatásfokát.

Az érintkezési felületek nagyságának a kén te 
lenítés sebességére gyakorolt h a tásá t leíró kinetikai 
egyenlet a következő :

d  [8] DA (S) 8f-  (S) s
d í V ' dx

ahol A a salak-fém határfelü let,
V a salak térfogata ,
( S) я[ a salak kénkoncentráció ja a salak és 

fém határfelü letén,
(S )s a kén koncentráció ja  a salakban.

A kalcium -karbiddal való kéntelenítés hatásos 
ságát befolyásoló tényezők a  következők :

A folyékony öntöttvas hőmérséklete. A  kéntelení
tés hatásfoka a folyékony ön tö ttvas  hőmérsékle 
tének növekedésével nő (3. ábra). 1600 °C fele tt 
a hatásfok kism értékben csökken.

A kéntelenítés hatásfoka:

S1- S 2
s 1 0 0 .

Elősegíti a kéntelenítés hatásfokának növeke 
dését az is, hogy a növekvő hőm érséklet h a tásá ra

c r a m

3. ábra. A kezelési hőmérséklet hatása a kéntelenítés hatás
fokára

4. ábra. összefüggés a kalcium-karbid mennyisége és 
a kéntelenítés hatásfoka között különböző kéntelenítési 

kihozataloknál

csökken a  folyékony ö n tö ttvas  viszkozitása, ami 
a kalcium -karbid  és a kén diffúziós sebességét 
növeli.

Az adagolt kalcium-karbid mennyisége. Azonos 
feltételek m ellett a kalcium -karbid  mennyiségé 
nek növelésével a  kéntelenítés hatásfoka nő, azon 
ban  a kéntelenítés k ihozatala  csökken, m int ahogy 
ezt a  4. ábra is szem lélteti.

A kéntelenítés kihozatala  :

E
f]S)i — -fp  >

ahol E  az elméletileg szükséges kalcium -karbid 
mennyisége (% ),

T  a ténylegesen adagolt kalcium -karbid  
mennyisége (%).

Az elméletileg szükséges kalcium -karbid  meny- 
nyisége, ha  80%  ak tív  CaC2-ot ta rta lm az : 2,5/10'. 
T ehát

2,5 AS
VSk p

A folyékony öntöttvas kéntelenítés előtti kéntar
talma. A kéntelenítés hatásfokát, illetve k ihozata 
lá t  a folyékony ön tö ttvas  kéntelenítés előtti kén 
ta rta lm a  erősen befolyásolja. Kis kiinduló kén 
ta rta lo m  m ellett ugyanis azonos mennyiségű kal 
cium -karbiddal kisebb mennyiségű kén köthető  le.

A kezelés időtartama. Mivel a  határfelü leti reak 
ció sebességét a  kalcium -karbid  diffúziója h a tá 
rozza meg, és a  diffúziós együ ttha tó  a hőm érsék 
le ttő l függ, az optim ális kezelési idő a határfelület 
nagysága és a kezelési hőm érséklet szerin t vá lto 
zik (lásd az (1) kép letet és a  2. ábrát).

A folyékony öntöttvas karbon- és oxigéntartalma. 
H a  a folyékony ön tö ttvas  karbon ta rta lm a  nagy, 
ha tása  elhanyagolható .

A nagy oxigéntartalm ú folyékony fémben a 
kéntelenítéshez szükséges szabad kalcium -karbid  
mennyisége az alábbi reakció szerint csökken :

(CaC2) +  [О] =(CaO ) +  2[C].

H a az oxigéntartalom  kicsi, akkor a kéntelení-
tésben nem játszik  szerepet (5. ábra).
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5. ábra. A  kéntelenüés hatásfokának és a folyékony ön 
töttvas oxigéntartalmának összefüggése

A kalcium-karbid tulajdonságai. A technikai 
kalcium -karbid  hozzávetőlegesen 80% CaC2-ot és 
15% CaO-ot ta rta lm az, színe barnásfekete.

Vízzel a CaC2 acetilént alkot az alábbi reakció 
szerint *

CaC2+ 2 H 20 - C 2H 2-)-Ca(0H )2.

2. táblázat

A kéntelen ítésrc alkalm as kaiéinm -karbiil 
jellem zői

S z e m c s e m é re t,
m m

H a lo m 
tö m e g

k g /d m 3

T é r f o g a t 
k i tö l té s ,

0//0

D ö n g ö l t  h a -  . 
lo m tö m e g  

(500  d ö n g ö lé s -  
se l) , k g /d m 3

0 ,0 — 0,1 0 ,8 5 0 36 1,070
0 ,1 — 0,3 0 ,9 0 0 38 1,120
0 ,3 — 0,7 0 ,9 8 0 41 1,095
0 ,3 — 1,0 0 ,9 7 0 41 1,080
1,0— 2,0 0 ,9 8 0 42 1,085

3. táblázat

A kéntelen ítésre alkalm as kalcium -karbid  
szem cseösszetétele

1,6 f e le t t 16,3
0 ,8 0 — 1,6 16,8
0 ,6 3 — 0 ,8 0 7,7
0 ,4 0 — 0,63 1 1,0
0 ,3 2 — 0 ,4 0 5,3
0 ,2 0 — 0,32 10,0
0 ,1 6 — 0 ,2 0 7,1
0 ,1 0 — 0,16 11,0

0 ,0 7 1 — 0 ,1 0 6,4
0 ,0 6 3 — 0,071 2,1
0 ,0 6 3  a l a t t 7,3

ШШ1 S z e m c s e m é re t ,  m m о//о

A technikai kalcium -karbid  térfogattöm ege 2,3 
kg /dm 3, acetilénfejlesztő képessége pedig minimum  
250 1/kg. A folyékony ön tö ttvas  kéntelenítésére 
alkalm as kalcium -karbid  jellemzőit a 2. és 3. táb
lázat tarta lm azza.

A OSM Vas- és Acélöntödéjében alkalmazott 
kéntelenítő módszer

A CSM Vas- és Acélöntödéjében a kupolókemen- 
cében o lvaszto tt ön tö ttvas kén tarta lm ának  csök 
kentésére m ár az 1960-as években folytak kísér 
le tek [4]. Ezen kísérletek képezték az a lap já t az 
1978-ban a 3. sz. vasöntödében bevezetett folya 
m atos kéntelenítőberendezés üzembe helyezésé 
nek, valam int az 1. sz. vasöntödében ugyancsak 
1978-ban üzembe helyezett —- alább ism ertetésre 
kerülő  -— szakaszos kéntelenítő eljárásnak.

A kéntelenítőberendezés leírása

CaCiy

\

6. ábra. A  kéntelenítőüst vázlata

A kupolókemencéből fo lyam atosan kifolyó ön 
tö ttv a s  kéntelenítésére KOZ 1,5 típusú, lengyel 
gyártm ányú  öntőüstö t a lak íto ttunk  á t. A kén te 
lenítőüst váz la ta  a  6. ábrán lá tha tó . A folyékony 
ön tö ttvas  intenzív  mozgását az ü st fenékrészébe 
beép íte tt porózus dugón keresztül vezete tt levegő 
b iztosítja . Az intenzív  fürdőmozgáshoz szükséges 
levegő nyom ása a max. 0,5— 1,0 bar. A kéntele- 
nítéshez szükséges kalcium -karbidot a mozgásban 
levő folyékony fém felszínére adagoljuk.

A kéntelenítőüstnek a göm bgrafitos ön tö ttvas 
gyártási fo lyam atába való elhelyezését a  7. ábra 
szemlélteti. A 900 mm  belső átm érőjű , hidegszeles 
kupolókemencéből o lvasz to tt ön tö ttvas  átlagos 
kémiai összetétele: C = 3 ,25% , Si =1 ,90% , Mn =  
= 0 ,90% , S = 0 ,10% , P  =0,08% .

Csapolás e lő tt a  porózus dugón á t  0,2 bar nyo 
mással levegőt fúva tunk  á t  abból a célból, hogy a

7. ábra. A  kéntelenítőüst helye a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártási folyamatában

1 — kupolókemence, 2 — szifon, 3 — csatornák, 4 — kéntelenítőüst, 
5 — kezelőüst
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S. ábra. A  kéntelenítés hatásfokának változása a folyékony 
öntöttvas kiindu ló hőmérsékletével, 2%  kalcium-karbid  

adagolásakor
1 — 24 =  1350 °C, » .=  92%, 2 — 24  =  1400 °C, 4í =  94%, 3 — Tk =  

=  1450 °C, =  95%

folyékony fém a dugó pórusait ne töm je el, és így 
az ne fagyjon be.

Az ü st megtelése u tán  á llítjuk  be a  végleges le 
vegőnyom ást a szükséges fürdőmozgás függvé 
nyében, és adagoljuk a fürdő felszínére a  kéntele- 
nítéshez szükséges kalcium -karbidot. K éntelenítés 
u tán  a porózus dugón keresztül 3— 5 percig foly 
ta t ju k  a levegő á tfú v a tásá t, nehogy a dugó ön 
tö ttvassa l á tita tód jon .

Üzemi eredmények
Az előzőekben ism erte te tt kéntelenítőüstöt a 

CSM Vas- és Acélöntödéje 1, sz. vasöntödéjében 
helyeztük üzembe. A kísérletek során két —  az 
üzemszerű kéntelenítés szem pontjából fontos — 
kérdésre kerestünk választ: a folyékony ö n tö tt 
vas kiinduló hőm érsékletének ha tása  azonos meny- 
nyiségű kalcium -karbid  adagolása m ellett; a v á l 
tozó mennyiségű kalcium -karbid  ha tása  a kén te 
lenítés hatásfokára.

A kísérletek eredm ényeit a  8—9. ábrán foglal
tu k  össze [6].

A kísérletekből az alábbi következtetések von 
hatók  le.

1. A kezelés T k hőm érsékletének növelésével 
— a d o tt mennyiségű CaC2 m ellett —  a kéntelení
tés hatásfoka nő, te h á t a kén tarta lom  abszolút 
mennyisége csökken. Az 1450 °C-os kezdő hőm ér
séklet azonban nem m ondható  optim álisnak.

2. A CaC2 mennyiségének növelésével — a d o tt 
Tk hőm érsékleten — a kén tartalom  csökken. Az 
összefüggés azonban nem lineáris. Van egy olyan 
CaC2-mennyiség, am ely ha tásfokát tek in tve o p ti 
m álisnak tek in thető . A CaC2 mennyiségének to 
vábbi növelése m ár nem növeli olyan m értékben 
a  kéntelenítési hatásfokot, ami az t indokolttá  és 
gazdaságossá tenné.

3. A kezelést addig kell fo ly tatn i, amíg a kén 
ta rta lo m  0,01% alá nem csökken. A fúvatási idő 
azonban nem lehet tetszőlegesen hosszú, döntően 
befolyásolja az t a  folyékony fém hőm érséklet 
csökkenése. A hőm érséklet csökkenésének m érté 
k é t —  és így a fúvatási idő lehetséges leghosszabb 
ta r ta m á t —  befolyásolja még a kezelt folyékony 
fém mennyisége is.

4. A levegő nyom ását alapvetően a folyékony 
fém mennyisége, illetve az öntőüst befogadóké-

i t  ábra. A  kéntelenítés hatásfokának változása az adagolt 
kalcium-karbid mennyiségétől függően, állandó kiinduló  

hőmérséklet mellett
1 — 0,5% CaC,, r,. = 2b%, 2 — 1% CaC,, i;e =  65%, 3 — 1% CaC,, 

“ ^  =  94%, 4 — 3% CaC2, 4g =  99%

pessége határozza meg. Olyan értéket kell válasz 
tan i, am ely a  fürdő folyam atos mozgását b izto 
sítja , ugyanakkor balesetvédelm i szem pontból 
nem veszélyes.

5. A dugó elhelyezése szin tén lényeges a fürdő 
mozgás szem pontjából. Az excentrikusán beépí
t e t t  porózus dugó egy állandó örvénylő mozgást 
b iztosít.

6. A kéntelenítés során a folyékony ön tö ttvas  
C-, Si-, Mn- és P -ta rta lm a  lényegében nem vá lto 
zik.

Összefoglalás

A Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéjében beve 
z e te tt kéntelenítő módszer alkalm as a göm bgra 
fitos ön tö ttvas  nagy ta lá la ti biztonsággal való 
gyártásához szükséges kis kéntartalom  eléréséhez. 
Az elvégzett üzemi kísérletek és a félüzemi gyár 
tá s  alap ján  a műszakilag és gazdaságilag optim ális 
értékek a következők :

Tk =1450 °C 
CaC 2=2% 
lf=  6— 8 min 
p =  0,5— 1,0 bar

Az alkalm azott kéntelenítő módszernek rend 
k ívül nagy előnye, hogy beruházás nélkül, üzemen 
belül is m egvalósítható. íg y  elm aradnak az egyéb 
kéntelenítőberendezések —  pl. rázóüst, Quirl — 
beszerzési és telepítési költségei, valam int az üze 
m eltetésükkel járó  energia-, többletm unkaerő- 
és ka rb an ta rtás i költségek.
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[4] Vörös Á rpád— Oyörök György: A  f o ly é k o n y  ö n t-  

t ö t t v a s  k é n te le n í té s e .  V . m a g y a r  ö n tő n a p o k ,  1969. 
A /3  e lő a d á s .

[5 ] Feiner Sándor— Kelemen Lajos— Vörös Á rpád:  V a s 
ö n tö d é k  o lv a s z tó b e re n d e z é s e i .  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó ,  
B p . ,  1978 . 2 8 1 — 291. o ld .

[6] Szabó Zsolt: F M K T - d o lg o z a t .  CSM  V as- és  A cél- 
ö n tö d é je ,  1978.

[7 ] Horváth Zoltán— Sziklavári K ároly— M iha lik  Árpád : 
E lm é le t i  k o h á s z a t t a n .  T a n k ö n y v k ia d ó ,  B p . ,  1977. 
4 5 — 82 . o ld .
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K upolókem encék optim ális adagszám ítása 
szám ítógép segítségével

J U R A J  K O R E N  a műsz. tud. kandidátusa — C S A L A  A N D R Ä S  mérnök 
Kassai Műszaki Egyetem, Kohászati Kar

Ü K  6 2 1 .7 4 5 .3 4  : 6 2 1 .7 4 5 .4  : 519 .6

A lyukkártyás, számitógépes módszer a raktáron 
levő betétanyagokból választja ki az adott összetételű 
öntöttvashoz a leggazdaságosabb adagösszetételt. 
A  program figyelembe veszi az olvasztás körülmé
nyeit, az esetleges korlátozásokat is, és a betétalko
tók mennyiségét egész kilogrammra kerekíti.

Bevezetés

A m unka term elékenységének növelését, az 
önköltség csökkentését, a  jobb minőségű alapanya 
gok részarányának leszállítását még a term elés 
előkészítés fázisában el kell kezdeni. M indenek 
e lő tt nagy figyelm et kell szentelni — a gazdaságos- 
sági és műszaki szem pontok egyidejű be tartása  
m ellett —  az adagszám ításnak. Az optimális 
adagszám ítás lehetővé teszi, hogy a rak táron  levő 
nyersanyagokból kiválasszuk azokat, amelyek a 
lehető legkisebb ráfordítás m ellett b iztosítják  az 
öntvény elő írt vegyi összetételét. A gyakorlatban 
a gazdaságossági szem pontokat nem mindig veszik 
figyelembe, többnyire megelégednek az öntvény 
előírt vegyi összetételének betartásával. Ma, am i
kor tanú i vagyunk a szám ítástechnika gyors té r 
hódításának, a  gazdaságossági szám ításoknak az 
adag-összeállításban is szerephez kell jutn iok.

Az öntvényterm elésben Csehszlovákia a világ 
legfejlettebb országai közé ta rtoz ik , de a kelleténél 
több  acélöntvényt g y á rt a vasöntvény rovására. 
Ez nem felel meg a  fejlődés mai követelményeinek. 
Legfelsőbb szerveink is elő írták  az ön tö ttvasgyár 
tá s  volumenének növelését. Ezzel a  kupolókem en 
cék szerepe növekszik, m ert ma —  és előrelátható 
lag még 2000-ig —  az ö n tö ttvas  zöm ét bennük 
á llítják  elő. E zért vá lasz to ttuk  bem utatás céljából 
a kupolókemencék adag-összeállítását. Az a lábbi 
akban  leírt szám ítási módszer más öntödei olvasz- 
tóberendezésekre könnyen alkalm azható .

2. Az olvasztás folyam án az egyes elemek száza 
lékarányának növekedése vagy csökkenése.

Az olvadék végső k a rb on ta rta lm át az alábbi 
képlet segítségévei ha tározha tjuk  meg :

C=K+ßCb (%),
ahol
K  a karbon tarta lom  növekedése (1,7— 3,0%); 
ß a karbon tarta lom  elégési együ ttha tó ja  (0,4— 

0 , 6 ) ;

Cb a b e té t karbon tarta lm a, % .

Többnyire beváltak  a K —1,8 és a /5=0,5 értékek. 
Természetesen fel lehet használni más összefüggést 
is, pl. az [l]-ben  ta lá lható t.

Az olvadék kén tarta lm a a következő képlettel 
szám ítható  ki [2]:

£  =  0,75 Sb+abSK (%),
ahol
Sb a  be té t kén tarta lm a, %; 
a a tüzelőanyagból az öntvénybe átkerü lő  kén 

mennyiségét m eghatározó koefficiens (0,25— 
0,50)f

b a  tüzelőanyag aránya a fémes be té t m ennyisé 
géhez viszonyítva;

S к  a tüzelőanyag kén tartalm a, %.

Olvasztókokszra [3] az a  =  0,30, 6 =  0,15 és £ #  =  
=  0,8 értékeket ajánlja .

A mangán, és az esetek többségében a  szilícium 
részaránya az olvasztás folyam án csökken. A le 
égések a kupolókemence konstrukció játó l függe 
nek [1]. A foszfortartalom  gyakorlatilag nem vál 
tozik.

3. Az ön tö ttvas elő írt vegyi összetétele.
4. Meg kell gondolni, hogy szükséges-e előírni 

valam ely betétanyag  minim ális vagy maximális 
mennyiségét az adagban.

A bemenő adatok meghatározása

A szám ítás elvégzéséhez, a program  elkészítése 
e lő tt meg kell határozni a bemenő ad a to k a t :

1. A szám ba vehető betétanyagok valószínű 
vegyi összetétele és ára.

A feladat matematikai modellje

Az ön tö ttvas végső vegyi összetételét az egyes 
betétanyagok súlyozott szám tani középértékével 
és a  fen t em líte tt összefüggések beépítésével h a tá 
rozhatjuk  meg :

X A K + ß C J  +

X ^ S i^ E  s í 1

Х 1Мп1Еип1 -|-

В Д  +
Xi(0,75Si-\-ctbS]{) 

XßK+ ßCJ  +

+

X l M n 1E Mnl -\-

* 1 Л  +

A 1(0,75£1-f-®6£jr) -f- 
X í  +

. . + X n( K + ß C n)

■ ■ - \ - X n S i nE s i n

■ • -f- X nM n nE  мпп

■ ■ + X J >  n

. . + А и (0,75S n + a b S K ) 

. . + X n( K + ß C n)

. .  - \ - X J ß i nE s i n

■ • -\-Х пМ П пЕ м пп

■ ■ - \ ~ X n P  n

• ■ + A „ ( 0 , 7 5 £ „ - f  я 6 £ к )

• • - \ - X n

' lOOCmin 

Sr lOOÂimin 

1 0 0 d f? A in in

— 1 0 0 P  min

— 1 0 0 £ m in

Ä  lOOCmax 

Ä lOOÂÎmax 

rS lOO-á/ílmax 

' ÎOOJP max

- := 1 0 0 £ m a x  

=  1 0 0 ,

( 1 )
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ahol Xk az egyes adagalkotók részaránya, 
0/ .

к
/0»
= 1 , 2, . .  n\

n a rendelkezésre álló betétanyagok 
száma;

Ck, Si* stb . az elemek ta rta lm a  az egyes b e té t 
anyagokban, %;

Cmax> Simax stb . és Cmín, Simin stb . az egyes ele 
mek m egengedett maxim ális és

minim ális ta r ta lm a  az ö n tö ttv as 
ban, %;

Esit , EMn^a szilícium és a m angán leégése.

Az (1) összefüggések rendezése u tán , és behelyet 
tesítve  100 helyébe Af-et — am ely ha kilogram m 
ban van m egadva, akkor az Xk megoldást százalék 
he lyett kilogram m ban ad ja  meg — az alábbi 

összefüggéseket kap juk  :

а д • + Х пСп ^ M ( C min- K ) l ß

Xßi.Esi. ■ +  X nSinEsin —  .If ‘S im i l i

Х ^ М п ^ Е мп\Л~ • - • - \ - Х пМ п пЕ м „ — Af M  Timin
■ + Х пР п a A / P m i n

а д ■ +XnSn > ( M  10,15)(Smin-abSк )

а д . +  х„с„ ^ M ( C m^ - K ) l ß

X ß i xE s i x ■ -\-XnSinEsin - - A/Äimax
Х хМ п хЕ  мп 1+ - • ■ + Х „ М пЕ м п п - М М п т ц х

а д ■ -\-XtJP п М Р шах

а д . + x js» ä  (Aí/0,75)(iSmax — abSK)
■ + х п =  Af.
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Н а а к-ad ik  betétanyagnál megszabjuk, hogy 
legalább Mk kilogram m kerüljön belőle felhaszná 

lásra, a korlá tozások szám át a következővel nö 
veljük :

X k^ M k. (3)

Hasonlóképpen m egszabhatjuk a felső h a tá r t:

(4)
Még h iányzanak az

X k > 0  ( 5 )

korlátozások, am elyek megszabják, hogy a b e té t 
anyagok mennyisége vagy 0 (a betétanyag nem 
kerül felhasználásra), vagy pozitív  szám lehet.

A (2), (3), (4) és (5) összefüggések segítségével, 
az egyes adagalkotók egységárát véve célfüggvény 
nek, m egszerkesztettük a feladat lineáris m atem a 
tikai modelljét, am elynek fo lyam atábrájá t az 
1. ábra szemlélteti.

A bemenő adatok megadása

1. L y u kkártya : и és a feladat megnevezése a 
ny ilván tartáshoz .

2. Minden betétanyagra  külön lyukkártya  (ösz- 
szesen n darab) az alábbi adatokkal: Ck, 8ik, 
Mnk, Pk, Esj, EMnk és az adagalkotók egységára, 
megnevezése és ny ilván tartási száma.

3. L yukkártya  a K, ß, a, b, Sx  adatokkal.
4. L yukkártya  az ön tö ttvas előírásaival: ny il 

v án tartási szám, az egyes elemek előírt maximális 
és minimális mennyisége, M.

5. L yukkártya  a  fc-adik betétanyag  minimális 
(k, Mk), ill. maxim ális mennyiségére (k, — Mk). 
Ilyen ká rty a  több is lehet, de teljesen hiányozhat 
is.

6. L yukkártya  — 1-gyel.
7. A következő vasminőség adata i, m int a 4., 

5., 6. pontban.
8. L yukkártya  — 1-gyel, mely a szám ítás végét 

jelzi.
A program  FO R TR A N  IV programozási nyelven 

készült , és ЕС 1021-es számítógépen kerü lt k ipróbá 
lásra. Egy szemléltető példának a  számítógép á lta l 
k iírt táb láza ta i a 2. ábrán lá thatók .

Összefoglalás

A szám ítógépnek v ita th a ta tlan  előnyei vannak 
az öntödei kemencék adagjainak  kiszám ításában. 
A program  elkészülte u tán  leegyszerűsödik és meg 
gyorsul a szám ítás menete, sőt a  továbbiakban  az 
adatelőkészítés is. Minden szám ba vehető  b e té ta 
nyagról készítünk egy lyukkártyá t, és a szám ítás 
kor —  a rak tá ri készlettől függően — csak a ren-

i SZétlftTETO ?tU)í
C Sí MN P S ESI EMN EGYS.ÁR MEGNEVEZÉS SZ

: ,'t ? 1 о .ioo о.зоо о. 3 0 • 1 5о 0.9i\ 0.950 1 .670 ACÉLHULLADÉK 2 .
3.300 1 .93'' 0 . 4 0 ö . 1 s o 0.9 4 0 0.0 ? 0 0 .9 c 0 1 . 6 i, 0 Oîi T v£»j У TOR FD< 4 .

2.000 9.50 1' 0.2,0 0.0 9 y , 0 . V ? 3 0 .«CO, 1.3 70 ÖNTÖDEI tlülLADE < 8.
9 -399 =*5.030 9- 500 0 .• 0 5 о j .030 0.9,0 3.0 51 F ES I 45 1 6 .
7 -.0 9 1,3 01. 7 j . DO.I O-bSp о.оЗа о ■■■') 2, o.'ôoo- к.г.7о F g m N 7o 1 3 .
5 . »0 9 2.700 1.301 C .36.1 0.0 5 o' 0.92 0 0.930 1 . 5*0 NyERSVAS S S .
4.520 0.930 0.77, 0.360 C.oso 0.920 0.900 1.1 5o NYER b VAS 2 30 .
i . 0 30 1 . 960 0.70 0 1.360 0.CS0 ü . 9 2 0 0.9,:-Э 1 .'250 N'/fckSVAS 1 1.

К BETA, . . a . В SK
1 . 30 9 0 - 5 CO 0.30 9 О . 1 50 0.3 

SZ C SI
0 0

MK P 3
12 3.200 2.100 0.800 о.зоо 0.200

. з. о о о 1. : %o о 0.600 0.100 0.050 <»00.

SZ MEGNEVEZÉS * KG EGYŜÂR ÁR
г. acelhullaoek 30.30 1 22.00 1 670.00 203 . 74
S. 0ЧТЭ0Е1 HUUaOEK 66.50 266.00 1070.00 284.62

16. FESI и 5 2-00 8.00 3051 .00 24.41
1 5 . FEMN 70 0 • 30 2.00 4270.00 8 . 34
39. »D'ERS VAS 2 0.50 2.00 1150.00 2 .J0
C 3.000 

SI 2.0'?
M N 9.679 
P 9.153 
S 3.112

TELÍTÉSÍ4 SZÁM * 0.84 SZABVÁNYSZÁM = CSN 
ADAG ARA » 523-61

422430 №

2. ábra. E gy példának a számítógép által k iírt táblázatai

delkezésre álló betétanyagokra  vonatkozókat tá p 
lá ljuk be a számítógépbe. A vasminőségekre v o n a t 
kozó lyukkártyák  is ú jra  felhasználhatók. A szá 
m ítógép a program  segítségével előírja az egyes 
vas minőségek adagösszetételét, k iszám ítja az adag 
á rá t, a vas vegyi összetételét, telítési szám át és 
szabványszám át. Ez a szám ítási módszer figye 
lembe veszi az olvasztás feltételeit, az egyes elemek 
leégését. A célfüggvény m inim alizálja a be té t 
á rá t, és a Gomory-féle algoritm us b iztosítja  az 
egyes beté ta lko tók  mennyiségének egész kilogram 
m okra való optim ális kikerekítését. A szimplex 
táb láza t összeállítása a belépő adatok  alap ján  
autom atikus, ami minden em beri tévedést kizár, 
míg pl. az [5]-ben leírt módszer még sok emberi 
energiát követel.

A három -négy betétalkotóból végzett kézi szá 
m ítással szemben a számítógépes módszer a ra k tá 
ron levő összes betétanyagból választja  ki a  leg 
gazdaságosabb kom binációt. Szükség esetén a 
figyelembe veendő elemek szám a növelhető. Szem 
lé ltető  példánk megoldása a  szám ítógépünkön 
kb. 30 m ásodpercet v e tt igénybe. Ez az idő na 
gyobb szám ítógépen a m ásodperc töredékére csök
ken. E zért d ö n tö ttü n k  a gyorsabb szimplex m ód 
szer helyett az elegánsabb Gomory-féle algoritm us 
mellett.
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A bentonitszuszpenzió öntödei hasznosítása
DR. B A K Ó  K Á R O L Y  B E N Y O V S Z K Y  M Ó R I C  oki. gépészmérnök

oki. kohómérnök, a műsz. tud. kandidátusa Kohászati Gyárépítő Vállalat
Vasipari Kutató Intézet

K O P Á C S I  J Ó Z S E F  oki. kohómérnök
ö . V. Soproni Vasöntöde .

D K  622 .361  : 5 4 — 148 : 6 2 1 .7 4

A szerzők összefoglalják a bentonitszuszpenzió к 
tulajdonságait, a jelhasználásukkal történő fr is 
sítés előnyeit. Ism ertetik az Ö. V. Soproni V as 
öntödéje számára tervezett szuszpenzió-előkészítő 
és -adagoló berendezést.

Bevezetés

A nyersanyagok minőségének világszerte meg 
figyelhető rom lása az utóbbi időben a felhasználó 
k a t a rra  kényszeríti, hogy a végterm ékek k íván t 

•tu lajdonságait az ad o tt lehetőségekhez m érten 
biztosítsák.

Az egyre romló minőségű bányanyers bentonit- 
ból g y á rto tt ben ton itta l jó öntvények csak akkor 
állíthatók  elő, ha
—  nagyobb mennyiségű ben ton ito t adagolnak a 

formázókeverékbe,
— a ben ton it kötőanyagot a nedves előkészítés 

u tán  gyártják ,ille tve
— a bentonit diszperzitásának növelése érdekében 

szuszpenziós előkészítést és adagolást vezetnek 
be.

Az első esetben a formázókeverék szilárdságának 
növelése a formázástechnológiai tu lajdonságok 
(iszaptartalom , gázátbocsátó  képesség stb .) rom 
lásával, a  keverék tűzállóságának csökkenésével, 
a vízigény növekedésével, vagyis a  selejtveszély 
m eghatványozódásával jár. A ben ton it a nem  meg 
felelő homokelőkészítés következtében csomóso
dik; a csomók a kötésben nem  vesznek részt, a 
form ák felszínére kerülve pecsenyésedést, m e
chanikus penetrációt idéznek elő.

A második esetben kedvezőek a lehetőségek. 
A nedves ú ton  előkészített, ak tivá lt, m ajd  g y ú rt 
és száríto tt, őrölt vagy pépes alakban forgalm a 
z o tt ben ton it ak tiváítsága, ezzel diszperzitása a 
szárazon előkészített bentbniténak  többszöröse is 
lehet ( 1. ábra). A nedves előkészítés előnyei a kö 
ve tkezők:

— Az aktiválás ideális körülm ények között tö r 
ténik . (A léglégszáraz ben ton itpor és a szódapor 
összekeverése még nem jelent ak tivá lást : ez csak 
a formázóhomok keverése során, vagyis az ion 
cserére kedvezőtlen körülm ények között zajlik 
le. ) A kötőanyag jól ak tivá lt, nagyobb diszperzi- 
tású , és így hőállósága is kedvezőbb. Az öntés 
során a bentonitkiégés kisebb m értékű.

— Bármely adalékanyagot ta rta lm azhat.
— Lehetővé válik a homokelőkészítő m űvek m un 

kafeltételeinek javítása.
—  A form ázókeverékek nedves-húzószilárdsága n a 

gyobb. E zálta l a keverékek hibahajlam a csök
ken, a k ritikus pecsenyésedési idő nő.

A harmadik módszer a  legkedvezőbb: a nedves 
ú ton  előkészített, massza alakú ben ton ito t a gyár 
25-30% nedvességtartalom m al zsákolva szállítja, 
és az öntödében lé tesíte tt berendezéssel készítik el

1. ábra. Jó l és rosszul diszpergáilható bentonit szemcse
eloszlása nedves (fen t)  és száraz előkészítéssel (len t)  [1 ]
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a 30-50% szárazanyag tarta lm ú szuszpenziót. 
Olyan megoldás is elképzelhető, hogy a bentonit- 
gyár szuszpenziót készít, és tartá lykocsik  szállít 
ják  a kötőanyagot az öntödékbe. A szuszpenzió 
term észetesen por alakú bentonitból is előállít 
ható .

A szuszpenzióval való frissítéskor— am ennyiben 
nem bentonitporból indulunk k i— nincs szükség a 
bányanyers ben ton it energiaigényes szárítására, 
őrlésére. Népgazdasági szin tű szám ítások szüksé 
gesek azonban ahhoz, hogy megítélhessük, melyik 
megoldás a gazdaságosabb: szárítani és őrölni, 
vagy pedig a  vizet több  (száz) kilom éteren á t  szál
lítani.

A bentonitok szuszpendálliatósága

M agyarországon több  évtizede folyik bentonit- 
bányászat Istenm ezején és a  H egyalján. További 
ku ta tások  is folynak, b iz ta tó  eredményekkel já r t  
a  K ékesen végzett vizsgálatsorozat. Mind az isten 
mezei, m ind a hegyaljai bentonitok  erősen szeny- 
nyezettek, m ontm orillonittarta lm uk gyakran a 
35-40% -ot sem éri el. A fő szennyezők a kvarc és 
a kaolin.

M indkét típusú  ben ton it szuszpendálható, ami 
az ak tiválás m értékével jól szabályozható. A lé
nyeget a kis szem csetartom ányú bentonitalap- 
anyag jelenti: míg a 0,06-0,07 mm-nél nagyobb 
szemcsékkel stabilis szuszpenzió n e m , képezhető, 
addig a  0,005 mm m éretű  szemcsék 5%  száraz 
anyag—  ta rta lm ú  szuszpenzióban több  hónapig 
sem ülepednek.

Technológiai szem pontból igen fontos az o p ti 
mális ak tiválás, vagyis a bentonithoz kevert szó 
da mennyiségének ellenőrzése. A szódatartalom , 
illetve a N a+-ionnal végbemenő ioncsere követ 
keztében a ben ton it vízérzékenysége csökken, hő-



állósága pedig növekszik. Az optim ális szódatar 
ta lom  m egállapítása előkészítés-technológiai fel
adat.

Az optim ális szódatartalom  m egállapítására a 
legpontosabb módszer az ioncserélő képesség meg 
határozása, am i csak jól felszerelt kémiai labora 
tó rium ban  lehetséges.

A bentonit-viz kolloid rendszer
Az agyagásványok hatszöges lemez vagy pál 

cika alakúak. A lemezkék vastagsága és átm érője, 
illetve a pálcák vagy csövek átm érője  a kolloid 
m éretek ta rtom ányába  (1— 500pm) esik. A vízzel 
m egnedvesített anyagm assza kolloid rendszer, ahol 
a diszpergált anyag az agyagásvány és a disz 
perziós közeg a  víz.

A kolloid rendszereket a diszperzitásfokkal és a 
fajlagos felület nagyságával jellemezzük. E  kettő  
nagyságrendje megegyezik, az u tóbbi lemez alakú 
részecskék esetén 2P105 —2P107 cm 2/cm 3.

Az 1. táblázatban néhány képlékeny nyersanyag 
kristályegyedeinek m éretét közöljük. L átható , 
hogy az egyes agyagásványok geom etriai méretei 
között nagyságrendi különbségek vannak, de vas 
tagságuk alap ján  m ind a kolloid m ére tta rtom ány 
ba ta rtoznak . Az agyagásványok lemez és pálcika 
alakja a hordozója az agyag legfontosabb kolloid 
tu lajdonságainak, a képlékenységnek és a kö tő 
képességnek.

A kolloid rendszerekben azért van rendkívül 
nagy jelentősége a fajlagos felületnek, m ert a kol
loidkémiai jelenségek a diszpergált anyag és a 
diszperziós közeg határfelületén játszódnak le.

A benton it term észetes á llapotban  szorosan 
összetapadt (aggregált) kristá lyok halm azából ‘áll. 
H a az agyagot vízzel erőteljesen összekeverjük, 
iszap vagy szuszpenzió keletkezik. Az aggregált 
agyagkristályok a vízben szétválnak, diszpergá- 
lódnak (dezaggregálódnak).

A diszpergálódás azonban rendszerin t nem 
tökéletes. A 2a ábrán részlegesen diszpergált agyag 
halm azok lá thatók . A 2b áb ra  az agyag diszper- 
gálódását olyan fokozatban m u ta tja , am ikor az 
iszap m ár csak a párhuzam os lapok m entén 
aggregált kisebb halm azokból, ún. flokkokból áll. 
A diszpergálódásnak ezt a fokozatát deflokkulá- 
ciónak nevezzük. A 2c ábrán  a teljesen diszper
gált, egyedülálló lemezekké szétvált anyagrészecs
kék sem atikus rajza lá tható .

Stabilisnak nevezzük az agyagszuszpenziót, ha 
diszpergált á llapo ta  ta rtó san  megm arad. Az a- 
gyagszuszpenzió stab ilitásá t a folyadékfázis és a

1. táblázat
K éplékeny nyersanyagok kristályegyedeinek  

m érete, nm

K ö z e p e s
á tm é r ő

K ö z e p e s
v a s ta g s á g

Z e t t l i t z i  k a o l in 480 41
S c h n e i te lb a c h i  k a o l in 1200 135
F ir e  c la y  (P ro v in c e ) 110 175
F ü z é r r a d v á n y i  i l l i t 14— 50 95
M o n tm o r i l lo n i t — 1

2. ábra . R észlegesen  d is zp e rg á lt ( a ) ,  d e flo k k u lá lt ( b )  és 
te lje sen  d is zp e rg á lt a g y a g  ( c )

részecske felületére rakódo tt ionok, illetve a zéta- 
potenciál határozza meg. Az agyagásvány felületi 
negatív  töltése és az ehhez közvetlenül csatlakozó 
kationréteg, ún. elektrom os kettős réteg egy le 
m ezkondenzátorhoz hasonlítható , am elynek po 
tenciálja  az elektrokinetikai vagy zéta-potenciál. 
H a a  zéta-potenciál nagy (pl. 0,05 V), akkor a 
szuszpenzió stabilis. Ellenben ha értéke 0,01 V-ra 
csökken, a hőmozgás következtében összeütköző 
részecskék töm örülnek, flokkulálnak vagy koa- 
gulálnak [2]. A szuszpenzió stab ilitása  a diszper
gált részecskék szemcseösszetételétől is függ: a 
VOLCLAY ben ton it 95% -ban 0,005 mm m éretű, 
és 1 :5000 hígításban gyakorla tilag nem  ülepedik.

Az agyagszuszpenziók stab ilitása  a pH -tó l és 
a  jelenlevő ionok minőségétől függ. A H +-ion és 
a nagyobb vegyértékű kationok, pl. Ca2+, Mg2+, 
Al3+ csökkentik, az alkáliionok enyhén lúgos kö 
zegben pedig növelik az iszap s tab ilitásá t. A jelen 
levő egyéb kationok minőségétől függetlenül, erő 
sen savas közegben (pH  =  1—3) és erősen lúgos 
közegben (pH  = 1 0 — 14) a stab ilitás csökken, az 
iszap leülepszik.

Kationadszorpció
Az agyagásványok a dipólusos víz molekulákon 

kívül a leggyakrabban a term észetes vizekben ol
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d o tt kationokat (N a+, K +, Ca2+, Mg2+) adszorbe- 
álják. A többféle iont ta rta lm azó  oldatból, pl. a 
term észetes vízből, először a legjobban adszorbe- 
álódó ion halm ozódik fel az agyag felületén. H a az 
agyag jobban adszorbeálódó ionokkal érintkezik, 
vagy ezek nagyobb koncentrációban vannak jelen, 
akkor ioncsere-adszorpció jön létre, vagyis a 
jobban adszorbeálódó ion kiszorítja  az előzőleg 
m egkötött ionokat. Az adszorbeálódás sorrendjét, 
illetve a csere irányá t az ion térerőssége határozza 
meg.

Legjobban a kis ionsugarú, de nagyobb tö ltés 
számú ionok adszorbeálódnak, ezek könnyen k i 
szorítják  a  kisebb töltéssűrűségű ionokat. Az ion- 
csere-adszorpciónál a koncentrációviszonyok dön 
tő  szerepet játszanak, ezek megfelelő k iválasztásá 
val a  csereadszorpció a töltéssűrűséggel ellentétes 
irányban  is véghezvihető. Az agyagok ioncsere- 
adszorpciója reverzibilis fo lyam at.

A bentonitok  ioncsere-adszorpcióját a kö 
vetkezőképpen képzelhetjük el. A bentonitok  kép 
ződésük során leggyakrabban Ca2+ —  ionokat 
adszorbeálnak. E z t a ben ton ito t nevezzük Ca-ben- 
ton itnak . H a a C a-bentonito t 5%-os N a2C 0 3-ol- 
da tban  iszapoljuk, a nagyobb koncentrációban 
levő N a+-ionok k iszorítják  a Ca2+-ionokat, és az 
ioncsere révén N a-ben ton it keletkezik.

Az ioncserélő képesség mérése nehézkes, helyet 
te  a T  adszorpciós kapacitást mérik. Az adszorp
ciós kapacitás az t fejezi ki, hogy 1 g agyag hány 
mg-ekvivalens ka tion t képes adszorpciós ú ton  le 
kötni.

Az adszorpciós tu lajdonságok az egyes agyag 
ásványok rétegrács-szekezetétől és fajlagos fe
lü letétő l függnek. A m ontm orillonitnak van  a 
legnagyobb ioncserélő képessége, u tán a  az illit és 
végül a kaolinit következik.

Tixotrópia

Az ideális, ún. newtoni folyadékokról feltételez 
zük,hogy a gömb alako t megközelítő részecskékből 
állnak, ezért a legkisebb erő ha tására  annak  irá 
nyában és azzal arányos elm ozdulást végeznek, 
egymáson gördülnek. Térfogatuk, viszkozitásuk 
azonos hőmérsékleten állandó.

Az agyagiszap Teológiai tu lajdonságait a lapve 
tően m eghatározza az a tény , hogy az agyagiszap 
elektromos tö ltésű, lemez alakú részecskék vizes 
diszperziója, ezért az ideális newtoni folyadékok 
tó l eltérő módon viselkedik. Ez többek között ab 
ban nyilvánul meg, hogy ha az agyagiszapot 
hagyjuk nyugalom ban állni, akkor rövid  idő a la tt  
megsűrűsödik, egyesek — pl. a  bentonitiszap — te l 
jesen m egkocsonyásodnak. A jelenséget tixotrópiá- 
nak nevezzük.

A tixo tróp ia  oka az, hogy a  lemez alakú kris 
tá lyok elektrom os tö ltésük  m ia tt rendeződnek, 
létrehoznak egy ún. kártyavárszerkezetet, és be 
zárják  a folyósításukra szolgáló vizet. Erős m e
chanikai hatásra , rázásra, keverésre az anyagré 
szecskék orientációja megszűnik, a  kártyavárszer 
kezet összeomlik, és az agyagiszap ism ét folyé 
konnyá válik.

A tixo tróp ia  különösen nagym érvű a bentonit-

iszapoknál, de kism érvű tixotrópiával bárm ilyen 
összetételű agyagiszap esetében számolni kell.

Száradási érzékenység

A kötőanyagok, de különösen a kész form ázó 
keverékek és form ák lényeges jellemzője a szára 
dási érzékenység. Az anyagokhoz a víz három  
módon kö tődhet:

— adszorpciósan,
— gyengébben kötődve, filmszerűen,
— a részecskék, illetve hézagaik között — gya 
korlatilag kötés nélkül.

A száradás során először az utóbbi, a pórusvíz, 
m ajd a filmszerű burok, legvégül az erősen kö tő 
dő, adszorpciós víz távozik.

Száradási érzékenységen a kötőanyagm assza szá 
radás közbeni repedezését, deform ációra való h a j 
lam osságát értjük . A száradási érzékenységet oko 
zó tényezőket ké t csoportba soro lhatjuk: az a- 
gyag tula jdonságaiból és a  technológiai folyam at 
ból eredőkre.

Az anyagi tu la jdonságból eredő, vagyis term é 
szetes száradási érzékenység lényegében a szára 
dási zsugorodással függ össze, és visszavezethető 
az agyag ásványi minőségére, mennyiségére és 
szemcseösszetételére.

Nagy száradási érzékenység jellemzi a  hárm as 
rétegű m ontm orillonitokat, am elyek lényegében a 
bentonittu lajdonságok hordozói: finom szemcsé 
jű, nagy fajlagos felületű anyagok, am elyek víz 
ha tására  duzzadnak. Száradáskor nehezen ad ják  
le a  vizet, száradási zsugorodásuk a kaolinit bázi
sú anyagokénak többszöröse. A 20% -nál több  
m ontm orillonitot ta rta lm azó  agyag (bentonit) szá 
radási érzékenysége nagy, és ez tovább  fokozható 
a szemcsenagyság növelésével. T úlzott száradási 
érzékenység abban  az esetben is előfordulhat, ha 
sok (pl. 30% ) a 0,04 mm-nél nagyobb, nem  képlé 
keny ásványi alkotó , viszont kevés a kötőképes 
séget adó agyagásvány. Ez az t jelenti, hogy a h a 
zai ben ton itja ink  —  am ennyiben az öntödei hasz 
nosítás e lő tt nem  dúsítják  őket —  egyre inkább 
száradókká válnak.

A száradási érzékenység alig befolyásolható, 
az agyagok ásványi felépítésétől függ. A bento- 
n itgyártásban  a nyersanyag összetételét elvileg 
(szűk határok  között) vá ltoz ta tn i lehet, és ahol az 
őrlem ény szemcsemérete is szabályozható, a szá 
radási érzékenységen jav ítan i lehet.

H a a száradási érzékenységet a nagy képlé- 
kenységű agyagásvány-tartalom  okozza, pó 
rusképző adalékokkal (szénpor, fűrészpor), külön 
böző elektrolitok adagolásával [Ca(OH)2, A12(S04)3, 
FeCl3]csökkenteni lehet.

Minél kisebb a  pórusok össztérfogata és á tm é 
rője, a rendszer fajlagos felülete, annál inkább 
m eg ta rtja  a vizet. Végsősoron az öntödékben ellen 
té tes irányú tu lajdonságok érvényesülnek.

Szuszpenzió-előkészítő és -adagoló berendezés

A szakirodalom ban frissítő  bentonitszuszpen- 
zió t előkészítő és adagoló rendszerrel csak elvétve 
találkozhatunk .

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 9— 10. szám 219



Az öntödékben bentonitszuszpenziót a fekecsek 
tö ltő- és ülepedésgátló anyagaként m ár koráb 
ban  is készítettek . A szuszpenziót karos keverők 
ta r to ttá k  fenn, a szuszpenzió s tab ilitásá t külön 
nem b iztosíto tták .

Szuszpenziót készít elő a M etró és a K őolajku ta 
tó  és Fúró  V állalat: a szuszpenzióval a fúrófej ke 
nését, illetve az anyagok egym áson tö rténő  csú 
szását segítik elő. A szuszpendáltatás tö lcsér a la 
kú, tangenciális vízbem enetű, szakaszos keverők- 
ben történ ik .

Az USA-ban, Franciaországban folynak hasonló 
kísérleti m unkák, de eredm ényekről beszámoló 
k a t alig találni. Az N D K -ban a  rosszabb keverési 

.hatásfokú gyors- és pörgetőkeverők előkészítési 
m unkájának  jav ításá ra  szuszpenziós frissítéssel is 
foglalkoznak. A rosszabb minőségű bentonitból 
készített szuszpenzióval friss íte tt formázókeverék 
tulajdonságai m egközelítették a kiváló minőségű 
porbentonittal, gondos előkészítési technológiával 
g y á rto ttaké t. A szuszpenziót karos keverőben á l 
l íto tták  elő, és térfogatosan adagolták.

A Szovjetunióban kidolgoztak egy folyadékfá 
zisú adalékanyagok adagolására megfelelő beren 
dezést. Az elektrom ágneses to lózáron á t  a vízórá 
ba áram ló folyadék az óra járókerekét mozgásba 
hozza. A beállíto tt mennyiség á tám ram lása u tán  
a vezetőcsap a végálláskapcsolót zárja, az elektro 
mágnes kikapcsol, és a  vezetőcsap kiinduló hely 
zetébe té r  vissza. A szabályozható  mennyiség 
0— 90 1/min. A bentonitszuszpenzió t adagoló rend 
szer csővezetékében 0,25—0,30 M Pa nyomás u ra l 
kodik  [3].

Az Ö. V. Soproni Vasöntödéjében létesítendő fris
sítőegység

A K ohászati G yárépítő  V állalat és a  V asipar1 
K u ta tó  In téze t együttm űködve fejleszte tte ki a 
bentonitszuszpenzió- előkészítő és -adagoló be 
rendezést. ,

Abból indu ltak  ki, hogy a körforgó form ázóke
verék ben ton it- és szénportarta lm ának  bizonyos 
hányada az öntés közben kiég. E nnek pótlására  
frissítő benton ito t, illetve szénport adagolnak m in 
den keverés megkezdésekor, de előfordul az is, 
hogy bentonit- és szénport nagyobb mennyiségben 
tarta lm azó  form ázókeveréket adagolnak frissítés 
céljából.

Az első eset hátrányai nyilvánvalóak:

— keverékenként kell viszonylag kis mennyiségű 
kötő- és adalékanyagot a keverőbe ju tta tn i, 
ezek pontos mérése nehéz;

—  az előzetesen tömeg- vagy térfogatm éréssel k i 
m ért anyagok adagolásának gépesítése bonyo 
lu lt, a kis szemcseméret fennakadásokat, d u 
gulásokat idézhet elő;

—  a por alakú adalékanyagok adagolásakor elke 
rü lhetetlen  a porképződés, a por elszívása pedig 
nehezen valósítható  meg, és a hatásos elszívás 
növeli a veszteséget; a ben ton it silókban tö r té 
nő táro lása megoldható, azonban a szénpor és 
más szerves adalékok táro lásakor a robbanás- 
veszély m ia tt szigorú óvó rendszabályok be 
ta rtá sá ra  van szükség.

A felsorolt hátrányok  kiküszöbölésére kísérle 
tez tük  ki a bentonitm asszából előállítható  szusz 
penzióval való frissítés elvi megoldását, valam int 
az előkészítés és adagolás gépesítését. Az előkészí
tő  és adagolóberendezés
— m ind poralakú  bentonitból, m ind b en ton it 

masszából, megfelelő mennyiségű vízzel szusz 
penziót állít elő, am elynek szárazanyag-tarta l 
m a változ tatha tó ;

— biztosítja  a szükséges adalékanyagok homogén 
eloszlását a szuszpenzióban;

— m ind gyors ke verőkben, m ind koller já ra tokban  
pontos, au tom atikus adagolást és hatékony 
elkeverést tesz lehetővé;

— megfelelő nedvességmérő és vízadagoló műszer 
beik ta tásával a  visszatérő homok és a ben ton it 
szuszpenzió v íz tarta lm ának  függvényében a ho 
mokkeverék végleges v íz ta rta lm át beállítja .

A form ázókeverékek bentonitkiégése a vas- és 
acélöntödékben körforgásonként 0,1 -1,0%  között 
változik, míg a könnyűfém öntödékben jóval kie 
sebb értékekkel kell számolni. H a a szénpor helyett 
megfelelő lobbanáspontú  és konzisztenciájú ola 
ja t  használunk, körforgásonként a frissítő bento- 
to n it mennyiségének 1/6-a ég ki, am elynek pó tlá 
sáról gondoskodni kell. K ísérlete ink alap ján  meg 
á llap íto ttuk , hogy a 35% szárazanyag—tarta lm ú  
bentonitszuszpenzió 0,25 M Pa nyom ással csőve 
zetékben szállítható  (3. ábra).

A  35% szárazanyag—tarta lm ú  szuszpenzió ösz- 
szetétele (töm eg% ) a következő:

Por alakú bentonitból k iindulva :

т а я i

3. ábra. összefüggés a szállítónyomás és a bentonitszusz
penzió nedvességtartalma között
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1т м
4. ábra. Nomogram a szuszpenziókészitő berendezés kapacitásának meghatározásához

légszáraz b en ton it 35,0%
olaj 5,8%
víz 59,2%

Bentonitmasszából k iindulva :

kb. 30% nedvességtarta lm ú bentonitm assza 50%, 
víz 50%.

A szuszpenzió előkészítéséhez hidrocilclon szük 
séges. Az üzemi kísérletek bebizonyíto tták , hogy 
a  megfelelő mennyiségű vízzel 35-40-szer, nagy 
energiával á tkevert száraz agyagból jó minőségű, 
stabilis szuszpenzió készíthető. Ű jra  meg kell azon 
ban  em líteni, hogy a bentonitm asszából készíte tt 
szuszpenzió kevésbé ülepedik, mivel az aktiválás 
az optim álishoz közeli állapotú .

A M agyarországon és a  környező országokban 
ta lá lha tó  közepes m éretű  öntödék homokforgalma 
kb. 60 m 3/h. A legnagyobb vas-és acélöntödék 
hom okm űve legfeljebb 120 m 3/h  kapacitású . A 
szuszpeiftzió-előkészítő berendezés kapacitásá t 
60 m 3/h  teljesítm ényű homokm űhöz igazítva ha 
tá ro z tu k  meg, ez 0,1— 0,5%-os bentonitfrissítést 
valósíthat meg. Az ilyen te ljesítm ényű előkészítő 
berendezés a legnagyobb 8 m 3/h  hom okforga 
lomhoz is megfelel. A nagyobb öntödékben két 
60 m 3/h-s előkészítő berendezés te lepíthető .

A 4. ábrán nom ogram ban foglaltuk össze a te r 
vezett szuszpenziókészitő berendezés kapacitás- 
ad ata it. A nomogram célja, hogy a pótlandó ben 
to n it és a  fo rgato tt hom okmennyiség ism eretében 
a szükséges szuszpenziókészitő egységek szám ának 
m eghatározását megkönnyítse.

A középső ord inátán  a  szükséges légszáraz ben 
ton it, a  jobb oldalin a bentonitm assza m ennyi
sége, a  ke ttő  közti abszcisszán a pótlandó ben to 
n it (a használt hom ok ak tív  b en to n itta rta lm a  és 
az elő írt ben ton itta rta lom  közötti különbség) sze 
repel a fo rgato tt hom okmennyiség % -ában kife 
jezve. A jobb oldali mezőben levő egyenesek a 
homokm ű kapacitásá t jelölik. Az abszcisszával 
párhuzam os vastag egyenesek az egy, illetve két 
BSKA-60 típusú  bentonitszuszpenzió-készítőből

álló egység kapac itásá t m uta tják . A középső ordi- 
nátó l balra  fekvő abszcisszán az óránként szüksé 
ges szuszpenzió van feltüntetve.

H a te h á t ism erjük a  fo rgato tt hom okmennyisé 
get és a bentonitfrissítés százalékát, akkor ezek 
m etszéspontjának az o rd inátára  való vetítéssel 
m egkapjuk a szükséges légszáraz bentonito t, ille t 
ve bentonitm assza mennyiségét. A szuszpendáló- 
egység kapacitásvonalai á lta l h a táro lt m ezőkalap 
ján  eldönthető , hogy egy vagy k é t BSKA-60 szük 
séges-e. Az ord inátán  k im etszett p o n to t ba lra  to 
vább vetítve , a  baloldali abszcisszán leolvashat 
juk  a szükséges szuszpenzió mennyiségét.

A bentonitszuszpenzió készítése
A  bentonitszuszpenzió t előállító és adagoló be 

rendezés fe ladata, hogy m ind légszáraz bentonit- 
ból, m ind bentonitm asszából megfelelő m ennyisé 
gű víz hozzáadásával szuszpenziót készítsen, az 
előkészített szuszpenziót tá ro lja , és a  technológiai 
előírásnak megfelelő mennyiségben a keverőkbe 
adagolja.

A bentonitszuszpenzió előállítása egy kb. 9 m 3 
befogadóképességű, hengeres, illetve kúpos ta r tá ly 
ban  tö rtén ik  (5. ábra) A  tartá lyhoz  a szívó- és nyo 
móoldali csővezeték-rendszeren keresztül három  
zagyszivattyú  csatlakozik. A keverő tartály  a la 
pozo tt állványon nyugszik. Az állvány és a ke- 
v erő ta rtá ly  közé kerül az erőmérő cella, amely- 
lyel a ta rtá ly b an  levő szuszpenzió m aximális meny- 
nyisége ellenőrizhető. A folyadékszin ttől függően 
m űködtethető  a feltöltő vízvezetékbe ép íte tt 
elektrom ágneses vízszelep.

A szivattyú telep  közvetlenül a keverő tartály  
mellé van  telepítve, és közös alapkeretre  szerelt 
három  zagyszivattyúból áll, amelyek közül egy 
mindig ta rta lék . Ezek b iz tosítják  a szuszpenzió 
keverését és to v áb b ítá sá t a  tá ro ló tartá lyba . Szál
lítóképességük olyan, hogy egy keverési cikluson 
belül 20-40-szer képesek a szuszpenzió á tfo rga tá 
sára.

A keverő tartá lyban  előkészített szuszpenziót a 
megfelelő szelepek kézi kinyitása, illetve elzárása
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5. ábra. A  szuszpenzió-előkészítő és -adagoló berendezés telepítése
1 — zsáktargonca, 2 — zsákadagoló berendezés, 3 — vibrációs adagolócső, 4 — elszóvórendszer, 5 — olajtartály, 6 — központi olajtar
tály, 7 — elektrohidraulikus targonca, 8 — ipari húsdaráló, 9 — kezelőpódium, 10 — szuszpendáltató hidrociklon, 11 — erőmérő cella, 

12 — szivattyúk, 13 — szuszpenziótároló tartály, 14 — szuszpenzióadagoló hengerpár, 15 — homokkeverő

u tán  W arm an-zagyszivattyúk to v ább ítják  a tá ro 
ló tartá lyba. A ta r tá ly  tú lnyom ás a la tt áll, és ezt 
a próbaüzem  folyam án a helyszínen kell beállítani 
a csővezeték-rendszerben és a berendezésekben fel
lépő nyomáseséseknek megfelelően. A ta r tá ly  el 
van lá tv a  biztonsági nyomáscsökkentő, vissza 
csapó szelepekkel, nyomásm érővel. A ta r tá ly  ol
dalán k é t próbacsap van, melyeken keresztül m in 
tavéte l lehetséges. A ta r tá ly  te te jén  helyeztük el 
a légtelenítésre szolgáló csapot. A ta rtá ly o n  tisz- 
tító-[és szellőzőnyílás is |yan.

A helyszíni adottságoknak megfelelően ki kell 
építeni a sű ríte tt levegő, az ipari víz, a szennyvíz 
szállítására szolgáló vezetékrendszert.

A vibrációs adagolócső a légszáraz bentonit fo 
lyam atos adagolására szolgál. A ben ton itpo rt a 
fö lötte elhelyezett adagolótartályból kapja. Az a- 
dagoló tartály  megtöltése, u tán tö ltése  hajlékony 
falú gum ikonténerből történ ik , ez egyben a ben to 
n it szállítására is szolgál.

Az ipari húsdarálón keresztül tö rtén ik  a bento- 
nitm assza folyam atos felaprózása a keverő tartá ly 
ba.

Az o la jta rtá ly  a légszáraz bentonitból g y á rto tt 
szuszpenzióhoz szükséges o la ja t tá ro lja . A ta r tá ly  
o lajállás-m utatóval, feltőltő- és leeresztőszelepek
kel van  ellátva.

Az adagolóberendezés közvetlen kapcsolatban 
áll a bentonitszuszpenziót tároló  ta rtá llya l, s a ke 
verek autom atikus adagolását teszi lehetővé.

A szuszjpenziókészítés folyamata a következő.

A keverő tartályba be kell tö lten i a k íván t adag 
nak  megfelelő mennyiségű ipari vizet, m ajd  be 
kell ind ítan i a keringetőszivattyúkat. E zu tán  be 
adagoljuk a  ben ton ito t, illetve a bentonitm asszát. 
A bentonit a vibrációs adagolócsövön keresztül, 
a  bentonitm assza az ipari húsdarálón keresztül

ju t a keverő tartályba. A beadagolt keveréket 
20-40-szer kell á tforgatni. A k é t szuszpenziót a 
sz iva ttyúk  a szuszpenziótároló ta rtá ly b a  nyom ják. 
A tartá lybó l az adagolóberendezés to v ább ítja  au to 
m atikusan  a keverőbe a hom okreceptúra szerint 
a bentonitszuszpenziót. A csővezeték-rendszer 
és a ta rtá ly o k  időközönkénti tisz títá sá t — átöblí- 
tésé t ipari v ízze l— a sziva ttyúk  segítségével kell 
elvégezni.

A frissítés ha tásának  ellenőrzése

A laboratórium i kísérletekben iszapolóberende- 
zéssel bentonitm asszából 25% szárazanyag-tarta l 
mú bentonitszuszpenziót á llíto ttu n k  elő. Webac- 
gyártm ányú  laboratórium i gyorskeverőben 7 kg ü- 
zemi használt hom okkeveréket — a  víztartalom  
3%-os növelése m ellett —  280 g szuszpenzióval 
frissítettünk, ez 0,1% -os bentonitfrissítésnek fe 
lelt meg.

Összehasonlítás céljából — azonos kísérleti felté 
te lek m ellett —  olyan keverékeket is készítettünk, 
am elyek a felhasznált bentonitm asszának megfe 
lelő mennyiségű m agyar OA, illetve jugoszláv У 60 
típusú  ben ton ito t ta rta lm aztak . Egy m egkevert 
adag tömege 4 kg volt. A felhasznált bentonitm asz- 
sza nedvességtarta lm a 30,5— 32,1%, szóda ta rta l 
m a kb. 5%  Volt.

2. táblázat

B enton itszuszpenzióval és OA bentonittal 
frissített üzem i form ázókeverékek  kísérleti 

eredm ényei

K e v e ré s i  V íz t a r t a l o m ,  N y o m ó s z ilá rd s á g ,
id ő  % N / c m 2
s S z u sz p . O A S z u sz p . O A

30 3,5 3,6 9 ,8 0 8 ,50
60 3,4 3,5 ] 2 ,30 9 ,00
90 3,2 3 ,4 11 ,40 8 ,90
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A kísérleti keverékek átlagértékeit a  2. táblá
zat tarta lm azza. A gyakorlatilag azonos összetéte 
lű keverékek vizsgálati eredményeinek összeha 
sonlítása alap ján  az alábbi következtetések vonha 
tó k  le :
—  a szuszpenzió a lak jában  adagolt frissítőbento- 

n itta l az igen rövid  keverési idők m ellett n a 
gyobb nyomószilárdság érhető  el, m int a por 
alakúval;

—  a  szuszpenzióval tö rténő  előkészítéssel a keve 
rési idő felére-harm adára csökkenthető.

összefoglalás

Az öntödékben végzett vizsgálatok m egm utat 
ták , hogy a  nedvesen a k tiv á lt ' bentonitm assza 
m egszabott időn belüli feltárására a legtöbb kol- 
lerkeverő alkalm atlan. Volt több  olyan öntöde, 
ahol régi, nehézkes kollerjára to t üzem eltettek; 
ezekben a hom okm űvekben a bentonitm assza el- 
keverése nem okozott nehézségeket. A form ázó 
keverékek megfelelő tu lajdonságúak voltak, for
mázástechnológiai kifogások nem m erültek fel.

A bentonitszuszpenzióval végzett üzemi kísér
le teink viszont igazolták a várakozásokat: kisebb 
mennyiségű ben ton itta l, rövidebb keverési idő 
m ellett lehete tt elérni a  formázókeverék k íván t 
szilárdságát.

A bentonitszuszpenzióval tö rténő  frissítés je 
lentősége a bentonitnyersanyagok minőségének 
rom lásával, a környezetvédelm i előírások szigoro
dásával fokozódik. Az előkészítő- és adagolórend 
szer lehetővé teszi a formázókeverék frissítésének 
autom atizálását, s ezzel a  nehéz fizikai m unka k i 
küszöbölését. Csökken a homokelőkészítés id ő ta r 
tam a, energiafelhasználása, ugyanakkor b iztosít 
ha tók  a form ázókeverék homogén, kedvező tu la j 
donságai.
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Szakosztályi h írek
V ezetőségi ülés Győrött

A z ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  s o ro n  k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i 
ü lé s é re  —  a  m e g a la k u lá s á n a k  30. é v f o r d u ló já t  ü n n e p lő  
g y ő r i  c s o p o r t  m e g h ív á s á r a  —  jú n iu s  9 -én  G y ő rö t t ,  
a  T e c h n ik a  H á z á b a n  k e r ü l t  so r . A  v e z e tő s é g i ü lé s t  
dr. P ilissy  Lajos, a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e  n y i t o t t a  
m e g , a k i  m é l t a t t a  a  h e ly i  c s o p o r t  m u n k á já t ,  je le n tő s é 
g é t .  M e g k ö sz ö n te  S z íj  Zoltán  t i t k á r  a k t í v  te v é k e n y s é 
g é t ,  a k i  a  jö v ő b e n  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  o k ta tá s i  b i 
z o t t s á g á t  f o g ja  v e z e tn i .  H e ly é t  a  k ö v e tk e z ő  v á l a s z t á 
s ig  a  c s o p o r t  v e z e tő s é g e  m á s s a l  fo g ja  b e tö l te n i .  D r .  P i l i s 
s y  L a jo s  m e g k ö s z ö n te  Tóth Andrásné, a z  o k ta tá s i  b i 
z o t t s á g  e d d ig i  v e z e tő jé n e k  m u n k á já t ,  é s  b e je le n te t te ,  
h o g y  T ó th  A n d rá s n é  a  jö v ő b e n  is m e r e te i t  a z  E g y e s ü le t  
o k ta tá s i  b iz o t t s á g á b a n  m in t  a  S z a k o s z tá ly  ö s s z e k ö tő je  
fo g ja  h a s z n o s í ta n i .

A  g y ő r i  c s o p o r t  30  é v é rő l, i l le tv e  a z  u tó b b i  ö t  é v  m u n 
k á já r ó l  dr. Varga Endre  k o h ó m é rn ö k  s z á m o l t  b e . A  t e l 
je s s é g re  v a ló  tö r e k v é s  ig é n y e  n é lk ü l  e h e ly ü t t  c s a k  n é 
h á n y  e m lí té s r e  m é ltó  r e n d e z v é n y t ,  e s e m é n y t  s o ro lu n k  
fe l. 1976. s z e p te m b e r  20— 2 2 -é n  r e n d e z té k  m e g  a  I I .  
j á r m ű ip a r i  ö n tv é n y g y á r tá s i  a n k ó to t ,  1977 . m á rc iu s  
7— 9 -én  p e d ig  a  I I .  r o n c s o lá s m e n te s  a n y a g v iz s g á la t i  
s z e m in á r iu m o t .  A  g y ő r i  c s o p o r t  p á ly a m u n k á ja  n y e r te  
m e g  s z a k o s z tá ly u n k  „ A n y a g -  és  e n e r g ia ta k r é k o s s á g  
a z  ö n tö d é k b e n ”  c ím m e l 1 9 7 7 -b e n  m e g h i r d e te t t  p á l y á 
z a t á t .  A  c s o p o r t  t a g j a i  r é s z t  v e t t e k  k ü lö n b ö z ő  r e n d e z 
v é n y e in k b e n ,  m u n k a b iz o t t s á g a in k  m u n k á já b a n ,  és  a k 
t í v a n  h o z z á j á r u l t a k  f e la d a ta in k  te l je s í té s é h e z .

D r .  V a r g a  E n d r e  b e s z á m o ló já t  k ö v e tő e n  d r .  P i l is s y  
L a jo s  á t a d t a  e g y e s ü le tü n k  a j á n d é k á t  ( k u p á k a t  és  je l 
v é n y e k e t ) ,  m a jd  Jónás Pál m é l t a t t a  a  N e h é z ip a r i  M ű 
s z a k i  E g y e t e m  és  a  g y ő r i  c s o p o r t  k iv á ló  k a p c s o la tá t .  
E m lé k ü l  á t n y ú j t o t t a  S zíj Z o l tá n n a k  a z  e g y e te m i t á l a t .

N agyzsadányi Endre  a  s o p ro n i  és  a  g y ő r i  c s o p o r t  
h a g y o m á n y o s  jó  k a p c s o la tá r ó l  s z ó lt .  H a n g s ú ly o z ta ,  
h o g y  a  jö v ő b e n  is f o n to s  a  k ö z ö s  m u n k a  az  ö n tő ip a r  
á l ta l á n o s  fe j le s z té s e  é rd e k é b e n .

Dohovits József a  m o s o n m a g y a ró v á r i  c s o p o r t  n e v é 
b e n  ü d v ö z ö l te  a  30  é v e s  g y ő r i  c s o p o r to t .  K ie m e lte ,  
h o g y  a  g y ő r ie k  a z  u tó b b i  é v e k b e n  tö b b  o ly a n  f e la d a to t  
o ld o t t a k  m e g , a m e ly e k  o rs z á g o s  je le n tő s é g ű e k , íg y  
a  n é p g a z d a s á g  eg é sz e  p r o f i t á l t  m ű k ö d é s ü k b ő l .

S z íj Z o l tá n  m e g h a to t t a n  k ö s z ö n te  m e g  a z  ü d v ö z lő  
s z a v a k a t .  „ N e m  k ö n n y ű  e n n y i  é v  u t á n  tá v o z n i  G y ő rb ő l ,

d e  a  k ö v e tk e z ő  é v e k  f e la d a ta i  b iz to s í t já k  a  f o ly a m a to s  
k a p c s o la to t  v o l t  c s o p o r t t á r s a im m a l .”  D r .  P i l is s y  L a jo s  
a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  n e v é b e n  k ö s z ö n te  m e g  a  g y ő r i 
c s o p o r tb a n  m ű k ö d ő  t a g t á r s a in k  a k t ív  m u n k á já t ,  e lső 
s o r b a n  M aka i Ká lm ánét é s  S z íj  Zoltánét.

A  v e z e tő s é g i ü lé s  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t j á b a n  S zíj 
Z o l tá n  a z  o k ta tá s ,  K o v á c s  L á s z ló  p e d ig  a  b e is k o lá z á s  
f e la d a ta i r ó l  s z ó lt .

S z íj  Zoltán  h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
e g y ik  le g fo n to s a b b  f e la d a ta  a z  o k ta tá s ,  a m e ly  c é l tu d a 
to s ,  s z e r v e z e t t  m u n k á t  ig é n y e l. A z  o k t a t á s i  b iz o t t s á g  
a z  a la p - ,  k ö z é p -  és  fe ls ő fo k ú  o k t a t á s  m e g sz e rv e z é se  é r 
d e k é b e n  k a p c s o la tb a n  á ll a  m in is z té r iu m o k k a l ,  o k ta tá s i  
in té z m é n y e k k e l .

A  jö v ő b e n  e g y e s ü le tü n k  j a v a s l a to k a t  te s z  a  m é rn ö k -  
to v á b b k é p z ő  t a n f o ly a m o k  t e m a t ik á j á r a ,  p a t r o n á ló  v á l 
l a l a t a i r a .  1 9 8 1 -tő l ta n f o ly a m o k  in d u ln a k  a  s z in te t ik u s  
n y e r s v a s  és  ö n tö t t v a s  e lő á l l í tá s a ,  a z  ö n tö t t v a s  k é n t le -  
n í té s e ,  a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  g é p e s íté s e ,  a  f é m o lv a d é k o k  
m in ő s í té s é n e k  ú j  m ó d s z e re i té m a k ö r ö k b e n .

A z  o k t a t á s i  b iz o t t s á g  f o g la lk o z o t t  a  fő is k o lá k , e g y e 
t e m e k  in té z e te s í té s é n e k  e lk é p z e lé se iv e l, és  á l l á s p o n t já t  
m e g k ü ld te  a z  E g y e s ü le t  o k t a t á s i  b iz o t ts á g á n a k .

A  s z a k m a i  k é p z é s  t e r ü l e té n  je le n tk e z ő  f e la d a to k a t  
a  f i a t a lo k a t  s z e rv e z ő  m u n k a b iz o t t s á g  és  a z  o k ta tá s i  
b iz o t t s á g  k ö z ö s e n  f o g la l ta  ö ssze . L e g u tó b b  T a t a b á n y á n ,  
a  68. k ö z g y ű lé s e n  ja v a s o l tu k  a z  E g y e s ü le t  e ln ö k s é g é 
n e k  a  k ö z ö s  m u n k a  m e g k e z d é s é t.

Dr. P ilissy  Lajos  n é h á n y  é s z re v é te l le l  e g é s z í te t te  k i 
a z  e lh a n g z o t ta k a t .  A  M é rn ö k to v á b b k é p z é s i  T a n á c s  
k o h á s z  s z a k b iz o t t s á g a  1 9 8 0 -b a n  á l l í t o t t a  ö ssze  e lő sz ö r  
a z  N M E  b e v o n á s á v a l  a z  1981— 85. é v re  sz ó ló  to v á b b 
k é p z é s i t e r v é t .  A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  d o lg o z ta  k i 
a  V I .  ö té v e s  t e r v r e  a  le g b ő v e b b , a  f e j le s z té s e k re  is 
f ig y e lm e t f o rd í tó  t e r v e t .  A z e g y e s ü le t i  o k t a t á s i  b i z o t t 
s á g  a z  in té z e te s í té s s e l  k a p c s o la tb a n  r á m u t a t  a r r a ,  h o g y  
a z  e g y s é g e s íté s  n e m  je le n t i  f e l t é t le n ü l  a z  o k t a t á s  f e j lő 
d é s é t .  T a n s z é k i  r e n d s z e r  m ű k ö d ik  a  S z o v je tu n ió b a n  is. 
A  s z a k m á s í tá s ,  a z  a la p f o k ú  k é p z é s  g o n d ja i t  is m e g  k e ll 
o ld a n i ,  m é g h o z z á  a  k ö z e li jö v ő b e n . N e m  a  ré g i é r te le m 
b e n  v e t t  ö n tő s z a k m u n k á s - k é p z é s r ő l ,  h a n e m  a  s p e c ia l i 
z á l t  i s m e r e te k  o k ta tá s á r ó l  k e ll g o n d o s k o d n i .

Kovács László v e z e tő s é g ü n k  k o r á b b i  h a t á r o z a tá b ó l  
in d u l t  k i, a m e ly  a  b e is k o lá z á s  g o n d ja in a k  e n y h í té s é r e  
i r á n y u l t .  A  k ö z p o n t i  ö n tő s z a k m u n k á s - k é p z é s  m e g s z ű n t ,  
a z  u tá n p ó t lá s  b iz to s í t á s á r a  a  v á l la la to k  te s z n e k  e rő fe 
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s z í té s e k e t .  J ó  p é ld a k é n t  e m l í th e tő  a  C sep e l M ű v e k  V a s 
e s  A c é lö n tö d é je ,  a m e ly  m e g te r e m te t t e  a  s z a k m u n k á s -  
k é p z é s  fe l té te le i t .

A  s z a k k ö z é p is k o lá k  m ű k ö d é s e  a  v á r a k o z á s o k a t  n e m  
ig a z o lta ,  a  k ö z é p k á d e r - e l lá tá s  n in c s  b iz to s í tv a .  A  sz a k -  
k ö z é p is k o lá k b a n  v é g z e t te k  k is  h á n y a d a  é r i  e l a z  e g y e 
te m i ,  fő isk o la i f e lv é te l i  s z in te t .  A z e g y e te m  és  a  fő isk o la  
fe lv é te l i  k e r e ts z á m a i t  c s u p á n  á t i r á n y í t á s s a l  le h e t  k i tö l 
te n i .

B e is k o lá z á s i  f e la d a ta in k ,  a m e ly e k  m in d h á r o m  s z in tr e  
é rv é n y e s e k , a  k ö v e tk e z ő k  :
—  p r o p a g a n d a a n y a g o k  ö s s z e á l l í tá s a ,  e lh e ly e z é se , a  

P á ly a v á la s z t á s i  T a n á c s a d ó  I n t é z e t  s e g íté se ;
—  ü z e m lá to g a tá s o k  s z e rv e z é se  is k o lá k  ré sz é re ;
—  a z  is k o lá k  e l l á t á s a  m e g fe le lő  p o li te c h n ik a i  e s z k ö z ö k 

k el;
—  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  b e v o n á s a  a  ta n u ló k  é r d e k lő d é 

s é n e k  f e lk e lté s é re ;
—  a  f e lv é te l re  je le n tk e z ő k  e lő z e te s  fe lk é sz í té se .

A  f e ls o r o l ta k  je le n tő s  ré sz e  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
e g y ü t te s  tá r s a d a lm i  m u n k á já b a n  m e g v a ló s í th a tó ,  d e  
tö b b  f e la d a t  m e g o ld á s á h o z  p é n z ü g y i  a la p o t  is k e ll b iz 
to s í ta n i .

S zy  Géza a z  N S Z K -b a n  v é g z e t t  f e lm é ré s  a d a t a i t  i s m e r 
t e t t e .  M íg  1968— 6 0 -b a n  a z  ö n tő s z a k m a  m é g  v o n z ó  
v o l t ,  a  h e tv e n e s  é v e k re  a z  é rd e k lő d é s  a  t iz e d é re  c s ö k 
k e n t  a n n a k  e l le n é re , h o g y  a z  ö n tő k  jö v e d e lm e  ig en  
e lő k e lő  h e ly e n  á ll. H a z á n k b a n  a z  é le ts z ín v o n a l  n ö v e k e 
d é s é v e l a  s z o lg á l ta tá s  s z in té n  e g y re  in k á b b  e lv o n ja  
a  m u n k a e r ő t .  A  m e g o ld á s  a  g é p e s í té s ,  m e g fe le lő  m u n 
k a k ö r ü lm é n y e k  te r e m té s e .  S zy  G é z a  a  to v á b b ia k b a n  
ja v a s o l t a ,  h o g y  a  to v á b b k é p z é s i  f e la d a t t e r v b e  k e r ü l jö n  
b e  a z  e le k tro m o s  v a s o lv a s z tá s  t é m á j a  is. F o n to s n a k  
t a r t j a ,  h o g y  a  ta n f o ly a m o k o n  v e z e s s é k  b e  a  v iz s g a k ö 
te le z e t ts é g e t .

Ivanics István  s z e r in t  h a z á n k b a n  f ő k é n t  s z a k m u n k á 
s o k b ó l v a n  h iá n y .  N in c s  m in d e n  v á l la l a t  a b b a n  a  h e ly 
z e tb e n ,  h o g y  s a j á t  m a g a  k é p e z z e  s z a k m u n k á s a i t .  A r r a  
v is z o n t  tö r e k e d n i  k e l l ,  h o g y  a z  ü z e m i la k a to s o k a t ,  v i l 
la n y s z e re lő k e t  s tb .  a z  ü z e m  k é p e z z e  ö n tö d e i  s z a k e m b e r 
ré .

Dohovits József s z e r in t  a  d ip lo m á s  m é rn ö k ö k  to v á b b 
k é p z é s é b e n  n in c s  k ü lö n ö s e b b  p r o b lé m a ,  a z o n b a n  a  fő 
i s k o la i  v é g z e t ts é g ű e k n e k  n in c s  le h e tő s é g ü k , h o g y  k ö z 
v e t le n ü l  f o ly ta th a s s á k  t a n u lm á n y a ik a t .  S a jn á la t t a l  
á l l a p í t j a  m e g , h o g y  a  s z a k k ö z é p is k o lá t  v é g z e t te k  n e m  
h e ly e t t e s í t ik  a  k o r á b b i  t e c h n ik u s o k a t ,  g y a k r a n  s e g é d 
m u n k á s k é n t  f o g la lk o z ta th a tó k  c s u p á n .  A  s z a k m a i 
n ó m e n k la tú r a  t e r v e z e t t  s z ű k íté s e  to v á b b  r o n t j a  a z  ö n 
t ö d é k  s z a k m u n k á s e l lá tá s á t .

Ferencz István  h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  h iá b a  a  k o r s z e rű  
g é p e k  s o ra ,  h a  n in c s  m e g fe le lő  s z a k e m b e r ,  a k i  ja v í t s a ,  
a k i  a  p ó t a lk a t r é s z t  b e é p íts e .  í g y  a  g é p e k  g y o r s a n  t ö n k 
r e m e n n e k ,  e rk ö lc s ile g  e lk o p n a k .

Kovács László s z e r in t  h e ly te le n  le n n e  a r r a  a  k ö v e t 
k e z te té s r e  ju tn i ,  h o g y  m á r  n in c s  is s z ü k s é g  ö n tő  s z a k 
m u n k á s o k ra ,  h is z e n  a z  o r s z á g b a n  m é g  so k  g y e n g é n  g é 
p e s í t e t t  ö n tö d e  v a n .  D e  a  g é p e s íté s se l s e m  s z ű n ik  m e g  
ez a  p r o b lé m a ,  le g fe lje b b  a n n y i  a  v á l to z á s ,  h o g y  k e v e 
s e b b  és  m á s  i r á n y b a n  k é p z e t t  s z a k e m b e r re  v a n  sz ü k sé g .

1. Ábra. A győri Közlekedési és Távközlési Műszaki Főiskola központi 
épülete

Dr. Bakó Káro ly  v é g ü l t á j é k o z t a t á s t  a d o t t  a  t i s z tú j í 
t á s s a l ,  a  I I .  fé lé v  n a g y re n d e z v é n y e iv e l ,  in fo rm á c ió s  
a n k é t j a iv a l  k a p c s o la tb a n .

A  v e z e tő s é g i ü lé s t  m e g e lő z ő e n  a lk a lm u n k  n y í l t  
a  K ö z le k e d é s i és  T á v k ö z lé s i  M ű s z a k i F ő is k o la  K ö z le 
k e d é s g é p é s z e t i  I n té z e té n e k  m e g lá to g a tá s á r a  (1 . ábra). 
A  f ő is k o lá t  1 9 7 4 -b e n  n y i t o t t á k  m e g . A z in té z e te k r e  o s z 
t o t t  F ő is k o la  o ly a n  ü z e m m é rn ö k ö k e t  k é p e z , a k ik  a  k ö z 
le k e d é s , a  já r m ű g y á r tá s ,  a  tá v k ö z lé s  k ü lö n b ö z ő  t e r ü l e 
t e in  h e ly e z k e d h e tn e k  el. V a n  J á r m ű g y á r t á s i ,  K ö z le 
k e d é s g é p é s z e ti ,  S z á l l í tá s -  és  p o s ta ü g y i ,  T á v k ö z lé s i  és 
a u to m a t iz á lá s i ,  M é rn ö k ta n á r i ,  M a rx iz m u s -L e n in iz m u s , 
M a te m a t ik a i  és  s z á m í tá s te c h n ik a i  in té z e t .  A  F ő is k o lá t  
id e g e n n y e lv i  és  te s tn e v e lé s i  o s z tá ly  e g é s z ít i  k i. A z  o k 
t a t á s i  id ő  3 é v , a  le v e le z ő  ta g o z a to n  4 é v , a  m é rn ö k -  
ta n á r k é p z é s  4 , i l le tv e  4 ,5  é v e s . A  d iá k o k  s z á m a  k b . 
2500 . A  F ő is k o la  e lő a d ó te rm e i,  l a b o r a tó r iu m a i  jó l fel 
v a n n a k  s z e re lv e , k o r s z e rű e k . A  k é n y e lm e s  d i á k o t th o n  
m e g fe le lő  h e ly e t  n y ú j t  a  fő is k o la i  h a l lg a tó k n a k .

E z ú to n  is k ö s z ö n e té t  m o n d u n k  E n yin g i K á lm án  
fő isk o la i t a n á r n a k ,  a k i  n a g y  h o z z á é r té s s e l  és  le lk e s e d é s 
se l m u t a t t a  b e  s z a k o s z tá ly u n k  v e z e tő s é g é n e k  a  F ő is 
k o lá t .

B . K .

K itüntetettjeink

Tóth András oki. kohómérnök, a K O G É P T E R V  
nyugalmazott főszaktanácsadója, aki 40 éve tagja 
Egyesületünknek, a Tatabányán tartott 68. közgyű 
lés alkalmából Zorkóczy Sam u Em lékérmet kapott.

Hollósi Béla oki. kohómérnök, a M agyar Hajó- 
és Darugyár öntödéjének nyugalmazott főmérnöke, 
az Öntöde szerkesztő bizottságának tagja a Tata 
bányán tartott 68. közgyűlés alkalmábólPéch A nta l 
Emlékérmet kapott.
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Fejlesztési szakem berek tanácskozása Csepelen

A  C sepel M ű v e k  M ű sz a k i K lu b já b a n  1980. m á ju s  
16— 17 -én  m a g y a r  és  k ü lfö ld i s z a k e m b e r e k  ta n á c s k o z ta k  
a z  ö n tö d e i  fe j le s z té s  f e la d a ta i r ó l .  A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
és  c s e p e li c s o p o r t j a  a  CSM  V as- és  A c é lö n tö d é jé v e l  k ö 
z ö s e n  h a r m a d ik  a lk a lo m m a l  r e n d e z te  m e g  a z  ö n tö d e i  
f e jle s z tő  s z a k e m b e r e k  s z e m in á r iu m á t .  A z  e lő k é s z íté s  
s o r á n  k ü lfö ld i  e lő a d ó k a t  is f e lk é r te k  e lő a d á s o k  m e g ta r 
t á s á r a .  A  sz e rv e z ő  b iz o t ts á g h o z  b e é r k e z e t t  e lő a d á s o k  
k ö z ü l k é t  k ü lfö ld i  és  h é t  m a g y a r  e lő a d á s t  f o g a d ta k  el. 
A  k iv á la s z tá s k o r  f ig y e le m b e  v e t t é k  a z  M S Z M P  X I I .  
k o n g re s s z u s á ra  k i a d o t t  i r á n y e lv e k b e n  m e g fo g a lm a z o tt  
f e la d a to k a t .  A  r e n d e z v é n y  j e lm o n d a tá t  e n n e k  m e g fe 
le lő e n  v á l a s z to t t á k  m e g :  „ G y o r s u l jo n  a  m ű s z a k i  és  t u 
d o m á n y o s  e r e d m é n y e k  h a s z n o s í tá s a ,  a z  ú j ,  k o r s z e rű  
te c h n o ló g iá k  b e v e z e té s e ,  s  ja v u l jo n  a  t e r m é k e k  m in ő 
s é g e .”

M á ju s  1 6 -á n  13 ó r a k o r  102 r é s z tv e v ő  je le n lé té b e n  
f o g la l ta  e l a  h e ly é t  a z  e ln ö k s é g  : 
dr. Vörös Árpád, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  e ln ö k e , 
dr. Kovács Dezső, a z  Ö n tö d e i  V á l la la t  m ű s z a k i  v e z é r 

ig a z g a tó -h e ly e t te s e ,
Varga Károly, a  CSM  V as- és  A c é lö n tö d é je  P B  k é p v is e 

lő je ,
Pallós Endre  f ő m é rn ö k , K G M  I p a r f e j le s z té s i  F ő o s z tá ly ,  
Rausch Lajos, a z  M T E S Z  cse p e li in té z ő  b iz o t t s á g á n a k  

t i t k á r a ,
Csire István, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  c se p e li c s o p o r t j á 

n a k  e ln ö k e .
A  s z e m in á r iu m o t  dr. Vörös Árpád  n y i t o t t a  m e g  

( l .  ábra). T á j é k o z t a t t a  a  je le n le v ő k e t  a  s z e m in á r iu m  
c é l já ró l ,  v a l a m i n t  a  s z a k o s z tá ly -v e z e tő s é g  d ö n té s é rő l ,  
a m e ly n e k  a l a p já n  a  jö v ő b e n  a  f e jle s z té s i  s z e m in á r iu m o t  
k ie m e l t  n a g y r e n d e z v é n y k é n t  k e z e lik . A  cse p e li c s o p o r t  
k e z d e m é n y e z te  1 9 7 6 -b a n  a  fe j le s z tő  s z a k e m b e r e k  o r 
s z á g o s  m u n k a é r te k e z le té n e k  m e g ta r t á s á t .  E z t  k ö v e tő e n  
a  k o n f e r e n c iá t  k é t  é v e n k é n t  r e n d e z té k  m eg . E z  a  f ó ru m  
e lő s e g í te t te  a  m a g y a r  ö n tő  s z a k e m b e r e k  m u n k á já t .  
A to v á b b ia k b a n  ü d v ö z ö l te  a z  e ln ö k s é g  t a g j a i t ,  az  
N D K - b ó l  é r k e z e t t  e lő a d ó k a t  és  a  m e g je le n t  s z a k e m b e 
r e k e t .

P é n te k e n  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k  h a n g z o t ta k  el :
Pallós Endre  (K G M  I p a r f e j le s z té s i  F ő o s z tá ly )  : A  h a z a i  
ö n tv é n y g y á r tá s  fe j le s z té s e  a  V I. ö té v e s  te r v b e n  (2. 
ábra).

Sebők M ihá ly— Szabó Zsolt (CSM  V as- és  A c é lö n tö d é je ) :  
R a c io n a l iz á lá s  a  te rm e lé s  h a t é k o n y s á g a  n ö v e lé s é n e k  
e sz k ö z e .

Ludwig Kolb (V E B  G IS A G , N D K ) :  A  g y a n tá s  k ö té s ű  
h o m o k o k  le v e g ő s z e n n y e z é s é n e k  v iz s g á la ta .

Dr. Vörös Á rpád— Szikora János  (CSM  V as- és  A c é l 
ö n tö d é je )  : A z in te g r á l t  ö n tv é n y t i s z t í t á s  k ia la k í t á s á n a k  
le h e tő s é g e i .

S z o m b a to n  re g g e l 8 ó r a k o r  f o ly t a tó d o t t  a  s z e m in á 
r iu m  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k k a l  :
Dr. Eckardt Schaarschmidt (V E B  G ie s se re i R u d o l f  
H a r la s s ,  N D K )  : A  g y á r tá s te c h n o ló g ia  e lő k é sz íté se  
a  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö d e  te rv e z é s e k o r  
é s  ü z e m b e  h e ly e z é s e k o r .

Rácz József— Dohai István  (C SM  V as- és  A c é lö n tö d é je ) :  
A  m in ő s é g  a n y a g i  ö s z tö n z é s é n e k  e lv e i, g y a k o r la t i  
e re d m é n y e i .

1. ábra. Dr. Vörös Árpád műszaki igazgató megnyitja a szemináriumot

2. ábra. Pallós Endre főmérnök megnyitó előadását tartja

Dr. Vörösné dr. Faragó E lza  (V A S K Ú T ):  A  n ö v e l t  s z i 
l á rd s á g ú  ö n tö t t v a s a k  e lő á l l í tá s á n a k  le h e tő s é g e i.

Dr. M arja i Ernő  (C SM  V as- és  A c é lö n tö d é je )  : A  s z á 
m ító g é p e s  te r m e lé s i r á n y í t á s  b e v e z e té s é n e k  t a p a s z t a 
l a ta i ,  a  to v á b b fe j le s z té s i  c é lo k .

Szilágyi Im re  (Ö n tö d e i  V á l l a la t ) :  A  h a té k o n y s á g  n ö v e 
lé se  k o r s z e rű s í té s s e l  a z  Ö n tö d e i  V á l la la tn á l .

A z e lő a d á s o k a t  k ö v e tő e n  é lé n k  v i t a  a l a k u l t  k i .  A z 
e lő a d ó k  a  f e l t e t t  k é rd é s e k re  r é s z le te s  v á la s z t  a d t a k ,  
m a jd  e z t  k ö v e tő e n  a  je le n le v ő k  h a t á r o z a t o t  f o g a d ta k  
el. E z  r ö g z í t e t t e  a  r é s z tv e v ő k  j a v a s l a t a i t  a z  ö n té s z e t  
V I .  ö té v e s  fe j le s z té s i  te rv é v e l  k a p c s o la tb a n .  A  h a t á r o 
z a to t  e l j u t t a t j á k  a  K G M  ille té k e s  m in i s z t e r h e ly e t te 
s é h e z  és  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é h e z .

Csire István

F e lh ív ju k  o lv a só in k  f ig y e lm é t  az 1980. é v i  n ív ó d íjp á ly á z a tr a . A  p á ly á za ti  

fe lté te le k  az ö n t ö d e  1980. 3— 4. szá m  74. o ld a lá n  ta lá lh a tó k .
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Folyóiratszem le

A grafitzárványok hatása a szintetikus  
öntöttvas kopásállóságára

Á lta lá n o s a n  e l fo g a d o t t  n é z e t ,  h o g y  a  k o p á s á l ló s á g o t  
e ls ő s o rb a n  o ly a n  f in o m , tö b b f á z is ú  s z ö v e t t e l  le h e t  b iz 
to s í t a n i ,  a m e ly b e n  k e m é n y  és  s z ív ó s  a lk o tó k  e g y a r á n t  
t a l á lh a tó k .  A  k e m é n y  f á z is n a k  le m e z e s  s z e r k e z e tű n e k  
k e l  le n n ie ,  íg y  a r r a  tö r e k s z e n e k ,  h o g y  f in o m  s z e rk e z e tű  
p e r l i t e t  k a p j a n a k  k a r b id - ,  fo sz f id -  és  s z u lf id z á rv á n y o k -  
k a l . A  g r a f i t z á r v á n y o k n a k  á l t a l á b a n  n e m  tu l a jd o n í 
t a n a k  n a g y  je le n tő s é g e t .

A  s z e rz ő k  e z e k e t  a z  ö s s z e fü g g é s e k e t k ü lö n b ö z ő  ösz- 
s z e té te lű  s z in te t ik u s  ö n t ö t t v a s a k o n  v iz s g á l tá k .  A z  ö n 
t ö t t v a s a t  fe r ro s z i l íc iu m m a l,  s z i l ik o k a le iu m m a l m ó d o 
s í t o t t á k  és  ó n n a l ,  a n t im o n n a l  m ik r o ö tv ö z té k .  A  30 m m  
á tm é r ő jű  p r ó b a t e s t e k e t  k ü lö n fé le  k o p ta tó  h a t á s n a k  
t e t t é k  k i  ( c s is z o ló p a p ír ra l  v é g z e t t  k o p ta tá s ,  e g y  m á s ik  
f é m m e l v a ló  s ú r ló d ó  k o p ta tá s ) .  A  k o p á s t  a  p r ó b a 
t e s t  tö m e g é n e k  c s ö k k e n é s é v e l  m é r té k .

F é m e s  s ú r ló d á s k o r  a  le g jo b b  k o p á s á l ló s á g o t  a z  a z  
ö n tö t t v a s  m u t a t t a ,  a m e ly b e n  2 6 — 125 fim  h o s s z ú  
g r a f i t le m e z e k  v o l ta k ,  m íg  a  d u r v a ,  r o z e t t á s  g r a f i tú  
ö n tö t t v a s  k o p á s á l ló s á g a  ro s sz  v o l t .  A  p e r l i t  f in o m s á g á 
n a k  n ö v e lé s é v e l  n e m  n ö v e k e d e t t  a  k o p á s á l ló s á g , h a  
e g y id e jű le g  n e m  j a v u l t  a  g r a f i tk é p .  J ó  k o p á s á lló -  
s á g ú n a k  b iz o n y u l ta k  a z  a k á r  1, a k á r  2 % sz ilíc iu m - 
t a r t a lm ú ,  ö s s z e té te lb e n ,  s z i lá rd s á g b a n ,  k e m é n y s é g b e n  
je le n tő s e n  e l té r ő  ö n tö t t v a s a k .  A  fe r ro s z i l íc iu m m a l v a g y  
s z i l ik o k a le iu m m a l v é g z e t t  m ó d o s í tá s  a  n a g y  s z i l íc iu m 
t a r t a l m ú  ö n tö t t v a s  k o p á s á l ló s á g á t  n ö v e l te ,  a  k is  s z i 
l í c iu m t a r ta l m ú é t  v is z o n t  c s ö k k e n te t te .  E z  a  le d e b u r i t -  
z á r v á n y o k  e l tű n é s é v e l ,  a  n a g y o b b  h ő tá g u lá s s a l ,  a  k e d 
v e z ő t le n e b b  g ra f i te lo s z lá s s a l  h o z h a tó  ö ssz e fü g g é sb e . 
Ó n  és  a n t im o n  h a t á s á r a  k e d v e z ő b b  a la k ú  lesz  a  g r a f i t ,  
íg y  e z e k  a z  e le m e k  j a v í t j á k  a z  ö n tö t t v a s  k o p á s á l ló s á g á t .

A  c s is z o ló a n y a g o k  k o p ta tó  h a t á s á n a k  a  n a g y  s z i 
l á rd s á g ú ,  n a g y  k e m é n y s é g ű , f in o m  p e r l i t e t ,  k e m é n y  
le d e b u r i t z á r v á n y o k a t  t a r t a lm a z ó  és  k e d v e z ő  g r a f i t 
k é p e t  m u ta tó  ö n tö t t v a s a k  jo b b a n  e l le n á l ln a k .

T e h á t  jó  k o p á s á l ló s á g ú  ö n t ö t t v a s a t  n a g y  é s  k is  
С /S i v is z o n n y a l  e g y a r á n t  e lő  le h e t  á l l í ta n i ,  h a  m e g fe le lő  
m ó d o s í tá s t ,  i l l e tv e  ó n n a l ,  a n t im o n n a l  v a ló  ö tv ö z é s t  
a lk a lm a z u n k .  A z  e r e d m é n y e k  m in d  a  d u g a t ty ú g y ű r ű k ,  
m in d  m á s , k o p á s n a k  k i t e t t  a lk a t r é s z e k  g y á r tá s á b a n  
h a s z n o s í th a tó k .
Kulbovszkij, I. K. és társai: Lit. Proizv. 1979. 0. sz. 5—ü. old.

A célnyersvas felhasználása  gépöntvényekhez

A z ö n tö d e i  n y e r s v a s n a k  a c é ln y e r s v a s s a l  v a ló  h e ly e t 
t e s í té s é t  i l le tő e n  e l le n tm o n d á s o s  v é le m é n y e k  v a n n a k .  
E g y e s  ü z e m e k b e n  a z  a c é ln y e r s v a s s a l  jo b b  m e c h a n ik a i  
tu la jd o n s á g o k a t  é r t e k  e l a n é lk ü l ,  h o g y  a z  ö n tv é n y -  
g y á r tá s b a n  n e h é z s é g e k  a d ó d t a k  v o ln a .  M á s  ö n tö d é k b e n  
a z  a c é ln y e r s v a s r a  v a ló  á t té r é s s e l  —  a  k é rg e s e d é s , a  r e 
p e d é s  é s  a  s z ív ó d á s  m i a t t  —  n ő t t  a  s e le j t .

Ü z e m i v iz s g á la to k k a l  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  n a 
g y o b b  m e n n y is é g ű  a c é ln y e r s v a s a t  h a s z n á lv a  a  b e té tb e n ,  
e lő sz ö r  n ő  u g y a n  a  s e le j t ,  d e  e z  m e g fe le lő  in té z k e d é s e k 
k e l  m e g s z ü n te th e tő .  A c é ln y e r s v a s  h a s z n á la ta k o r  m in 
d e n e k e lő t t  e n n e k  a  b e t é t a n y a g n a k  a  k é rg e se d é s re , 
a  té r f o g a to s  z s u g o ro d á s ra  é s  a  f o ly é k o n y s á g r a  k i f e j t e t t  
k e d v e z ő t le n  h a t á s á t  k e l l  s z e m  e l ő t t  t a r t a n i .  E z é r t  n ö 
v e ln i  k e l l  a  s z i l íc iu m ta r ta lm a t .  H o g y  a  k ív á n t  te l í té s i  
s z á m o t  b iz to s í th a s s u k ,  c s ö k k e n te n i  k e ll a  k a r b o n t a r 
t a lm a t ,  a m i  k e d v e z ő  a z  ö n tv é n y  s z ö v e té re  n é z v e . A  g r a 
f i t le m e z e k  h o s s z á n a k  c s ö k k e n té s é v e l ,  a  p e r l i th á n y a d  
n ö v e k e d é s é v e l  é s  a  p e r l i t  f in o m o d á s á v a l  a  s z i lá rd s á g  
8— 10 % -kal n ő .

A  s z e r s z á m g é p á g y a k  v e te m e d é s é n e k  és  k o p á s á l ló 
s á g á n a k  v iz s g á la ta  s o r á n  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  ez ek  
a  tu la jd o n s á g o k  a lig  f ü g g n e k  a  b e t é ta n y a g o k tó l ,  íg y  az  
o p t im á l i s  С /S i v is z o n y  b e t a r t á s á v a l  jó  m in ő s é g ű  s z e r 
s z á m g é p ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k .  A z o n b a n  a  k u p o ló k e -  
m e n c é b e n  v é g z e t t  o lv a s z tá s k o r  n e h é z s é g e k  a d ó d h a t 
n a k ,  m iv e l i t t  n a g y  a  s z i l íc iu m ta r ta lo m  s z ó rá s a .  E z é r t  
a  f e r ro s z i l íc iu m o t o p t im á l i s  d a r a b n a g y s á g b a n  (3— 4 kg -

o s  d a r a b o k )  é s  p o n to s a n  k e ll a d a g o ln i .  A z  ö s s z e té te l  
k ie g y e n lí tő d é s e  v é g e t t  k e llő  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  elő- 
g y ű j tő  is  s z ü k sé g e s . T o v á b b i  k ö v e te lm é n y ,  h o g y  a z  o l 
v a s z tá s te c h n o ló g iá t  p o n to s a n  b e  k e l l  t a r t a n i ,  é s  a  fo ly é 
k o n y  ö n t ö t t v a s a t  g y o r s  m ó d s z e r r e l  á l la n d ó a n  e l le n ő r iz n i 
k e ll. A z  a d a lé k a n y a g o k a t  k ö z v e t le n ü l  ö n té s  e l ő t t  k e ll 
a z  ü s tb e  r a k n i .

E g y  35 00 0  t  k a p a c i t á s ú  ö n tö d é b e n ,  a m e ly  s z e r s z á m 
g é p ö n tv é n y e k e t  g y á r t  3 és  350  k g  d a r a b s ú ly  k ö z ö t t ,  
és  a h o l  a  f e n t i  in té z k e d é s e k e t  m e g te t t é k ,  a z  ö n té s z e t i  
n y e r s v a s  h e ly e t t e s í t é s e  a c é ln y e r s v a s s a l  n e m  o k o z o t t  
n e h é z s é g e t .
Kleckin, в . I .—Rabinovics, V. D.: Lit. Proizv. 1979. 7. sz. 7—8. old.

K ásás állapotban öntött a lu in íniun iötvözetek  
szövete és tu lajdonságai

A z  ö tv ö z e te k  k á s á s  ( fo ly é k o n y -s z i lá rd )  á l la p o tb a n  
v a ló  ö n té s e  k ü lö n ö s e n  a  n y o m á s o s  ö n té s k o r  h a tá s o s ,  
m iv e l  íg y  c s ö k k e n th e tő  a  g á z p o r o z i tá s  é s  a  s z e r s z á m o k  
é l e t t a r t a m a  n ö v e lh e tő .

K é t  ö tv ö z e t  (V A L  és  A f.3 2 )  ö s s z e h a s o n lí tó  v iz s g á la 
t á t  v é g e z té k  e l  ú g y , h o g y  fo ly é k o n y  és  k á s á s  á l la p o tb a n  
is p r ó b a t e s t e k e t  ö n tö t t e k  a  s z ö v b t  é s  a  s z a k í tó s z i l á r d 
s á g  m e g h a tá ro z á s á h o z .  A  f o ly é k o n y  f é m e t  760  °C -ra  
tú lh e v í t e t t é k .  A  k á s á s  á l l a p o t  e lé ré sé h e z  a  V A L  ö tv ö 
z e te t  640  °C -ra , a z  A L 3 2  ö tv ö z e te t  p e d ig  5 8 0  °C -ra  le 
h ű tö t t é k .  E g y e s  ö n tv é n y e k e t  h ő k e z e lé s n e k  v e t e t t e k  
a lá .

A  V A L  ö tv ö z e t  s z ö v e te  a z  а -fá z is  v ilá g o s  s z e m c sé ib ő l, 
a z  a lu m ín iu m  k ü lö n b ö z ő  e le m e k k e l  k é p z e t t  s z i lá rd  o l 
d a t á b ó l  és  s ö té t  s z ín ű , in te r m e ta l l i k u s a n  k iv á l t  f á z is o k 
b ó l á l l t .  F o ly é k o n y  á l l a p o tb a n  v a ló  ö n té s k o r  a z  a - fá z is  
k is  s z e m c s é k  f o r m á já b a n  v á l t  k i, e z e k  a l a k ja  é s  m é re te  
ig e n  k ü lö n b ö z ő  v o l t .  A z  ö n tv é n y e k  n a g y o n  p ó r u s o s a k  
v o l ta k .  A  k á s á s  á l l a p o tb a n  ö n t ö t t  ö n tv é n y  s z ö v e té b e n  
a z  ig e n  f in o m a n  d is z p e r g á l t  m e l le t t  n a g y  а - k r i s tá ly o k  is 
e lő fo r d u l ta k ,  a m e ly e k  a  le h ű té s k o r  é s  a z  o lv a d é k  k e 
v e r é s e k o r  v á l t a k  k i. A z  ö n tv é n y e k  f e lü le te  s im a  v o l t ,  
p ó r u s o k  n e m  f o r d u l t a k  e lő .

A  V A L  ö tv ö z e t  s z i lá rd s á g a  k á s á s  á l l a p o tb a n  ö n tv e  
ro s s z a b b  v o l t ,  m in t  fo ly é k o n y  á l l a p o tb a n  ö n tv e ,  d e  
a  k é p lé k e n y s é g e  jo b b  v o lt .

T o v á b b i  v iz s g á la to k a t  v é g e z te k  ú g y ,  h o g y  a  fo ly é 
k o n y  ö tv ö z e te t  o x ig é n n e l  ö b l í t e t t é k .  E k k o r  a  m e c h a n i 
k a i  tu la jd o n s á g o k  k issé  j a v u l t a k .  E z  n y i lv á n  a  s z ö v e t 
s z e r k e z e t  j a v u l á s á r a  és  a  p ó r u s o k  c s ö k k e n té s é re  v e z e t 
h e tő  v is s z a . H ő k e z e lé s s e l a  k e m é n y s é g  n ő t t ,  a  s z i lá r d 
s á g  n e m  v á l to z o t t ,  a  k é p lé k e n y s é g  v is z o n t  r o m lo t t .

A z  A L 3 2  ö tv ö z e t  f o ly é k o n y  á l l a p o tb a n  ö n tv e  f in o 
m a n  d is z p e r g á l t  s z ö v e te t  a d o t t .  K á s á s  á l la p o tb a n  
ö n tv e ,  n a g y o b b a k  v o l t a k  a z  а -fá z is  k r i s tá ly a i ,  é s  n ő t t  
a z  e u t e k t ik u m  d is z p e rz ió fo k a .

A z  o x ig é n n e l  v a ló  ö b l í té s  e n n é l  a z  Ö tv ö z e tn é l is  f i 
n o m í t o t t a  a  s z e m c s é t ,  és  n ö v e l te  a  s z ö v e t  h o m o g e n i tá 
s á t .

M e g á l l a p í th a tó  t e h á t ,  h o g y  a  k á s á s  á l l a p o tb a n  ö n t ö t t  
ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a i  jo b b a k ,  m in t  a  fo ly é k o n y  á l l a 
p o tb a n  ö n tö t t e k é .  M iv e l a  h ő k e z e lé s  c s a k  je le n t é k te le 
n ü l  j a v í t j a  a  tu la jd o n s á g o k a t ,  b iz o n y o s  e s e te k b e n  e z t  
a  m ű v e le te t  e l  le h e t  h a g y n i .

Prohorov, I. és társai: Lit. Proizv. 1979. 8. sz. 10—11. óid.

G öm bgrafitos tem peröntvény

A  g ö m b g r a f i to s  te m p e r ö n tv é n y  a  h a g y o m á n y o s  
te m p e r ö n tv é n y h e z  k é p e s t  g y o r s a b b a n  g r a f i to s o d ik ,  s 
e z z e l je le n tő s e n  n ö v e lh e tő  a  te rm e lé k e n y s é g ,  és  c s ö k 
k e n th e tő k  a  b e r u h á z á s i  k ö lts é g e k . A  r ö v id e b b  h ő k e z e 
l é s t  a  m a g n é z iu m m a l  és  c é r iu m m a l  v é g z e t t  k e z e lé s , 
és  e z á l ta l  a  n a g y o b b  s z i l íc iu m ta r ta lo m  te s z i le h e tő v é .

A  g ö m b g r a f i to s  t e m p e r ö n tv é n y  a  v e g y i ö s s z e té te l t  é s  
a  g y á r tá s te c h n o ló g i á t  t e k in tv e  a  h a g y o m á n y o s  t e m 
p e r ö n tv é n y  é s  a  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  k ö z ö t t  fo g la l  
h e ly e t .  A  Blackstone Corporation s p e c iá lis  e l já r á s a  sze-
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r i n t  a  k ö z ö n s é g e s  t e m p e r v a s a t  k é n te le n í té s  és  sz ilic iro -  
z á s  u t á n  m a g n é z iu m m a l  k e z e lik , s  ig e n  r ö v id  h ő k e z e lé s  
u t á n  n a g y  s z i lá r d s á g é t  és  n y ú lá s t  é r n e k  el. A  k o n v e r te -  
re s  k e z e lé s  t e r é n  é l é i t  e r e d m é n y e k e t  a  t e m p e r ö n tv é n y  
g y á r t á s á r a  a lk a lm a z tá k .  A  v e g y i ö s s z e té te l  a  k ö v e tk e z ő  : 
C = 2 , 6 - 3 , 6 % ,  S i = 0 ,6 — 1 ,6 % , M n  = 0 ,2  —0,5  %, S =  
=  0 ,01  %, M g = 0 , 0 4 - 0 , 0 7  %.

A  g ö m b g r a f i to s  te m p e r ö n tv é n y e k  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
390-— 900  N / r a m !, a  k é t t iz e d e s  h a t á r  2 2 0 — 750 N /m m 2, 
a  n y ú lá s  2 2 — 2 %. F ig y e le m re  m é l tó ,  h o g y  a  f e n t i  ö tv ö 
z e t  k a r b o n iz á lá s  u t á n  a  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  g y á r 
tá s á h o z  is h a s z n á lh a tó .

A  g ö m b g r a f i to s  t e m p e r c n tv é n y n e k  a  k ö v e tk e z ő  e lő 
n y e i  v a n n a k  :

1. A  közönséges temperöntvénnyel szemben :

—  v a s ta g  f a lú  ö n tv é n y e k  á l l í th a tó k  e lő  b iz m u t  a d a 
lé k  n é lk ü l ,  a  k iv á ló  p r im e r  g r a f i t  k o m p a k t ,  és  íg y  
jó  tu la jd o n s á g o k a t  b iz to s í t ;

—  c s ö k k e n  a  r e p e d é s v e s z é ly ,  m iv e l  k ö z e l e u t e k t ik u s  
a z  ö s s z e té te l ;

—  a  n a g y  s z i l íc iu m ta r ta lo m  m i a t t  b ó r  h o z z á a d á s a  n é l 
k ü l  is ig e n  g y o r s a n  és  v is z o n y la g  k is  h ő m é rs é k le te n  
v é g e z h e tő  e l  a  h ő k e z e lé s ;

—  k is s é  j a v u ln a k  a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k ,  m in d e 
n e k e lő t t  a  k é t t iz e d e s  h a t á r .

2. A  gömbgrafitos öntöttvassal szemben:
—  a  b e t é t a n y a g o k n a k  n e m  k e ll  a  n y o m e le m e k tő l  

m e n e te s e k n e k  le n n iü k ;
—  a  re p e d é s i  h a j l a m  n e m  n a g y o b b ;
—  a  b e ö m lő -  é s  tá p lá ló r e n d s z e r  a  h a g y o m á n y o s  le h e t ;
—  n e m  k e ll  m in d e n  a d a g o t  e l le n ő r iz n i;
—• a  b e ö m lő k  n y e r s  á l l a p o tb a n  k ö n n y e n  le tö r h e tő k ;
—  h a  a  h ő k e z e lé s  k e l lő e n  d e k a r b o n iz á ló  je lle g ű , jo b b  

a  h e g e s z th e tő s é g ;
—  jo b b  a  h id e g s z ív ó s s á g , k ü lö n ö s e n  h a  a  s z i l íc iu m ta r 

t a lo m  a z  a lsó  h a t á r o n  v a n .

F ig y e le m re  m é ltó , h o g y  m íg  a  p r im e r  g r a f i t  k iv á lá s á t  
a  n y o m e le m e k  e rő s e n  b e fo ly á s o ljá k ,  a d d ig  a  h ő k e z e lé s 
s e l i ly e n k o r  is k o m p a k t  g r a f i t  v á l ik  k i. U g y a n c s a k  lé 
n y e g e s  e lő n y , h o g y  ez  a  k iv á ló  te m p e r ö n tv é n y  k is e b b  
é r t é k ű  h u l la d é k b ó l  is g y á r th a tó .
FargueSy J .—Margerie, J.C.: Fonderie 390. sz. 1979. 205—221. old.

A  form ában és a m agban fejlődő gázok m int 
az öntvényhibák  okai

A z ö n tv é n y e k b e n  e lő fo rd u ló  g á z h ó ly a g o k  e r e d e tü k  
s z e r in t  k é t f é lé k  le h e tn e k  : a )  a  f o r m á b a n  v a g y  m a g b a n  
f e jlő d ő  g á z  a  m é g  fo ly é k o n y  f é m b e  h a to lv a  g á z h ó ly a 
g o k a t  o k o z ; 6 )  a  f é m b e n  o ld o t t  g á z o k  (fő leg  a  h id r o g é n  
é s  a  n i t r o g é n )  a  d e r m e d é s  k ö z b e n  k iv á ln a k  ( id e  t a r t o 
z ik  a  tű ly u k a c s o s s á g n a k  n e v e z e t t  h ib a ) .  A m íg  a  f o r m á 
b ó l é s  m a g b ó l  f e jlő d ő  g á z o k  n y o m á s a  n a g y o b b ,  m in t  
a  fo ly é k o n y  f é m  h id r o s z t a t i k u s  n y o m á s a ,  a  g á z  b e h a to l  
a  fo ly é k o n y  fé m b e , s  a  fö v é s n e k  n e v e z e t t  je le n s é g e t  
o k o z z a . A  d e rm e d é s  m e g in d u lá s á v a l  e z e k  a  g á z b u b o r é 
k o k  b e z á r ó d h a tn a k ,  s  g á z h ó ly a g o k  k e le tk e z h e tn e k .  
H a  m é g  a  d e rm e d é s  k e z d e te  e lő t t  a  f o ly é k o n y  fé m  
h id r o s z t a t i k u s  n y o m á s a  e lé r i  a  g á z n y o m á s t ,  a k k o r  m e g 
s z ű n ik  a  g á z b u b o r é k o k  k é p z ő d é s e ,  s  a z  ö n tv é n y  g á z 
h ó ly a g tó l  m e n te s  le sz . A z o n b a n  a  k e z d e t i  fö v é s  íg y  is 
o k o z h a t  h ib á k a t  ( o x id z á rv á n y o k ,  a  f o r m a  é s  a  m a g  
f e lü le té n e k  m e g sé rü lé se ) . E z é r t  a  f o rm á k  é s  m a g o k  
g á z f e j le s z té s é t  a  le h e tő  le g k is e b b  s z in te n  c é ls z e rű  t a r 
t a n i .

A  g á z n y o m á s  m é ré s é re  e g y  e g y s z e rű  és  s o k o ld a lú  
e l j á r á s t  d o lg o z ta k  k i. 0  50  x  220  m m -e s  m a g o t  k é s z í 
t e n e k  h id r a u l ik u s  s a j tó v a l  20  k N  n y o m ó e rő v e l .  A  m a g  
k ö z e p é b e  e g y  6 m m  á tm é r ő jű  c s ö v e t  f o rm á z n a k  b e  ú g y , 
h o g y  a lsó  v é g e  a  h e n g e r  v é g la p já tó l  5 m m -re  le g y e n . 
A  cső  k iá lló  (fe lső ) v é g é h e z  e g y  m é rő c e l lá t  e rő s í te n e k ,  
a m e ly  a  n y o m á s t  v i l la m o s  fe s z ü lts é g g é  a l a k í t j a  á t .  
A  n y o m á s t  a z  id ő  f ü g g v é n y é b e n  X — Y  í r ó v a l  r a jz o l já k  
fe l. A  m a g o t  e g y  p n e u m a t ik u s  s z e r k e z e t  m e g h a tá r o z o t t  
se b e ssé g g e l 20  c m  m é ly e n  b e m e r í t i  a  m in te g y  50 k g  
b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  le v ő  fo ly é 
k o n y  fé m b e , m a jd  m e g h a tá r o z o t t  id ő  m ú lv a  k ih ú z z a . 
A  k a p o t t  g ö rb e  á l t a l á b a n  a z  1. ábra b g ö r b é jé n e k  fe le l

m e g . A z  e lső  m a x im u m  a  m a g b a n  le v ő  le v e g ő  k i t á g u l á 
s á t ,  i l l e tv e  a z  illő  a n y a g o k  s p o n tá n  f e ls z a b a d u lá s á t  
je lz i .  A  v íz g ő z  é s  m á s  k o n d e n z á ló d ó  g á z o k  a z o n b a n  
a  m a g  h id e g e b b , b e lső  ré s z é n  k ic s a p ó d n a k ,  m a jd  a m i 
k o r  a  h ő m é rs é k le t  i t t  is m e g n ő , i s m é t  g ő z z é  a la k u ln a k ,  
s  íg y  e g y  m á s o d ik  m a x im u m o t  k a p u n k .  H a  k o n d e n z á -  
t u m o k  n in c s e n e k , v a g y  a  m a g  b e ls e jé b e n  a  h ő m é rs é k 
l e t  a k k o r a ,  h o g y  k o n d e n z á c ió  n e m  le h e ts é g e s , a k k o r  
a  m á s o d ik  m a x im u m  h iá n y z ik  ( a g ö rb e ) .

A  fo rm a b e v o n ó  a n y a g o k b ó l  k é p z ő d ő  g á z o k  n y o m á s á t  
a  2. ábrán l á t h a t ó  p r ó b a t e s t t e l  le h e t  k ö z v e t e t t  ú to n  
m é rn i .  A  m a g b a n  a  p a l á s t t ó l  m in te g y  5 m m -re  sze llő ző - 
c s a to r n á k a t  k é p e z n e k  k i, h o g y  a  m a g b a n  k é p z ő d ő  g á 
z o k  e l tá v o z h a s s a n a k .  A  m a g  a lsó  r é s z é t  f o rm a b e v o n ó

\H. 44/7 -  fi
1. ábra. A mag belsejében képződő kondenzátum hatása a 

gáznyomás változására
a — a m ag belseje  20 °C-os; b — a m ag belseje  110 °C-os

2. ábra. Merülő próbatest a bevonóanyagból fejlődő gáz nyo 
másának meghatározására
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a n y a g g a l  l á t j á k  e l, a  fe lső  ré sz  c s u p a s z o n  m a r a d .  H a  
a  b e m e r í té s  u t á n  a  fé m  é s  a  b e v o n ó a n y a g  h a t á r r é t e g é 
b e n  k e le tk e z ő  g á z  n y o m á s a  n a g y o b b ,  m in t  a  fo ly é k o n y  
fé m  hí h id r o s z t a t i k u s  n y o m á s a ,  a k k o r  a  fé m  a  m a g  f e lü 
l e té n  fő . íj  id ő  m ú lv a  a  fö v é s  a b b a m a r a d ,  je le z v e , 
h o g y  a  g á z n y o m á s  A j-re c s ö k k e n t .  E g y  k is e b b  h2 m e- 
ta l lö s z ta t ik u s  n y o m á s h o z  e g y  n a g y o b b  t2 id ő  ta r t o z ik .  
A z  íg y  n y e r t  p o n to k b ó l  m e g ra jz o lh a tó  a  b 'e v o n ó a n y a g  
g á z n y o m á s - id ő  d ia g r a m ja  (3 . ábra). E z t  a  n y o m á s t  
h o z z á  k e l l  a d n i  a  m a g b a n  k é p z ő d ő  n y o m á s h o z .

H a  a  m a g  á t m é r ő jé t  c s ö k k e n t ik ,  a k k o r  a  n y o m á s  m á 
s o d ik  m a x im u m a  k ö z e le b b  k e r ü l  a z  e lső h ö z , m iv e l 
a  v é k o n y a b b  m a g  á tm e le g e d ik ,  és  ez  a  m a x im u m  h a t á 
r o z o t t a b b .  V é k o n y  m a g o k b a n  a z  e lső  és  a  m á s o d ik  
m a x im u m  e g y b e f o ly h a t ,  s  íg y  ig e n  n a g y  n y o m á s o k  
k e le tk e z h e tn e k .  A  g á z n y o m á s  n a g y s á g a  m in d  a z  e lső , 
m in d  a  m á s o d ik  m a x im u m n á l  k ö z e l l in e á r is a n  n ő  a  b e 
m e rü lé s  m é ly sé g é v e l . E b b ő l  k ö v e tk e z ik ,  h o g y  e g y  ö n t 
v é n y  m a g já b a n  a n n á l  n a g y o b b  g á z n y o m á s  k e le tk e z ik ,  
m in é l h o s s z a b b  a  m a g . H a  a  b e m e r í té s  s e b e s s é g é t  n ö v e l 
jü k ,  n ö v e k e d ik  a z  e lső  m a x im u m , a  m á s o d ik r a  v is z o n t  
n in c s  h a tá s s a l .  M iv e l a z  ö n té s k o r  á l t a l á b a n  a  m á s o d ik  
m a x im u m  a  m é rv a d ó ,  ez  a z t  je le n t i ,  h o g y  a z  ö n té s i  s e 
b e s sé g  n ö v e lé s e  n e m  fo k o z z a  a  g á z n y o m á s t ,  s ő t  a  m e- 
ta l lo s z ta t ik u s  n y o m á s  g y o r s a b b  n ö v e k e d é s e  e lő n y ö s  
a  fö v é s  v is s z a s z o r í tá s a  s z e m p o n t já b ó l .  A  fo ly é k o n y  fé m  
h ő m é rs é k le té n e k  n ö v e lé se  fo k o z z a , a  f o r m a  g á z á te r e s z tő  
k é p e s s é g é n e k  n ö v e lé se  v is z o n t  c s ö k k e n t i  a  g á z n y o m á s t .  
A  k ö tő a n y a g  m e n n y is é g é n e k  n ö v e lé s é v e l m in d k é t  m a 
x im u m  l in e á r is a n  n ő .

A  g á z h ó ly a g o s s á g  s z e m p o n t já b ó l  a z  e lső  m a x im u m  
c s a k  a z  ig e n  g y o r s a n  m e g d e rm e d ő , t e h á t  v é k o n y ,  i l 
l e tv e  a la c s o n y  h ő m é rs é k le te n  ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  e s e té 
b e n  é rd e k e s .  A  m á s o d ik  m a x im u m  h o s s z a b b  id e ig  t a r t ,  
s  a  40  m m -n é l  v é k o n y a b b  m a g o k b a n  g y a k r a n  n a g y o b b ,  
m in t  a z  e lső . I t t  n a g y o b b  a  g á z h ó ly a g o k  k é p z ő d é s é n e k  
a  v e s z é ly e , m iv e l  á l t a l á b a n  m á r  m e g k e z d ő d ik  a  d e r 
m e d é s .

A  s o k  k o n d e n z á ló d ó  s z é n h id r o g é n t  v a g y  v iz e t  t a r t a l 
m a z ó  fo rm á z ó h o m o k n á l  e rő te l je s  a  m á s o d ik  m a x im u m . 
E z  c s ö k k e n th e tő  a  m a g o k  s z á r í tá s á v a l .  A  h ig ro s z k ó p o s  
k ö tő a n y a g o k  és  k a t a l i z á to r o k  v is z o n t  n ö v e l ik  a  m á s o 
d ik  m a x im u m o t .  K is  i l ló a n y a g - ta r t a lm u k  r é v é n  a  h i 
d e g e n  k ö tő  f o rm á z ó k e v e ró k e k k e l  k a p t á k  a  le g k e d v e z ő b b  
e r e d m é n y e k e t ,  b á r  f e l te h e tő ,  h o g y  a z  e g y e s  k ö tő a n y a 
g o k  k ö z ö t t  je le n tő s  e l té r é s  v a n .

A  b e v o n ó a n y a g o k  m in d e n e k e lő t t  a z  e lső  n y o m á s 
m a x im u m o t  n ö v e lik .  A  s z a b a d  v a g y  k r i s tá ly v iz e t  t a r 
t a lm a z ó  b e v ó n ó a n y a g o k  a  m á s o d ik  m a x im u m o t  is  e r ő 

s e n  n ö v e lh e t ik .  E z é r t  ig e n  a j á n la to s  a  b e v o n a to k  g o n 
d o s  s z á r í tá s a ,  i l le tv e  a  k r i s t á ly v íz ta r t a lm ú  a lk o tó k  
e lb o n tá s a .
Levelink, H.—Julien, F. P. M. A.—Man, H. C. J. de: Giesserei 67 
(1980) 5. sz. 109— 115. old.

A gipszform ázás és helye a nyom ásos 
öntészetben

A  g ip s z fo r m á z á s t  á l t a l á b a n  g a z d a s á g o s  m ó d s z e rn e k  
t e k in t i k  p o n to s  a lu m ín iu m  v a g y  c in k ö n v é n y e k  e lő á l l í 
t á s á h o z .  M iv e l a  g ip s z fo rm a  k é s z í té s e  e lé g  m u n k a ig é 
n y e s , a z  e l já r á s  e ls ő s o rb a n  m in t a d a r a b o k ,  k is  s o r o z a 
t o k  (1 500  d a r a b ig )  g y á r tá s a k o r  jö h e t  s z ó b a . A  g ip s z 
f o rm á z á s  h a s z n o s  le h e t  a  n y o m á s o s ö n tő  s z á m á r a  is , 
m e r t  s e g í ts é g é v e l  o lc s ó n  és  g y o r s a n  e lő á l l í th a t  o ly a n  
p r ó b a ö n tv é n y e k e t ,  a m e ly e k  a l a p já n  a  n y o m á s o s  ö n t 
v é n y e k  s o r o z a tg y á r tá s a  m e g k e z d h e tő .

M in d e n e k e lő t t  e g y  a n y a m in t á t  k e ll k é s z í te n i  f á b ó l  
v a g y  m ű g u m ib ó l .  E z  a l a p já n  k é s z ü l  -— fé m b ő l, m ű 
a n y a g b ó l  v a g y  g u m ib ó l  —  a  m in ta .  A  g ip s z fo r m á t  e n 
n e k  s e g íté g é v e s l k é s z í t ik  a  h o m o k fo rm á z á s h o z  h a s o n 
ló a n , o s z to t t  a la k b a n .  A  g ip s z b ő l  s ű r ű  m a s s z á t  k é s z í 
t e n e k ,  s  ezze l k iö n t ik  a  f o rm a s z e k r é n y t .  A  g ip sz  a  k ö 
t é s k o r  k is sé  k i tá g u l ,  íg y  a  m in t a  m in d e n  a p r ó  r é s z le té t  
v is s z a a d ja .  K ö té s  u t á n  a  f o r m á t  ó v a to s a n  le e m e lik  
a  m in tá r ó l ,  m a jd  72 ó rá ig  k e m e n c é b e n  s z á r í t j á k ,  h o g y  
a  n e d v e s s é g  tö k é le te s e n  e l tá v o z z o n .  A  k i s z á r í t o t t  f o r 
m á t  ö s s z e ra k v a , e lk e z d ő d h e t  a z  ö n té s .

G ip s z fo rm á b a  m in te g y  600  m m  m é re tű ,  k b . 30  k g  
tö m e g ű  ö n tv é n y e k  is ö n th e tő k .  N a g y o b b  ö n tv é n y e k  
—  m in te g y  100 kg-ig* —  ú g y  k é s z í th e tő k ,  h o g y  a  f o r 
m á t  s ű r í t e t t  le v e g ő v e l t á m a s z t j á k  m e g . Ö n té s  u tá n  
a  g ip s z fo r m á t  e rő s  v íz s u g á r r a l  f e l tö r ik .  A z  ö n tv é n y e n  
c s a k  k e v é s  t i s z t í t á s i  m u n k á t  k e l l  v é g e z n i.

A  g ip s z fo rm á z á s  a  n y o m á s o s  ö n té s z e tb e n  a  k ö v e tk e z ő  
le h e tő s é g e k e t  n y ú j t  j a  :

1. E g y  ö n tv é n y k o n s t r u k c ió  a  s z e r s z á m  á r á n a k  m in d 
ö ssz e  5— 10 % -á é r t k ip r ó b á lh a tó .  M in ta p é ld á n y  4 — 6 
h é t e n  b e lü l  s z á l l í th a tó .

2. A  k ip r ó b á l t  k o n s tr u k c ió  b i r t o k á b a n  s o k k a l  k e v e 
s e b b  n e h é z s é g  a d ó d ik  a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m  m e g 
te rv e z é s é v e l.

3. A  g ip s z fo rm á b a  ö n t ö t t  m in t a d a r a b  a  s z e rsz á m -  
k é s z í té s h e z  m á s o ló  id o m k é n t  s z o lg á lh a t .  E z á l t a l  a  s z e r 
s z á m  k ö lts é g e , e lő k é s z í té s i  id e je  c s ö k k e n th e tő .

4 . A  n y o m á s o s  ö n tö d e  te l je s  k é p e t  k a p  a  g y á r tá s  e lő 
k é s z íté s é rő l,  a  k o n s tr u k c ió  k ia la k í tá s é r ó l ,  s  a  m e g re n d e 
lő v e l jo b b  k a p c s o la to t  t u d  t e r e m te n i .

6. A  s z e rs z á m  é l e t t a r t a m a  n ö v e k s z ik ,  m e r t  k e v e s e b b  
u tó la g o s  v á l to z á s t  k e ll e s z k ö z ö ln i r a j t a .

M iv e l a  g ip s z fo r m á b a n  k é s z í t e t t  ö n tv é n y  m é r e tp o n 
to s s á g  é s  f e lü le t i  m in ő s é g  t e k in t e t é b e n  a  n y o m á s o s  
ö n tv é n y h e z  h a s o n ló ,  a  f e lh a s z n á ló n a k  le h e tő s é g e t  a d  
a r r a ,  h o g y  a z t  k ip r ó b á l ja ,  s  a  le g k e d v e z ő b b  k o n s t r u k 
c ió t  a l a k í t s a  k i. A  m ó d o s í tá s o k  g y o r s a n  é s  k is  r á f o r 
d í tá s s a l  v é g r e h a j th a tó k .
Fetch, W. S.: Trans. 10th Intern. SDCE Die Casting Exposition and 
Congress, St. Louis, 1979. Paper G-T79-021.

A szekunder grafit k iválását befolyásoló  
tényezők  a göm bgrafitos ön töttvas hőkezelésekor

A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  k e m é n y s é g é t  n o r m a l iz á 
lá s s a l  v a g y  n e m e s í té s s e l  le h e t  n ö v e ln i .  A z  a z o n o s  k e 
m é n y s é g re  h ő k e z e l t  ö n tv é n y e k  s z ív ó s s á g a  é s  d u k t i l i -  
t á s a  a z o n b a n  m e g le h e tő s e n  e l té r ő  le h e t .  M e g á lla p í 
t o t t á k ,  h o g y  a  h ő k e z e lé s s e l f e r r i t e s í t e t t  g ö m b g r a f i to s  
ö n tö t t v a s  n y ú lá s a  és  ü tő m u n k á ja  n a g y o b b ,  m in t  a z  
e d z e t t  és  f e r r i te s r e  m e g e r e s z te t t  ö n tö t t v a s é .  F e l t é t e 
le z h e tő ,  h o g y  a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  ro m lá s a  
a  m e g e re s z té s k o r  k e le tk e z ő  s z e k u n d e r  g r a f i t r a  v e z e t 
h e tő  v is s z a .

A  s z e k u n d e r  g r a f i t  k iv á lá s á n a k  ta n u lm á n y o z á s á r a  
k ü lö n b ö z ő  sz il íc iu m - , ré z -  és  n ik k e l t a r t a lm ú  g ö m b g r a f i 
to s  ö n t ö t t v a s a k a t  o lv a s z to t t a k ,  s  a  p r ó b á k a t  f e r r i te s r e  
n e m e s í te t t é k .  A  m e g e re s z té s k o r  k iv á ló  z á r v á n y o k a t  
e l e k t r o l i t ik u s  iz o lá lá s s a l  és  r ö n tg e n d i f f r a k c ió s  m ó d s z e r 
r e l  h a t á r o z t á k  m e g . A z a u s t e n i t  s z e m n a g y s á g á t  h ő 
m a r a tá s s a l  v iz s g á l tá k .  M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  h a  a z
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3. ábra. A bevonóanyag gáznyomás—idő diagramja
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á. á b r a .  A  n e m e s í te t t  g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s  s z ö v e te  é s  k e 
m é n y s é g e  a m e g e r e s z té s  id ő ta r ta m á tó l  fü g g ő e n

a u s te n i te s í té s  h ő m é rs é k le té t  8 7 0 -rő l 1040  °C -ra  n ö v e l 
t é k ,  a  s z e m c s e n a g y s á g  v á l to z á s a  n e m  v o l t  n a g y o b b ,  
m in t  2— 3 A S T M -o sz tá ly . A  h ő k e z e lé s n e k  a  s z e k u n d e r  
g r a f i t  k é p z ő d é s é re  k i f e j t e t t  h a t á s á t  k e m é n y s é g m é ré s s e l 
és  m e ta l lo g ra f ia i  v iz s g á la to k k a l  t a n u lm á n y o z tá k .

A 9 2 7 ° C - ró l  e d z e t t ,  m a jd  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rs é k le te k e n  
m e g e r e s z te t t  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s a k  s z ö v e té t  a  
4. ábra s z e m lé l te t i .  L á t h a tó ,  h o g y  a z  ö n tö t t v a s  k e m é n y 
sé g e  jó l  m e g e g y e z ik  a z  a la p s z ö v e t  k e m é n y s é g é v e l,  
s  a  m e g e re s z té s  h ő m é rs é k le te  a z t  a z  id ő in te r v a l lu m o t  
b e fo ly á s o lja ,  a m e ly b e n  a  k ü lö n b ö z ő  s z ö v e tv á l to z á s o k  
m e g je le n n e k .

A  le g tö b b  k u t a tó  m e g e g y e z ik  a b b a n ,  h o g y  s z e k u n d e r  
g r a f i t  s z á r m a z h a t  a  m a r t e n s i t b ő l  k iv á ló  k a r b id o k  b o m 
lá s á b ó l ,  v a g y  a k á r  k ö z v e t le n ü l  a  m a r t e n s i t b ő l  is k i 
v á lh a t .  E z t  a  s z e rz ő k  v iz s g á la ta i  is m e g e r ő s í te t té k .

H a  a  n o r m a l iz á l t  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  n a g y  
h ő m é rs é k le te n ,  d e  m é g  a  k r i t ik u s  p o n t  a l a t t  t a r t j á k ,  
a  c e m e n t i tb o m lá s k o r  o ld a tb a  m e n t  k a r b o n  a  p r im e r  
g r a f i tg ö m b ö k r e  i s m é t  k iv á l ik ,  íg y  a  g ö m b g r a f i t  m é re te  
k is sé  n ő .

A z e d z e t t  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  m e g e re s z té s e k o r  
k e z d e tb e n  h a s o n ló  f o ly a m a to k  já t s z ó d n a k  le , m in t  a z  
a c é l  n e m e s í té s e k o r .  E lő s z ö r  n ő  a  k a r b o n k o n c e n tr á c ió ,  
a z t á n  f in o m  t ű s  e -k a rb id  v á l ik  k i, s  a  m a r t e n s i t  k a r b o n 
t a r t a l m a  m in te g y  0 ,2  % -kal c s ö k k e n . M iv e l a z  e -k a rb id  
i s m é t  o ld ó d ik ,  s ta b i l i s  c e m e n t i t  v á l ik  k : , m ik ö z b e n  
a  m a r t e n s i t  e lv e s z t i  k n r b o n ta r t a l  n á t ,  s f e r r i t t é  a la k u l .  
A c e m e n t i t  g ö m b  a la k ú  és  d u r v á b b  lesz; a  k e le tk e z ő  
h o s s z ú k á s  f e r r i ts z e m c s é k  000  °C f e le t t  á tk r i s tá lv o s o d -  
n a k ,  s e k v ia x iá l is  s z e m c s é k  jö n n e k  lé t r e .  A z u tó b b i  
je le n s é g , h a  n a g y  k a r b o n ta r t a lm ú  a  m a r te n s i t ,  e lm a 
r a d h a t ,  a m e n n y ib e n  a  c e m e n t i t  a  h o s s z ú k á s  f e r r i t s z e m 
c s é k  h a t á r á t  e lz á r ja .

A  n a g y  h ő m é rs é k le te n  m e g e r e s z te t t  g ö m b g ra f i to s  
ö n tö t t v a s b a n  t e h á t  c s a k  g r a f i t  t a l á lh a tó ,  c e m e n t i t  n e m . 
H a  a  c e m e n t i t  g r a f i to s o d ik ,  f in o m  e lo sz lá sú  k a r b o n  
v á l ik  k i, m e ly  a  k r i s tá lv c s í r á k o n  t ip ik u s  s z e k u n d e r  
g r a f i t t á  n ő  össze . E z  a  f o ly a m a t  m á s k é p p  m e g y  v é g b e  
a  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  n o rm a l iz á lá s a k o r ,  m iv e l e k 
k o r  a  s z e k u n d e r  g r a f i t  k iv á lá s á h o z  so k  c s í ra  v a n  je le n  
(a z  e r e d e t i  a u s te n i t  s z e m c s e h a tá r a i ,  a  m a r te n s i t le m e z -  
k é k  h a t á r a i ) .  H a  az  ö n t ö t t v a s a t  n ik k e lle l  és  r é z z e l ö tv ö 
z ik , v a g y  n a g v  h ő m é rs é k le te n  v é g z ik  a z  a u s te n i te s í té s t ,  
a k k o r  a z  e d z é s k o r  d u r v a  m a r te n s i t le m e z e k  k e le tk e z n e k , 
a m e ly e k n e k  k is e b b  a  fa j la g o s  fe lü le te ,  s íg y  a  m e g e re sz -  
té s k o r  a  s z e k u n d e r  g r a f i t r é s z e c s k é k  s z á m a  k is e b b  lesz .

H a  a z o n b a n  a z  a u s te n i te s í té s  h ő m é rs é k le te  a la c s o n y , 
v a g y  a  h ő n ta r t á s  id e je  rö v id ,  n e m  k é p z ő d n e k  k r i s t á ly 

c s írá k ,  é s  a  m e g e re s z té s  h a s o n ló a n  f o ly ik  le , m in t  a  n o r 
m a liz á lá s ,  s z e k u n d e r  g r a f i t  n e m  v á l ik  k i. H a tá s o s  c s í r á t  
k é p e z h e tn e k  a  fn a r te n s i t le m e z e k b e n  é b re d ő  n a g y  f e 
s z ü l ts é g e k , v a g y  m á s  h ib á k .  H a  m á r  e g y s z e r  c s írá k  
k é p z ő d te k ,  és  a  s z e k u n d e r  g r a f i t  n ö v e k e d é s e  m e g in d u lt ,  
e z e k  ig e n  s t a b i l  r é s z e c s k é k e t  k é p e z n e k . M ég  h o s s z ú  
id e jű  m e g e re s z té s  v a g y  e g y  ú j a u s te n i te s í té s  s e m  t ü n 
t e t i  e l a  s z e k u n d e r  g r a f i to t .

A  s z e k u n d e r  g r a f i t  n ö v e k e d é s é n e k  és  a  f e r r i te s e d é s -  
n e k  a  se b e ssé g e  a  m e g e re s z té s  h ő m é rs é k le té tő l ,  a  c s í rá k  
s z á m á tó l  és  a z  ö tv ö z ő e le m e k tő l  fü g g . A  n ik k e l  és  ré z  
c s ö k k e n t i  a z  e lső  s z a k a s z b a n  k é p z ő d ő  s z e k u n d e r  g ra f i t -  
ré s z e c s k é k  s z á m á t ,  s  n ö v e li a  k a r b o n  d if fú z ió s  ú th o s z -  
s z á t  a  f e r r i te s e d é s k o r .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a z  a l a p 
s z ö v e t  f e r r i te s e d é s e  la s s ú b b  le sz . A  s z il íc iu m  h a t á s a  
e l le n té te s .

É p p ú g y ,  m in t  a h o g y  a  n a g y  k a r b o n ta r t a lm ú  a c é lb a n  
a  f e r r i ts z e m c s é k e t  a  c e m e n t i t  s ta b i l i z á l ja ,  a  g ö m b g r a f i 
t o s  ö n t ö t t v a s b a n  a  s z e k u n d e r  g r a f i t  l e z á r h a t j a  a  f e r 
r i ts z e m c s é k  h a t á r á t .  N a g y  h ő m é rs é k le te n  v é g z e t t  au s -  
t e n i te s í té s k o r ,  v a g y  n ik k e l  é s  ré z  je le n lé té b e n  s z e k u n 
d e r  g r a f i t lá n c o k  v a g y  a k á r  g r a f i t le m e z k é k  k e l e tk e z h e t 
n e k  a  m a r te n s i t le m e z e k  m e n té n .  E z e n k ív ü l  a  n a g y  
a u s te n i te s í té s i  h ő m é rs é k le t  k a r b o n b a n  d ú s  m a r t e n s i t e t  
e re d m é n y e z , a m e ly b ő l  a  m e g e re s z té s k o r  t ö b b  s z e k u n 
d e r  g r a f i t  v á l h a t  k i.

K is  ö tv ö z ő ta r t a lo m  és  a la c s o n y  a u s te n i te s í té s i  h ő 
m é r s é k le t  m e l le t t  a  f e r r i ts z e m c s é k  k e z d e tb e n  h o s s z ú 
k á s a k .  E k v ia x iá l i s  f e r r i t  a d d ig  n e m  k e le tk e z ik ,  a m íg  
a  k iv á l t  k a r b o n  n e m  á ll ö ssze  s z e k u n d e r  g r a f i t t á .

Askeland, D. fi.—Farinez, F.: Trans. AFS 87 (1979) 72. old.

A m agnézium m al kezelt öntöttvas lecsengésének  
vizsgálata  képanalizátorral

A  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  ö n tö t t v a s  le c se n g é se  is m e r t  
je le n s é g . E d d ig  a z o n b a n  m é g  n e m  v iz s g á l tá k ,  h o g y  
m ik é p p e n  v á l to z ik  m e g  e k ö z b e n  a  g r a f i t  a l a k já n a k  
e lo sz lá sa . A  s z e rz ő k  É T M  720  k é p a n a l i z á to r t  h a s z n á l 
t a k  e r r e  a  c é lra .  A  30 m m  á tm é r ő jű  p r ó b a d a r a b o k b ó l  
k é s z ü l t  c s is z o la to n  k o n c e n t r ik u s a n  e g y  fé l s u g á r r a l  
k é p z e t t  k ö r t  je lö l te k  k i, a m e ly e t  12 e g y e n lő  r é s z re  o s z 
t o t t a k ,  s  m in d e g y ik  ré s z e n  3 7 5 x 4 7 5  p m  t e r ü l e t e t  v iz s 
g á l t a k .  M e g h a tá r o z tá k  a  J a p á n  Ö n tő  S z a k e m b e re k  
E g y e s ü le te  á l t a l  k id o lg o z o t t  m ó d s z e r r e l  a  g ö m b ö s ö d é s  
m é r t é k é t ,  t o v á b b á  az

T

alaktényezőt (T  a  g ra f i t r é s z e c s k e  t e r ü le te ,  K  a  k e rü le te ;  
tö k é le te s  g ö m b g r a f i t r a  S í  =  1 ). A  12 m e z ő  g r a f i t r é 
s z e c s k é in e k  a la k té n y e z ő jé b ő l  s z á m í to t t  S f  átlagos 
alaktényezőn k ív ü l  m e g h a tá r o z tá k  az  S jf látszólagos 
alaktényezőt, a m e lv  a z  e lő b b ih e z  h a s o n ló a n  s z á m í th a tó  
a z  ö ssz es  g r a f i t t e r ü l e tb ő l  és  a z  ö ssz es  k e rü le tb ő l .

K é t  ö n t ö t t v a s a t  v iz s g á l ta k .  A z A  a d a g o t  b á z ik u s  

b é lé s ű , k ö z é p f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o l 
v a s z to t t á k ,  és  1500  °C -on  F eS iM g  s e g é d ö tv ö z e t te l  
—  m e r í tő h a r a n g g a l  —  k e z e l té k ,  m a jd  1500 °C -o n  t a r 
t o t t á k ,  s id ő k ö z ö n k é n t  p r ó b a t e s t e k e t  ö n tö t t e k  b e lő le . 
А К  a d a g o t  b á z ik u s  b é lé s ű  ív k e m e n c é b e n  g y á r to t t á k ,  
a  fo lv é k o n y  v a s a t  1500  °C -on  s a v a s  b é lé s ű  ü s tb e n  a 
s z e n d v ic s m ó d s z e r re l ,  C aS i— M g F 2 ö tv ö z e t t e l  k e z e l té k ,  
m a jd  az  ü s t ö t  le f e d té k ,  s id ő k ö z ö n k é n t  a  v a s b ó l p r ó b á t  
v e t t e k .  A  víz i) v e g e s  f o r m á b a  ö n t ö t t  p r ó b á k  ö n té s i  h ő 
m é rs é k le te  m in d e n  e s e tb e n  1300  °C v o l t :  M in d k é t  
a d a g o t  a  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  u t á n  F e S i 5 0 -n e l m ó d o 
s í t o t t á k .

A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k b ő l  m e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  
a  tú ln y o m ó r é s z t  g ö m b  a lak é i g r a f i to t  t a r t a lm a z ó  s z ö 
v e t  S t  é r té k e  v a la m iv e l  n a g y o b b ,  m in t  S í,  v is z o n t  h a  
so k  v e r in ik u lá r i s  g r a f i t  v a n  je le n ,  a k k o r  k is e b b . E z é r t  
a  s z e rz ő k  b e v e z e t te k  e g y  ú j k r i t é r iu m o t ,  a  grafitelága
zás viszonyát ( E ) :  ez a  g r a f i t r é s z e c s k e  fé l k e r ü le té n e k  
é s  a  g r a f i to t  b e fo g la ló  n é g y s z ö g  á t ló já n a k  h á n y a d o s a .  
A  g r a f i t  a l a k já n a k  v á l to z á s á t  S í  és  l / E  f ü g g v é n y é b e n  
a z  5. ábra s z e m lé l te t i .
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5. á b ra . A  g ra fite lá g a z á s  v is z o n y á n a k  é r te lm e z é s e  ( fe n t ) ,  v a 
la m in t  a g r a f i t  a la k já n a k  v á lto zá s a  a g ra fite lá g a z á s  v is z o n y á 
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A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a z  á t 
la g o s  a la k té n y e z ő  a  k e z e lé s t  k ö v e tő  4. p e rc ig  n ő , m iv e l 
a  100  / u n 2-n é l k is e b b  m é r e tű  g r a f i t r é s z e c s k é k  s z á m a  
c s ö k k e n .

A  le c s e n g é s t  i l le tő e n  a  k é tfé le  a d a g  lé n y e g e s  e l té r é s t  
m u t a t o t t  (6 . ábra). A z  A  ö n tö t t v a s b a n  a  h ő n ta r t á s  
fo ly a m á n  a  4 . p e r c tő l  k e z d v e  a  g ö b g r a f i t  h á n y a d a  
c s ö k k e n t ,  és  n ő t t  a  v e r m ik u lá r is  és  a  c s o m ó s  g r a f i t  
a r á n y a .  A z 1000 /m i-n é l  k is e b b  g r a f i t r é s z e c s k é k  a l a k ja  
ig e n  k ü lö n b ö z ő  v o l t ,  s e z e k  m e g o s z lá s a  a  h ő n ta r t á s  
a l a t t  lé n y e g e s e n  n e m  v á l to z o t t .  A  m a g n é z iu m ta r ta lo m  
a  h ő n ta r t á s  k ö z b e n  e rő s e n  c s ö k k e n t .

А  К  ö n tö t t v a s b a n  a  g ö m b g r a f i t  a l a k té n y e z ő je  n a g y  
( m in te g y  0 ,9 ) v o l t ,  a  h ő n ta r t á s  a l a t t  a  g ö m b g r a f i t  h á 
n y a d a  é s  a  m a g n é z iu m ta r ta lo m  c s a k  k issé  c s ö k k e n t .  
M ég  a  k e z e lé s  u t á n  36 p e r e  m ú lv a ,  a z  1350  °C -ra  le h ű l t

ö n tö t t v a s b ó l  v e t t  p r ó b á b a n  is n a g y  v o l t  a  g r a f i t tö m b ö k  
a la k té n y e z ő je ,  s  c s a k  k e v é s  c s o m ó s  g r a f i t  v o l t  t a l á l 
h a tó .

Tsutsumi, N.—Imamura, M .—Sakuma, Y Rep. Cast. Res. labor. 
Waseda Uiiiv. 30. ez. 1979. 39—53. old.

Ö ntvénytisztítás robotokkal

A z ö n té s z e tb e n  e d d ig  a  k o r s z e rű s í té s  fő le g  a  f o r m á 
z á s ra ,  a  m a g k é s z í té s re  és  b iz o n y o s  m é r té k ig  a z  ö n té s re  
i r á n y u l t .  A z  ö n tv é n y t i s z t í t á s r a  k e v é s  f ig y e lm e t  f o r 
d í t o t t a k ,  p e d ig  e z  a  v a s ö n tv é n y e k  ö n k ö lts é g é n e k  
m in te g y  6, a z  a c é lö n tv é n y e k é n e k  p e d ig  6 % -át te s z i  k i. 
A  g a z d a s á g i  té n y e z ő k ö n  k ív ü l  n e m  h a n y a g o lh a tó  e l  a z  
se m , h o g y  a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  e g y ik e  a  le g n e h e z e b b  és 
a  le g á r ta lm a s a b b  m u n k á k n a k .

A  p r o b lé m á n a k  tö b b  m ű s z a k i  m e g o ld á s a  le h e ts é g e s . 
A z ip a r i  r o b o to k  m e l le t t  a  s z á m ító g é p e s  v e z é r lé s ű  m e g 
m u n k á ló g é p e k  és  a  m a n ip u lá to r o k  is te r j e d ő b e n  v a n 
n a k .  N a g y  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k h e z  m á r  r é g ó ta  h a s z n á l 
n a k  te l je s e n  a u to m a t ik u s  c é lg é p e k e t .  A  m a n ip u lá to r o 
k a t  n a g y  ö n tv é n y e k  t i s z t í tá s á h o z  a lk a lm a z z á k .  A  s z á 
m ító g é p e s  v e z é r lé s ű  s z e rs z á m g é p e k  m a rá s s a l  v a g y  sa p -  
k á z á s s a l  t á v o l í t j á k  e l a  s o r j á k a t .  A  m a r á s  e lő n y e , h o g y  
e g y ú t t a l  e g y  b á z is f e lü le te t  n y e r n e k  a  to v á b b i  m e g m u n 
k á lá s h o z .

A z  ip a r i  r o b o to k  v a g y  a z  ö n tv é n y t ,  v a g y  a  s z e r s z á m o t  
f o g já k  m e g . M e g h a j tó te l j e s í tm é n y ü k  m in te g y  4  K W - r a  
k o r lá to z ó d ik ,  tö b b e k  k ö z ö t t  a z é r t ,  m e r t  a z  e n e r g iá t  
e g y  a u to m a t ik u s  c s a t l a k o z ó v a l  k e ll a  r e n d s z e rh e z  v e 
z e tn i .  E lő n y b e n  r é s z e s í t ik  a z t  a  m e g o ld á s t ,  a m ik o r  a  r o 
b o t  a z  ö n tv é n y t  m o z g a t ja ,  m iv e l  e k k o r  —  p l. e g y  
20 k W -o s , h e ly h e z  k ö t ö t t  k ö s z ö rű g é p p e l  —  s o k k a l  n a 
g y o b b  fo rg á c s o lá s i  t e l j e s í tm é n y t  le h e t  m e g v a ló s í ta n i .

A  r o b o to k  fő le g  a  v e z é r lé s  m ó d já b a n  k ü lö n b ö z n e k  
e g y m á s tó l .  A z e g y s z e rű  (é rz é k e lő  n é lk ü li)  r o b o t  m o z g á 
s á t  a  b e t á p l á l t  p r o g r a m  s z a b ja  m e g , a  k o m p le x  r e n d 
s z e rb e n  v is z o n t  a  m u n k a f o ly a m a to t  a  s z e n z o ro k  é r z é 
k e l ik  é s  s z ü k s é g  s z e r in t  m ó d o s í t já k  ( a d a p t ív  e lle n ő rz é s ) . 
A  m a  h a s z n á la to s  ö n tv é n y t i s z t í tó  ip a r i  r o b o to k  n a g y 
r é s z t  é rz é k e lő k  n é lk ü l  m ű k ö d n e k .  A z  ö n tv é n y  p o z í 
c ió já n a k  e l té r é s é t  é s  a  s z e r s z á m k o p á s t  a  s z e r s z á m  r u 
g a lm a s  fe lfü g g e s z té s é v e l e g y e n l í t ik  k i. M iv e l i t t  a  p r o g 
r a m o t  a  m e g m u n k á lá s  e lő t t ,  é s  n e m  k ö z b e n  m ó d o s í t já k ,  
m é g  n e m  b e s z é lh e tü n k  a d a p t ív  e l le n ő rz é s rő l.

A z  é rz é k e lő k k e l  v e z é r e l t  ö n tv é n y t i s z t í tó  r o b o to k  m a  
m é g  k ís é r le t i  s t á d iu m b a n  v a n n a k .  A z i s m e r t  k o n s t r u k 
c ió k  o ly a n  s z e n z o ro k k a l  d o lg o z n a k , a m e ly e k  a  f o r g á 
c s o lá s i e r ő t ,  a  m u n k a d a r a b  g e o m e t r i á já t  és  a  k ö s z ö rü lé s  
te l je s í tm é n y é t  é rz é k e lik .

A z  ip a r i  r o b o to k b a n  lé n y e g é b e n  u g y a n a z o k a t  a  s z e r 
s z á m o k a t  le h e t  a lk a lm a z n i ,  m in t  a m e ly e k e t  a  k é z i 
t i s z t í t á s h o z  h a s z n á ln a k .  F o n to s  k ö v e te lm é n y  a z o n b a n  
a  k is  s z e r s z á m k o p á s  és  a  n a g y  te l je s í tm é n y .  A  200  v a g y  
300  H z  f r e k v e n c iá jú  á r a m m a l ,  r ö v id re  z á r t  m o to r r a l  
h a j t o t t  n a g y f r e k v e n c iá s  c s isz o ló k  a  le g jo b b a k .  F o r 
d u la t s z á m u k  a  te l je s  t e h e lé s ta r to m á n y o n  b e lü l  k ö z e l 
á l la n d ó ,  t e l je s í tm é n y ü k  n a g y .

N y u g a t - E u r ó p á b a n  je le n le g  k b . 50  r o b o t  v é g e z  ö n t 
v é n y t i s z t í t á s t .  N a g y r é s z ü k  e g y s z e rű ,  s z e n z o r  n é lk ü li  
r o b o t .

E g y  b e ö m lő r e n d s z e r t  le v á g ó  m e g o ld á s  a  k ö v e tk e z ő .  
A  r o b o t  z á r t  k a b in b a n  h e ly e z k e d ik  el. A z ö n tv é n y t  e g y  
f o rg ó a s z ta l r a  h e ly e z ik ,  a m e ly  fé lig  b e n y ú l ik  a  k a b in b a .  
A z  ö n tv é n y  b e f o r d í t á s á t  a  k a b in b a  k é z z e l v é g z ik , a  b e 
ö m lő t  a  r o b o t  h id r a u l ik u s  m o to r r a l  h a j t o t t  v á g ó tá r c s á 
v a l  t á v o l í t j a  e l. 9 0 — 110 m /s  v á g ó s e b e s s é g  m e l le t t  az  
ü te m id ő  65 s.

A  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  s o r j á t l a n í t á s a  g y a k r a n  c s a k  
tö b b  lé p c s ő b e n , f ú rá s s a l ,  m a r á s s a l  v é g e z h e tő  e l. E g y  
e r r e  a  c é l r a  s z e r k e s z te t t  r o b o t  m e g fo g ja  a z  ö n tv é n y t ,  
s a  f é lk ö rb e n  e lh e ly e z e t t  m u n k a h e ly e k e n  v é g ig v isz i. 
A  p r o g r a m  115 m u n k a lé p é s b ő l  és  58 se g é d lé p é s b ő l á ll. 
A z  ü te m id ő  62 s , e b b ő l  48 s  a  s o r já t l a n í t á s .

A h h o z , h o g y  a z  ip a r i  r o b o to k a t  szé le s  k ö r b e n  a lk a l 
m a z h a s s á k ,  m é g  s z á m o s  p r o b lé m á t  m e g  k e ll o ld a n i  : 
a  g y a k o r la tn a k  m e g fe le lő  p r o g ra m o z á s t ,  a  s z e n z o ro k  i l 
le s z té s é t ,  a  m e g fo g ó s z e rk e z e te k  f e j le s z té s é t ,  a z  a k t ív  
é s  p a s s z ív  b iz to n s á g i  r e n d s z e r t  s tb .

A b e le , E .:  T e c h n .  R d s c h .  72 (1980) 23. s z . ,  33., 35. o ld .
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6. á b ra . A  g r a f i t  a la k já n a k  v á lto zá s a  h ő n ta r tá s  a la tt



Az öntöttvas m angán- és szilíciu intartalm ának  
ellenőrzése olvasztás közben

M e g v iz s g á l tá k  a  sz il íc iu m  és  a  m a n g á n  h a t á s á t  az  
ö n tö t t v a s  v il la m o s  és  m á g n e s e s  tu la jd o n s á g a i r a .  A  s z i 
l í c iu m ta r ta lo m  n ö v e k e d é s é v e l  a  fa j la g o s  v il la m o s  e l le n 
á l lá s  n ő , m íg  a  m á g n e s e z h e tő s é g , a  k o e r c i t ív  e rő  é s  a  
m á g n e se s  p e r m e a b i l i tá s  c s ö k k e n . A  m a n g á n ta r t a lo m  
n ö v e k e d é s é v e l  a  f a j la g o s  v il la m o s  e l le n á llá s  c s ö k k e n , 
a  m á g n e s e z h e tő s é g  p e d ig  nő .

A  m ó d s z e r  h a s z n á lh a tó s á g á t  a  k é re g e s e d é s  v iz s g á la 
t á r a  ö n t ö t t  é k p r ó b á k o n  e l le n ő r iz té k . A z é k p r ó b á k a t  
s z á r í t o t t  h o m o k f o rm á b a  ö n tö t t é k .  A  v e g y i ö s s z e té te l t  
s p e k tr á la n a l íz is s e l  h a t á r o z t á k  m e g . A z  ö n tö t t v a s  ö s sz e 
t é te l e  a  k ö v e tk e z ő  ta r t o m á n y o k b a n  m o z g o t t :  C =  
=  2 ,7 5 — 3,49  %, S i =  1 ,39— 3,8  %, M n  = 0 ,7 4 — 2,09  %.

A  p r ó b á k o n  m e g m é r té k  a z  e le k tr o m o to r o s  e rő  (E M E ) 
h a r m o n ik u s a in a k  a m p l i t ú d ó j á t  a  f r e k v e n c ia  és  a  p r ó b a  
f e lü le t i  m in ő s é g é n e k  fü g g v é n y é b e n . A  m é ré s h e z  ö s sz e 
h a s o n l í tó  p r ó b a d a r a b o k a t  ( e ta lo n o k a t )  v á l a s z to t t a k  k i. 
M e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a z  e ta lo n  k iv á la s z tá s a  és  a  p r ó 
b a d a r a b  fe lü le té n e k  m in ő s é g e  b e f o ly á s o l ja  a z  e r e d 
m é n y t .  E t a lo n k é n t  le g a lk a lm a s a b b  a  k is  s z ilíc iu m - és 
m a n g á n ta r t a lm ú  ö n tö t t v a s .

7 . ábra. Összefüggés a mangántartalom és az E M E  3. har
m onikusának amplitúdója között
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8. ábra. Összefüggés a szilícium- (1— 2 egyenes), illetve 
a mangántartalom (3 — 5 egyenes) és az E M E  1. harmoni

kusának amplitúdója között
1 — Mn< 1,45 %, 2 — M n>l,45 %, 3 — Si< 1,8 %, 4 — Si =  l ,8 — 
—2,3 %, 5 — Sí =  2,3—2,8 %

A  m é r t  e le k tro m á g n e s e s  p a r a m é te r e k ,  v a l a m i n t  a  
s z ilíc iu m -  és  m a n g á n ta r t a lo m  k ö z ö t t  k o r re lá c ió s  ösz- 
s z e fü g g é s e k e t  á l l a p í t o t t a k  m e g . A z  E M E  3. h a r m o n ik u s a  
és  a  m a n g á n ta r t a lo m  k ö z ö t t  k ö z e l l in e á r is  a z  ö s sz e fü g 
g é s , a m e ly e t  m á s  e le m e k  a l ig  b e fo ly á s o ln a k  (7. ábra). 
A  k o r re lá c ió s  té n y e z ő  0 ,9 5 . A z  E M E  1. h a r m o n ik u s a  a  
m a n g á n -  é s  s z i l íc iu m ta r ta lo m tó l  is  fü g g  (8. ábra), a  
k o r re lá c ió s  té n y e z ő  0 ,9 . E z é r t  e lő s z ö r  a  m a n g á n t a r t a l 
m a t  k e l l  m e g h a tá ro z n i ,  s  a z u tá n  a d o t t  m a n g á n t a r t a 
lo m n á l  a z  E M E  1. h a r m o n ik u s á n a k  a m p l i tú d ó já b ó l  
m e g k a p h a tó  a  s z i l íc iu m ta r ta lo m .

A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  a l a p já n  o ly a n  m é rő m ű s z e r t  
k o n s t r u á l t a k ,  a m e ly n e k  s e g íts é g é v e l  a z  ö n tö t t v a s  
m a n g á n -  é s  s z i l íc iu m ta r ta lm a  o lv a s z tá s  k ö z b e n  m e g 
h a t á r o z h a tó .  A z ü z e m i k ís é r l e te k  b e b i z o n y í to t tá k ,  
h o g y  ez  a  g y o r s  m ó d s z e r  a lk a lm a s  a  g y á r tá s k ö z i  e l le n 
ő rz é s re .

Lucsevszkij, B. A. — Piszarentco, L. Z. — Ruszakov, I. A.: Lit. Pro- 
izv. 1979. 3. sz. 8—9. old.

Az alum ínium m al ötvözött szintetikus öntöttvas 
optim ális összetételének  m eghatározása

A z a lu m ín iu m m a l  ö tv ö z ö t t  s z in te t ik u s  ö n tö t t v a s  
le g k e d v e z ő b b  ö s s z e té te lé n e k  m e g h a tá r o z á s á r a  k é t  m a 
t e m a t ik a i  s t a t i s z t i k a i  k ís é r l e t i  t e r v e t  k é s z í t e t te k .  A z 
e lső  f á z is b a n  a z  e le m e k  h a t á s á t  v iz s g á l tá k  a  k ö v e tk e z ő  
t a r t o m á n y o k b a n :  C = 2 , 3 — 3 ,4 % , S i = 0 ,2 5 — 1 ,1 5 % ,
M n = 0 ,5 — 1,5 %, A l = 0 ,8 — 3,0  %. E h h e z  te l je s  2 4 fa k -  
to r o s  t e r v e t  k é s z í t e t t e k  ö ssz e se n  16 k ís é r le t te l .  A  m á 
s o d ik  f á z is b a n  a z  e lő b b i  té n y e z ő k ö n  k ív ü l  m é g  a  k é n 
t a r t a lo m  (0 ,0 3 — 0 ,1 7  %), a  f o s z f o r ta r ta lo m  (0 ,0 5 —  
— 0 ,1 5  %), a  p r ó b a r ú d  á tm é r ő jé n e k  (3 2 — 64 m m ) és  az  
ö n té s i  h ő m é rs é k le tn e k  (1 3 0 0 — 1400 °C) a  h a t á s á t  is 
v iz s g á l tá k  r ö v id í t e t t  f a k to r o s  k ís é r le t te l .

A z ö n t ö t t v a s a t  s a v a s  b é lé s ű , 40  k g  b e fo g a d ó k é p e s 
s é g ű  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t á k  acél- 
h u l la d é k b ó l ,  f e r ro ö tv ö z e te k b ő l ,  k a r b o n iz á ló a n y a g b ó l  
és  f é m a lu m ín iu m b ó l.  A  c é lfü g g v é n y e k  fü g g ő  v á l to z ó i  
a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :  s z a k ító s z i lá rd s á g ,  h a j l í tó s z i lá r d 
s á g , B r in e l l-k e m é n y s é g . A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k b ő l  
m e g h a tá r o z o t t  ö s s z e fü g g é s e k b ő l m e g  l e h e t e t t  á l la p í ta n i  
a  b e fo ly á so ló  té n y e z ő k  h a t á s á n a k  m é r t é k é t  és  i r á n y á t .

A z e r e d m é n y e k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a z  a lu m ín iu m  
3 %-ig n ö v e li  a  s z i lá rd s á g o t  és  c s ö k k e n t i  a  k e m é n y s é g e t ,  
d e  ez  a  h a t á s  a  k ís é rő e le m e k h e z  k é p e s t  n e m  d ö n tő .  
A  s z i l íc iu m o t r é s z b e n  a lu m ín iu m m a l  h e ly e t t e s í tv e ,  
j a v u ln a k  a z  ö n té s z e t i  tu la jd o n s á g o k .  M iv e l a  k is  s z il í 
c i u m ta r t a lm ú  a c é lh u l la d é k b ó l  a lu m ín iu m m a l  v a ló  ö t 
v ö z é s se l k e v é s s é  r id e g , sz ív ó s  ö n tö t t v a s  n y e r h e tő ,  ez 
a z  ö n tö t tv a s m in ő s é g  f ig y e le m re  m é ltó ,  a n n á l  is  in k á b b ,  
m iv e l  d r á g a  f e r r o ö tv ö z e te k  t a k a r í t h a t o k  m e g . H a  a z  
a lu m ín iu m ta r ta lo m  1 % -nál n a g y o b b ,  a k k o r  2 ,8 — 3 ,0  % 
k a r b o n - ,  0 ,6 — 0 ,8  % m a n g á n -  és  1 % -nál k is e b b  s z il í 
c i u m ta r ta lo m  k ív á n a to s .  A lu m ín iu m m a l  ö tv ö z v e  a z  
ö n t ö t t v a s a t  a  fo s z fo r  n e g a t ív  h a t á s a  a  s z i lá rd s á g i  t u 
l a jd o n s á g o k ra  k e v é s b é  é rv é n y e s ü l .  A  v iz s g á l t  t a r t o 
m á n y o k b a n  a  p r ó b a t e s t  á tm é r ő je  és  a z  ö n té s i  h ő m é r 
s é k le t  n e m  m u t a t o t t  j e le n tő s  b e fo ly á s t .

A  k a p o t t  m a te m a t ik a i  ö s sz e fü g g é se k  le h e tő v é  t e 
s z ik , h o g y  a  m e g k ív á n t  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  
e lé ré s é h e z  le g m e g fe le lő b b  ö n tö t t v a s - ö s s z e té te l t  m e g 
h a tá r o z z á k .  A z a lu m ín iu m m a l  ö tv ö z ö t t  s z in te t ik u s  
ö n tö t t v a s  fo ly é k o n y s á g a  jó ,  k é rg e s e d é s i  h a j l a m a  k ic s i, 
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i  p e d ig  k e v é s s é  f ü g g n e k  a  
f a lv a s ta g s á g tó l .

Kul'bovszlcij, I. K. — Mihal’kov, N. Sz.: Lit. Proizv. 1979. 4. sz. 
6—7. old.

A karbon viselkedése az öntöttvasolvadékokban

A z e d d ig i  v iz s g á la to k ,  a m e ly e k  a  k a r b o n n a k  a z  
ö n tö t t v a s o lv a d é k b a n  v a ló  v is e lk e d é s é t  k í v á n t á k  t i s z 
tá z n i ,  k é t fé le  e lm é le th e z  v e z e t t e k :  1. a  fo ly é k o n y  ö n 
t ö t t v a s  k o llo id  r e n d s z e r  g r a f i tk o ló n iá k k a l ,  2. a  g r a f i t  
a z  o lv a d é k b a n  o ld o t t  v a g y  k ö t ö t t  á l l a p o tb a n  v a n .  
E z e k  a z  e l le n té te s  f e l te v é s e k  a b b ó l  e r e d n e k ,  h o g y  a  
f o ly a m a to k a t  n e m  a z  id ő  fü g g v é n y é b e n  v iz s g á l tá k ,  
h a n e m  m in d ig  c s a k  b iz o n y o s  á l l a p o to t  r ö g z í t e t te k .

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 9—10. szám 231



A  sz e rz ő  a  f o ly é k o n y  ö n tö t t v a s  s z e r k e z e té t  a z  id ő  és 
a  h ő m é rs é k le t  f ü g g v é n y é b e n  rö n tg e n d i f f ra k c ió s  m ó d 
s z e r re l  v iz s g á l ta .  A  p r ó b a t e s t e k e t  k a r b o n i lv a s b ó l  és  
s p e k t r á l t i s z ta s á g ú  g r a f i tb ó l  v á k u u m k e m e n c é b e n  o l 
v a s z t o t t  ö tv ö z e tb ő l  ö n tö t t é k .  A k a r b o n ta r t a lo m  4,1 % 
v o l t .  A z e lső  k ís é r le ts o ro z a t  p r ó b á ih o z  a z  o lv a d é k o t  
1500 °C -o n  10 p e rc ig ,  a  m á s o d ik  s o ro z a té ih o z  u g y a n 
i ly e n  h ő m é rs é k le te n  2 ó rá ig  h ő n  t a r t o t t á k .  A z első  
s o r o z a t  p r ó b á ib a n  g r a f i tz á r v á n y o k  v o l ta k  p e r l i te s  
m á t r ix b a n ,  a  m á s o d ik  s o r o z a t  p e r l i te s - c e m e n t i te s  
a la p s z ö v e tű  és  g r a f i tm e n te s  v o lt .

Á  r ö n tg e n v iz s g á la to t  a  p r ó b a te s te k  1260, 1350, 1450, 
é s  1550 °C -on  v é g z e t t  60  ó rá s  iz o te rm ik u s  h ő n ta r t á s a  
u t á n  v é g e z té k  e l. A z e lső  p r ó b a s o r o z a tn á l  lé n y e g e s  
k ü lö n b s é g  v o l t  a z  a to m k o n f ig u rá c ió b a n  a  h ő m é rs é k le t 
t ő l  fü g g ő e n , a  m á s o d ik  s o r o z a tn á l  n e m  t a p a s z t a l t a k  
i ly e n  fü g g é s t .  F e l te h e tő ,  h o g y  k is e b b  h ő m é rs é k le te n  az  
o lv a d é k b a n  tö b b fé le  s z e rk e z e t  e lő fo rd u l:  a  k a r b o n  
e g y  ré s z e  k ö b ö s  t é r c e n t r á l t  r á c s b a n ,  o ld o t t  a la k b a n  
v a n ,  m á s ik  ré sz e  v a g y  k ö b ö s  l a p c e n t r á l t  r á c s b a n ,  v a g y  
s z e rk e z e t  n é lk ü li  a l a k b a n  f o rd u l  e lő . N ö v e k v ő  h ő m é r 
s é k le t te l  a  s z e rk e z e t  n é lk ü l i  g r a f i t  e l tű n ik ,  és  a  k a r b o n  
te l je s e n  o ld ó d ik  a  v a s b a n .  A  h a tá r h ő m é r s é k le t  1450  °C. 
A  g r a f i tn a k  a  v a s b a n  v a ló  o ld ó d á s á r a  v o n a tk o z ó  ö s sz e 
f ü g g é s e k e t  te rm o d in a m ik a i  s z á m í tá s o k k a l  és  k a lo r i 
m e t r ik u s  m é ré s e k k e l  is  m e g e r ő s í te t té k .

K is  m e n n y is é g ű  (0 ,0 1 — 0,2  %) m a g n é z iu m  v a g y  
0 ,1 — 1,5 % k é n  je le n tő s e n  m e g v á l to z ta t j a  a  r a d iá l is  
a to m e lre n d e z ő d é s  f ü g g v é n y é t .  A  k is  m a g n é z iu m ta r 
t a lm ú  F e — C ö tv ö z e te k  f e h é re n  d e rm e d n e k ,  h a t á r o z o t t  
d e n d r i t e s  s z e rk e z e t te l ,  a h o l  a  k a r b o n b a n  d ú s  z ó n á k  a  
m á s o d re n d ű  d e n d r i t á g a k  k ö z ö t t  f o rd u ln a k  e lő . I z z í tá s -  
k o r  a  k a rb o n e lo s z lá s  m e g v á lto z ik ,  és  g ö m b  a la k ú  g r a f i t  
k e le tk e z ik .  A  k é n  s ta b i l i z á l ja  a  s z e rk e z e t  n é lk ü li  g r a f i to t ,  
e z é r t  a  g y a k o r la t i  ö n tö t t v a s o lv a d é k o k b a n  h o s s z ú  id ő re  
és  n a g y  h ő m é rs é k le t re  v a n  s z ü k s é g  a  k a r b o n  o ld ó d á 
s é h o z .

Sumihin,, V. Sz.: Lit. Proizv. 1979. 5. sz. 4— tí. old.

T ökéletesített üzem i diagram  iem ezgrafitos  
öntöttvashoz

1 9 6 0 -b an  W. Patterson é s  R. Döpp  —  H. Laplanche, 
A . Collaud, W. Oelsen, К . Roeseh és  К . Orths v iz s g á la ta i  
a l a p já n  —  e g y  ö n tö t t v a s d i a g r a m o t  s z e r k e s z te t t ,  a m e 
ly e t  a z  u tó b b i  id ő b e n  o ly  m ó d o n  tö k é le t e s í t e t t e k ,  h o g y  
b e r a jz o l t á k  a  s z a b v á n y o s  ö n tö t tv a s m in ő s é g e k n e k  m e g 
fe le lő  v íz s z in te s  s á v o k a t  (9 . ábra). A z ö s s z e te t t  d i a 
g r a m  b a l  a lsó  ré sz e  a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k a t  
m u t a t j a  a  f e lü le t / t é r f o g a t  (m o d u lu s ) ,  i l le tv e  a  h o z z á 
v e tő le g e s  f a lv a s ta g s á g  és  a  te l í té s i  s z á m  fü g g v é n y é b e n . 
A s á v o k  a  s z a b v á n y o s  ö n tö t tv a s m in ő s é g e k  te r ü l e té t  
m u ta t j á k .  A  s z a g g a to t t  fü g g ő le g e s  v o n a la k  a z  ö n tv é n y  
m é r té k a d ó  f a lv a s ta g s á g á n a k  m e g fe le lő  s z a b v á n y o s  p r ó 
b a d a r a b o k  á tm é r ő i t  je lz ik . A  jo b b  fe lső  d ia g ra m  t u l a j 
d o n k é p p e n  e g y  j a v í t o t t  » S ip p -d ia g ra m , a m e ly b ő l  m e g 
á l l a p í th a tó  —  a  h ű lé s i  v is z o n y o k  és  a  g ra f i to s o d á s i  
h a j l a m  f ü g g v é n y é b e n  —• a z  ö n tv é n y  sz ö v e te .  A z  e h h e z  
c s a t la k o z ó  jo b b  a lsó  d ia g ra m  a  k a r b o n - ,  s z ilíc iu m -  és 
f o s z f o r ta r ta lo m ,  v a l a m i n t  a  te l í té s i  s z á m  ö ssz e fü g g é sé t 
m u t a t j a .  E b b e  a  d ia g r a m b a  b e r a jz o l t á k  a  S i 0 2- re d u k -  
c ió  e g y e n s ú ly i  h ő m é rs é k le té n e k  g ö r b é i t ,  a m i  a  s a v a s  
b é lé s ű  o lv a s z tó k e m e n c é k  le é g é s i v is z o n y a i t  i l le tő e n  a d  
t á j é k o z t a t á s t .

A  d ia g ra m  h a s z n á la tá r a  á l l jo n  i t t  n é h á n y  p é ld a .
E g y  Ö v . 2 5 -ö s  m in ő s é g ű  ö n tö t t v a s b ó l  ö n tö t t ,  15 m m  

f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y b e n  (a m e ly h e z  30  m m  á tm é r ő jű  
s z a b v á n y o s  p r ó b a d a r a b o t  k e l l  ö n te n i)  m in te g y  280  
N /m m 2 s z a k ító s z i lá rd s á g ,  225 H B  k e m é n y s é g  és  
120 k N /m m 2 ru g a lm a s s á g i  m o d u lu s  v á r h a tó ,  h a  a z  ö n 
t ö t t v a s  te l í té s i  s z á m a  0 ,9  (b a l  a lsó  d ia g ra m o n  b e je lö l t  
p o n t ) .  H a  p e r l i te s  s z ö v e te t  k e ll b iz to s í ta n i ,  és  a  fo sz fo r-  
t a r t a lo m  0 ,2  %, a k k o r  —  а  К  =  1 ,4 g ra f i to s o d á s i  h a j l a m 
n a k  m e g fe le lő  g ö rb é n  a  0 ,9  te l í té s i  s z á m ú  e g y e n e s s e re g  
P = 0 , 2  % e g y e n e s é ig  h a l a d v a  —  m e g á l l a p í th a tó ,  h o g y  
k e re k e n  3 ,2  % k a r b o n -  és  1,9 % s z i l íc iu m ta r ta lo m r a  v a n  
s z ü k s é g  ( jo b b  a lsó  d ia g ra m o n  b e je lö l t  p o n t) .

Grafitosodási hajlam, К

232

9. ábra. A  Patterson —  Döpp-féle üzem i öntöttvasdiagram
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U g y a n e b b ő l  a z  ö n tö t t v a s b ó l  45 m m  f a lv a s ta g s á g ú  
ö n tv é n y t  ö n tv e ,  m in te g y  190 N /m m 2 s z a k ító s z i lá rd s á g ,  
175 H B  k e m é n y s é g  é s  110 k N /m m 1 r u g a lm a s s á g i  m o 
d u lu s  v á r h a tó .  H a  e n n e k  a z  ö n tv é n y n e k  220  N /m m 2 
s z a k í tó s z i l á r d s á g ú n a k  k e ll le n n ie , a k k o r  Ö v . 30 m in ő 
s é g ű  ö n tö t t v a s b ó l  k e l l  le ö n te n i ,  a m e ly n e k  te l í té s i  s z á m a  
k b . 0 ,8 5 , és  e k k o r  a z  ö n tv é n y n e k  h o z z á v e tő le g e s e n  
200  H B  k e m é n y s é g e  és  125 k N /m m 2 ru g a lm a s s á g i  m o 
d u lu s a  le sz .

A  d ia g ra m  a  „ n o r m á lö n tö t t v a s a k ”  tu la jd o n s á g a i t  
t ü n t e t i  fe l ( r e la t ív  s z i lá rd s á g  =  100  %, r e la t ív  k e m é n y 
sé g  = 1 ) .  A z ö n tö t t v a s d i a g r a m  h a s z n á la ta k o r  m in d e n 
k o r  f ig y e le m b e  k e ll v e n n i  a z  a d o t t  ü z e m re  je lle m z ő  s z ó 
r á s o k a t .

Döpp, R.: Giesserei 66 (1979) 2. sz. 40—43. old.

A göm bgrafitos öntöttvas előállítási módjai 
az USA-ban

A z A m e r ic a n  F o u n d r y m e n ’s S o c ie ty  1978 e le jé n  k ö r 
k é r d é s t  i n t é z e t t  a z  U S A  ö n tö d é ih e z  a r r a  n é z v e , h o g y  
m ily e n  m ó d o n  á l l í t j á k  e lő  a  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s a t .  
A  v á l a s z t  88 ö n tö d e  k ü ld te  m e g , e z e k  e g y ü t te s e n  az  
U S A  g ö m b g ra f i to s  v a s ö n tv é n y te r m e lé s é n e k  63 % -át 
s z o lg á l ta t j á k .  A  k é rd é s e k  a  te c h n o ló g iá n a k  a z  o lv a s z 
t á s tó l  a z  ö n té s ig  te r j e d ő  r é s z é t  ö le l té k  fe l. A z ü z e m e k e t  
n a g y  és  k is  ö n tö d é k re  o s z to t t á k  fe l a s z e r in t ,  h o g y  h e t e n 
t e  90  t o n n á n á l  tö b b  v a g y  k e v e s e b b  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k .

A m i a z  o lv a s z tá s t  i l le ti ,  k u p o ló k e m e n c é t  h a s z n á l  az  
ö n tö d é k  27 % -a (ez 1 9 5 7 -b e n  65 % v o l t ) ,  in d u k c ió s  k e 
m e n c é t  56 % (10  %), ív k e m e n c é t  12 % (19 %), e g y é b  k e 
m e n c é t  5 %. B á r  1 9 5 7 -h ez  k é p e s t  a  k u p o ló s  o lv a s z tá s  
e rő s e n  v is s z a s z o ru l t ,  m é g  m in d ig  a  g ö m b g r a f i to s  v a s 
ö n tv é n y e k  68 % -át (a  k is  ö n tö d é k b e n  32 % -át) k u p o ló -  
k e m e n c é b ő l ö n t ik .  B á z ik u s  s a la k k a l  d o lg o z ik  a z  ö n tö 
d é k  24  % -a (ez a  s z á m  1 9 5 7 -b e n  34  % v o lt) .

A  v a s  k i in d u lá s i  ö s s z e té te le  a z  u tó b b i  20 é v b e n  lé n y e 
g é b e n  n e m  v á l to z o t t .  A z ü z e m e k  67 % -á b an  a  k a r b o n 
t a r t a lo m  3 ,6 — 3,9 %, a  k ö z e p e s  k é n t a r t a l o m  0 ,0 2 5  % 
(1 9 5 7 -b e n  0 ,0 4  % v o lt) .  A z  ö n tö d é k  60  % -á b an  k é n t e le 
n í t ik  a  v a s a t .  E z e k b e n  a z  ö n tö d é k b e n  a z  á t la g o s  k é n 
t a r t a lo m  0 ,0 1 2  % v a g y  k is e b b . A  k é n te le n í té s  h ő m é r 
s é k le te  1480  é s  1535 °C k ö z ö t t  v a n .  Á l ta lá b a n  e g y s z e r re  
1— 2,25  t o n n a  v a s a t  k é n te le n í te n e k ,  d e  a z  ü z e m e k  
40 % -á b an  ez  a  m e n n y is é g  9 t  v a g y  m é g  tö b b .  A z ö n tö 
d é k  tö b b  m in t  80 % -a k a lc iu m - k a r b id o t  h a s z n á l  a  k é n -  
te le n í té s h e z .  A z ö n tö d é k n e k  m in te g y  n e g y e d é b e n  g áz -  
f ú v a tá s o s  k e v e ré s se l,  6 ö n tö d é b e n  s a la k k e z e lé s s e l,  h á 
ro m  v a g y  k e v e s e b b  ö n tö d é b e n  r á z ó ü s t te l ,  Rheinstahl- 
k e v e rő v e l  v a g y  m á s  m ó d s z e r re l  k é n te le n í te n e k .

A m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  e l ő t t  19 ö n tö d é b e n  F e S i-o t ,  
14 ö n tö d é b e n  g r a f i to t  a d n a k  a  f o ly é k o n y  ö n tö t tv a s h o z .  
A z ö n tö d é k  fe lé b e n  (fő leg  a  k is e b b e k b e n )  e lő k e z e lé s t  
n e m  v é g e z n e k .

A  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  m ó d sz e re i k ö z ü l  a  le g e l te r 
j e d te b b  a  s z e n d v ic s e l já r á s  (10. ábra). A k is  ö n tö d é k b e n  a  
m á s o d ik  h e ly e n  a  r á ö n té s e s ,  h a r m a d ik  h e ly e n  a  g á z fú v a -  
tá s o s  m ó d s z e r  á ll. A  n a g y  ö n tö d é k b e n  a  m á s o d ik  le g e l 
t e r j e d te b b  m ó d s z e r  a  m e rü lő h a ra n g o s ,  a  h a r m a d ik  pe-

10. ábra. A  magnéziumos kezelés módszereinek megoszlása 
az U S A  öntödéiben 1978-ban

d ig  a  r á ö n té s e s .  A z  u tó b b i  é v e k b e n  n ő t t  a  p o ró z u s  d u 
g ó n  á t  v é g z e t t  f ú v a tá s  és  a z  in m o ld -e l já rá s  e l te r je d é s e .  
A s z e n d v ic s e l já r á s h o z  fő leg  a c é lh u l la d é k o t  (33 ö n tö d é 
b e n ) ,  r i t k á b b a n  F e S i-o t  és h o m o k o t  h a s z n á ln a k .

A z ö n tö d é k  z ö m e  F e S i a l a p ú  s e g é d ö tv ö z e te t  h a s z n á l ,  
m e ly n e k  m a g n é z iu m ta r t a lm a  á l t a l á b a n  (a z  ö n tö d é k  
57 % -á b an ) 5— 6 % ..A z  ö n tö d é k  15 %-a 9 %, 11 % -a p e 
d ig  2— 3 % m a g n é z iu m ta r ta lm ú  s e g é d ö tv ö z e te t  h a s z 
n á l .  N i-M g  ö tv ö z e t t e l  8, s z ín m a g n é z iu m m a l 3, m a g n é 
z iu m o s  k o k s s z a l  1 ö n tö d e  d o lg o z ik . A z ö n tö d é k n e k  c s a k  
k b . a  fe le  h a s z n á l  r i tk a f ö ld f é m - t a r t a lm ú  s e g é d ö tv ö z e 
t e t ,  v a g y  a d a g o l  m is c h m e ta l l t .

A z a d a g o l t  m a g n é z iu m  m e n n y is é g e  26 ö n tö d é b e n  
0 ,0 5 — 0 ,0 9  %, 31 ö n tö d é b e n  0 ,1 0 — 0,15  %, a  tö b b ib e n  
e n n é l  n a g y o b b .  A  k e z e lé s  h ő m é rs é k le te  á l t a l á b a n  
142 5 — 1480 °C, a  n a g y  ö n tö d é k b e n  e g é sz e n  1535 °C -ig  
te r j e d .

A  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  u t á n i  m ó d o s í tá s t  a z  ö n tö d é k  
52 % -a a z  ö n tő ü s tb e  v a ló  á tö n té s  k ö z b e n , 28 %-a (k is  ö n 
tö d é k  is) a  f o r m á b a n  v é g z i. A  m ó d o s í tó a n y a g  F e S i7 5 , 
tö b b - k e v e s e b b  k a l c iu m ta r ta lo m m a l .  A z  ö n tö d é k  20 %-a 
n a g y  (1 % f e le t t i )  a lu m ín iu m ta r ta lm ú  F e S i-o t  h a s z n á l .

A z ö n tö t t v a s  v é g ső  ö s s z e té te le  a z  ö n tö d é k  tö b b  m in t  
80 % -á b an  a  k ö v e tk e z ő :  C = 3 , 4 — 3,8  %, S i = 2 ,2 — 2,8  %, 
M g = 0 .0 3 — 0 .0 5  %. A z ö n té s i  h ő m é rs é k le t  1345 és  
1480 °C k ö z ö t t  v a n .
Carlson, R. A. és társai: Trans. Amer. Foundrym. Soe. 87 (1979) Paper 
28.

A H a rd o x -  ( m ű g y a n ta - S 0 2) e l já r á s

H o s s z ú  k u t a tó m u n k a  és  k ís é r le te z é s  u t á n  a  f ra n c ia -  
o r s z á g i  Sapic  (S o c ié té  d ’a p p l ic a t io n  d e  p ro c é d é s  i n d u s t r i 
e ls  e t  c h im iq u e s ,  C re i l-N o g e n t)  ú j  h id e g  m a g s z e k ré n y e s  
e l j á r á s t  d o lg o z o t t  k i. A  f o rm á z ó k e v e ré k  h o m o k b ó l,  m ű 
g y a n t á b ó l  és  o x id á ló a n y a g b ó l  á ll, s ez  g á z  a la k ú  k é n 
d io x id  h a t á s á r a  s z i lá rd u l  m e g . A z  e l já r á s  A n g l iá b a n  So- 
F a s t ,  a z  U S A -b a n  I n s ta - D r a w n  n é v e n  v á l t  i s m e r t té .

A  H a r d o x - e l já r á s n á l  a  S 0 2 és  a z  o x id á ló s z e r  k é n s a v a t  
k é p e z  :

2 S 0 2 +  0 2 +  H 20  =  2 H 2S O „

a m e ly  in  statu nascendi p o l im e r iz á l ja  a  m ű g y a n tá t .  
A  m ű g y a n ta  k a r b a m id - ,  f e n o l- fo rm a ld e h id  v a g y  fu rá n -  
g y a n t a  v a g y  e z e k  k e v e ré k e  le h e t .  A  k e le tk e z ő  k é n s a v  
ig e n  re a k c ió k é p e s ,  e z é r t  c s a k  k e v é s  k e l l  b e lő le  a  k ö té s h e z , 
fő le g  a z é r t ,  m e r t  a  re a k c ió  e x o te r m . O x id á ló a n y a g k é n t  
s z e rv e s  p e r o x id o k a t  ( M E K P , M I B K P )  h a s z n á ln a k ,  
m o s t  f o ly n a k  a  k ís é r le te k  e g y  H 20 2 a la p ú  o x id á ló a n y a g 
g a l.

A  f o rm á z ó k e v e ré k  k b . 30  °C -o n  m é g  24 h  m ú lv a  is  f e l 
h a s z n á lh a tó .  A  k e v e ré k h e z  b á r m i ly e n  s z á ra z  s z il ik á t-  
h o m o k  a lk a lm a s ,  le g in k á b b  a  35 v a g y  90 f in o m s á g i 
s z á m ú  h o m o k o t  h a s z n á l já k .  R e g e n e r á l t  h o m o k  e s e 
t é n  —  a  m a r a d é k  s a v ta r t a lo m  m i a t t  —  a  k e v e r é k  f e l 
h a s z n á lh a tó s á g a  r ö v id e b b  id e ig  t a r t .

A z e l já r á s  je lle g z e te s s é g e , h o g y  a  S 0 2- n a k  n a g y o b b  a  
d if fú z ió se b e ss é g e , m in t  b á r m e ly  m á s , fo rm á z á s h o z  
h a s z n á l t  g á z é :  3 0 -sz o r  n a g y o b b ,  m in t  a  le v e g ő é  és  5- 
s z ö r  n a g y o b b ,  m in t  a  C 0 2-é. A  g y a k o r la tb a n  S 0 2-lev e g ő  
k e v e r é k k e l  (p l. 1 : 15 a r á n y b a n )  d o lg o z n a k . A  g á z z a l  v a ló  
e lá r a s z tá s  id e je  a z  ö b lí té s s e l  e g y ü t t  k is  m a g o k n á l  k b . 4 
m á s o d p e rc ,  a  n a g y o k n á l  1 p e rc ig  te r j e d .

A z e lg á z o s í tó b e re n d e z é s  h á r o m  ré s z b ő l á l l :  1. a  fo ly é 
k o n y  ( p a la c k b a n  t á r o l t )  S 0 2 le fe j té s é re  és  a  m e g h a tá r o 
z o t t  S Ó 2-lev e g ő  a r á n y  b e á l l í tá s á r a  sz o lg á ló  ré sz ; 2. e l e k t 
ro m o s  v e z é r lő b e re n d e z é s  a z  e lg á z o s í tá s h o z  és  a  g á z m o 
s á sh o z ; 3. a  fo ly é k o n y  S 0 2 n y o m á s s z a b á ly o z ó ja .  Á  m a g -  
s z e k r é n y  v a g y  m in t a  a n y a g a  te ts z ő le g e s  le h e t  (fa , m ű 
a n y a g ,  fé m ) . A  fa  m a g s z e k ré n y e k e t  és  m i n t á k a t  c é lsz e rű  
a  k o r ró z ió v é d e le m  v é g e t t  e p o x ig y a n tá v a l  b e v o n n i .

M iv e l a  S 0 2 é s  a  p e r o x id  m é rg e z ő , e ls z ív á s t  k e l l  v é 
g e z n i ( e rn y ő v e l  v a g v  a  m a g s z e k ré n y h e z  c s a t la k o z ó  e l 
s z ív ó c ső v e l) .  A z e ls z ív o t t  g á z o k a t  m o s ó n  k e ll á tv e z e tn i ,  
m e lv  a  s a v a t  s e m le g e s í t i  is. A  m a g o k  k iv é te le k o r  m é g  
k e le tk e z h e t  k e v é s  s z a g , d e  ez n e m  k á ro s .

A  H a r d o x - e l já r á s  e lő n y e  a  n o -b a k e -e l já rá s h o z  k é p e s t ,  
h o g y  g y o r s a b b  a  k ö té s .  A s z i lá rd s á g  90 % -a 5 p e rc  a l a t t  
e l é rh e tő .  1 % g y a n t á v a l  300— 4 5 0  N /c m 2 h a j l í tó s z i lá r d 
s á g  k a p h a tó .  A  c o ld -b o x -e l já r á s s a l  s z e m b e n  e lő n y e , 
h o g y  a  m a g  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i  c s a k  k e v é ssé  fü g g 
n e k  a  le v e g ő  h ő m é rs é k le té tő l  és  n e d v e s s é g ta r ta lm á tó l .  
A  g á z  n e m  g y ú lé k o n y  és  n e m  ro b b a n é k o n y .
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1. táblázat
Háromféle kupolókemence energiaszükséglete*

P é ld a la 16 2 a 26 3 a 36

T íp u s
A d a g k o k s z ,  %
E lé g é s  h a tá s f o k a ,  % 
T o ro k g á z  h ő m é rs é k le te ,  °C 
T o r o k g á z h ű té s

H id e g sz e le s
12,5
60

450
n in c s  v a n

B é lé s  n é lk ü li ,  fo rró sz e le s  
12,5  12 ,0  
40 40 

300  220  
n in c s  v a n  n in c s v a n

E  ner qiabevétel, G J / h
H id e g  szé l 0 ,3 2 0 ,32 0 ,26 0 ,26 0 ,25 0 ,2 5
K o k s z 57 ,29 57 ,29 57 ,29 57 ,29 55 ,0 0 55 ,0 0
F ű tő o la j 16,95 11,30 3,77 1,06 2 ,60 0 ,99
Ö ssz ese n 74,56 68,91 61 ,32 58,61 57 ,85 56 ,2 4

Enerqiakiadás, G J /h
V as 20 ,72 20,72 21 ,35 21 ,35 21 ,35 21 ,35
S a la k 2 ,02 2 ,02 2,08 2,08 2,08 2 ,08
H ű tő v íz 4 ,08 4 ,08 9,31 9,31 9,31 9,31
T o ro k g á z  h ű té s e — 6,74 — 3,62 — 2,12
F ü s tg á z  : v íz b e n  k ö t ö t t 7 ,43 1,47 4,41 1,33 3 ,10 1,28

é rz é k e lh e tő 34 ,19 27,76 21 ,48 18,30 19,47 17,54
E g y é b 6 ,12 6 ,12 2,69 2 ,62 2 ,54 2 ,56
Ö ssz ese n 74,56 68,91 61 ,32 58,61 57 ,85 56 ,2 4

T e rm ik u s  h a tá s f o k ,  % 27,8 30,1 34 ,8 36 ,4 36 ,9 38 ,0
A  f o ly é k o n y  v a s  e n e rg ia s z ü k s é g le te ,
G J / t 4 ,97 4 ,59 4 ,09 3,91 3 ,86 3 ,75

* Az olvasztási teljesítmény valamennyi példában 15 t/h

A z e d d ig i  t a p a s z t a l a to k  s z e r in t  a  H a r d o x - e l j á r á s t  a  
k ö v e tk e z ő k  je l le m z ik :  g y o r s  k ö té s ;  a  s z a b á ly o k  b e t a r t á 
s á v a l  m é rg e z é s  n e m  f o r d u lh a t  e lő ; m in d e n f a j t a  ö n tv é n y 
h e z  h a s z n á lh a tó ;  a  m a g o k , f o rm á k  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n 
s á g a ,  o m lé k o n y s á g a  jó ; a z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g e  
jó ; a  h o m o k k e v e ré k  k ö lts é g e  a  s z o k á so s , d e  k e v e s e b b  
e n e rg ia  s z ü k sé g e s ; k ü lö n b ö z ő  m ű g y a n tá k  h a s z n á lh a tó k  
f e lv á l tv a  (n in c s e n e k  e l lá tá s i  n e h é z s é g e k ) .

Richard, в .:  Giesserei 66 (1979) 10/17. sz. 343— 345. old.

A kupolókemencék energiamérlegének értékelése"U’’

A z o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  h ő te c h n ik a i  v iz s g á la tá h o z  a  
te r m ik u s  h a t á s f o k  g y a k r a n  m á r  n e m  e le g e n d ő . A z é r t é 
k e lé sb e  b e  k e l l  v o n n i  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  és  a  h ő v is s z a 
n y e ré s  k é r d é s e i t  is. K o r á b b a n  e g y  k u p o ló k e m e n c e  b e r u 
h á z á s i  k ö lts é g é n e k  k b . f e lé t  t e t t e  k i  a  tu la jd o n k é p p e n i  
k e m e n c e , a  m á s ik  f e lé t  p e d ig  a z  a d a g o ló b e re n d e z é s .  
M a  v is z o n t  g y a k r a n  a  k e m e n c e  k ö lts é g e  a  b e r u h á z á s  
ö ssz e g é n e k  m é g  a  10 % -át s e m  é r i  el.

A  b é lé s  n é lk ü li  k u p o ló k e m e n c é k  b e v e z e té s é v e l  le h e 
tő s é g  n y í l t  a z  a c é lh u l la d é k  h á n y a d á n a k  je le n tő s  n ö v e lé 
s é re  é s  e g y id e jű le g  a  n y e r s v a s h á n v a d  c s ö k k e n té s é re .  
E g y  t o n n a  n y e r s v a s  e lő á l l í tá s á h o z  4 0 0 — 600  k g  k o k sz  
sz ü k sé g e s . A z  a c é lh u lla d é k b ó l  o lv a s z tó  k u p o ló k e m e n -  
c é k b e n  a z  o lv a s z tó k o k s z  m e n n y is é g é t  n ö v e ln i  k e ll 
u g y a n ,  d e  e z  a  n y e r s v a s g y á r tá s  k o k s z s z ü k s é g le té h e z  k é 
p e s t  n e m  je le n tő s .

A z N S Z K - b a n  a  v a s -  és  te m p e r ö n tö d é k  b e t é t a n y a g á 
b a n  a  n y e r s v a s  ré sz e se d é se  é v rő l  é v re  c s ö k k e n . E x t r a p o 
lá lá s s a l  m e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a z  a c é lh u l la d é k  h á n y a d a  
a  je le n le g i 30 % -ról a k á r  80 %-ig is  n ő h e t .  M eg  k e l l  v iz s 
g á ln i  a z o n b a n ,  h o g y  e n n y i  a c é lh u l la d é k  b e s z e re z h e tő -e  a 
p ia c o n . (É rd e k e s ,  h o g y  a z  U S A -b a n  1976— 7 7 -b e n  650 
m il lió  to n n a  é r t é k e s í th e tő  a c é lh u lla d é k  v o l t  a  te le p e k e n ,  
ez  a z  U S A  v a s -  és a c é l ip a r á n a k  s z ü k s é g le té t  —  f ig y e lm e n  
k ív ü l  h a g y v a  a  k ö z b e n  k e le tk e z ő  h u l la d é k o t  —  14 év ig  
fe d e z i.)

A  k o r s z e rű  k u p o ló k e m e n c é k  e le n g e d h e te t le n  ré s z e  a  
g á z t i s z t í tó .  A  to r o k g á z o k a t  —  je le n tő s  C O - ta r ta lm u k  
m i a t t  —  e lé g e té s  n é lk ü l  c s a k  ig e n  m a g a s  k é m é n y e n  á t  
s z a b a d n a  a  le v e g ő b e  e n g e d n i.  A z e n e rg ia ta k a r é k o s s á g  
é rd e k é b e n  is  а  С О  e lé g e té se  a  c é ls z e rű  m e g o ld á s . E z  e l ő t t  
a z o n b a n  a  to r o k g á z o k a t  p o r t a l a n í t a n i  k e ll, h o g y  jo b b  
le g y e n  a  h ő á t a d á s .  A to r o k g á z t  á l t a l á b a n  k ö z v e t le n ü l  a  
k u p o ló  u t á n  t i s z t í t j á k ,  ez a z é r t  is e lő n y ö s , m e r t  e k k o r  a  
g á z  m é g  n in c s  f e lh íg u lv a ,  t e h á t  k is e b b  k a p a c i t á s ú  g áz -  
t i s z t í t ó t  k e l l  é p í te n i .  A  to r o k g á z b a n  le v ő  СО  és  a  p i ro fo r  
f in o m  p o r  m i a t t  t a r t ó s  ü z e m b e n  c s a k  n e d v e s  t i s z t í tó  j ö 

h e t  s z á m í tá s b a .  A z e lg ő zö lg ő  v íz  l e h ű t i  a  to r o k g á z t ,  m i 
k ö z b e n  a  g á z  n o r m á l té r f o g a ta  m e g n ő , m e r t  v íz g ő z z e l t e 
l í tő d ik .  T o v á b b i  h ű té s s e l  —  e lé rv e  a  h a r m a t p o n t o t  —  a  
v íz g ő z  k o n d e n z á ló d ik ,  é s  a  g á z té r f o g a t  i s m é t  c s ö k k e n . 
H a  a  to r o k g á z t  a  n e d v e s  t i s z t í t á s  u t á n  35 °C -ra  h ű t j ü k  
le , a k k o r  n o r m á l té r f o g a ta  c s a k  3 ,2  % -kal n a g y o b b ,  m in t  
e r e d e t i le g  v o lt .

A  k u p o ló k e m e n c é k  e n e rg ia m é r le g é n e k  ö s s z e h a s o n lí 
t á s á r a  a  sz e rz ő  h á r o m  m e g o ld á s t  v á l a s z to t t :  1. h id e g s z e 
les  k u p o ló  k is e b b  a c é lh u l la d é k - h á n y a d d a l ;  2. és  3. b é lé s  
n é lk ü li ,  fo rró sz e le s  k u p o ló k e m e n c e  500  °C s z é lh ő m é r 
s é k le t te l  és  n a g y  a c é lh u l la d é k - h á n y a d d a l .  A  2. és  3. m e g 
o ld á s  a  to r o k g á z  h ő m é rs é k le té b e n  és  —  k is e b b  m é r t é k 
b e n  —  a z  a d a g k o k s z  m e n n y is é g é b e n  k ü lö n b ö z ik .  A z o l 
v a s z tá s i  t e l je s í tm é n y  e g y s é g e se n  15 t / h .  M in d h á ro m  v á l 
t o z a tb a n  m e g v iz s g á l tá k  a z  e n e r g ia m é r le g e t  a k k o r ,  h a  a  
t o r o k g á z t  a ) c s a k  n e d v e s e n  t i s z t í t o t t á k  (m ik ö z b e n  v íz 
g ő z z e l t e l í t ő d ö t t  é s  h ő m é rs é k le te  k b .  5 0 — 60 °C -ra  c s ö k 
k e n t ) ,  é s  h a  b)  a  t i s z t í t á s  u t á n  35 °C -ra  l e h ű tö t t é k  (1. 
táblázat ).

A  k is  f ű tő é r té k ű  g á z o k  tö k é le te s  e lé g e té s e  c s a k  a k k o r  
le h e ts é g e s , h a  e n e r g ia ta r t a lm u k  e g y  m in im á l is  é r t é k e t  
e lé r . A  s z á m í tá s o k h o z  a z t  v e t t é k  a la p u l ,  h o g y  a  n e d v e s  
to r o k g á z  h ő t a r t a lm á n a k  ( fű tő é r té k é n e k )  n o r m á l  á l la 
p o tb a n  le g a lá b b  2,1 M J / m 3-n e k  k e l l  le n n ie . H a  ez  n e m  
á ll fe n n , a k k o r  k ü ls ő  e n e r g ia f o r r á s t  (a  p é ld á k b a n  f ű tő 
o la ja t )  k e l l  ig é n y b e  v e n n i .  A  s z á m í tá s o k b a n  a  h id e g  sz é l 
n e d v e s s é g ta r ta lm á b a n  k ö t ö t t  h ő e n e r g iá t  f ig y e le m b e  
v e t t é k ,  d e  a  m é s z k ő  b o m lá s á v a l  é s  a  le é g é sse l k a p c s o 
l a to s  e n e r g iá t  n e m . A  v a s  h ő m é r s é k le té t  1500 (1. 
p é ld a ) ,  i l le tv e  1550  °C -n a k  (2. é s  3. p é ld a )  v á l a s z to t t á k .  
A  m o d e ll  a l a p já n  s z á m í to t t  e r e d m é n y e k  jó l  m e g e g y e z 
n e k  a  g y a k o r la tb a n  t a p a s z t a l t a k k a l .

A  tá b lá z a t b ó l  l á th a t ó ,  h o g y  a  fo r ró s z e le s  ü z e m  ig e n  
g a z d a s á g o s .  A z  e lé g é s  h a t á s f o k á n a k  és  a  tá v o z ó  to r o k 
g á z  h ő m é rs é k le té n e k  c s ö k k e n té s é v e l  k is e b b  le sz  az  
e n e rg ia s z ü k s é g le t ,  a m e ly  a  to r o k g á z  le h ű té s é v e l  m é g  t o 
v á b b  c s ö k k e n th e tő .

A  k u p o ló k e m e n c e - r e n d s z e rb ő l  tá v o z ó  h ő  v is s z a n y e r é 
s é re  a  k ö v e tk e z ő  le h e tő s é g e k  v a n n a k .  A  s a la k  g ra n u lá -  
lá s á v a l  a n n a k  h ő t a r t a l m a  n a g y r é s z t  a  g r a n u lá ló  v íz b e  
k e rü l .  E n n e k ,  v a l a m in t  a  k u p o ló  é s  a  to r o k g á z  h ű t ő 
v iz é n e k  h ő t a r t a lm a  h ő s z iv a t ty ú v a l  v a g y  h ő k ic s e ré lő  - 
b e n ,  a  fü s tg á z  é rz é k e lh e tő  h ő t a r t a l m a  p e d ig  h ő k ic s e ré lő 
b e n  n y e r h e tő  v is s z a . A z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  r á k é n y s z e 
r í t i  a z  ö n tö d é k e t  a r r a ,  h o g y  —  m á s  ip a rá g a k h o z  h a s o n 
ló a n  —  a  h u l la d é k h ő t  is  jo b b a n  h a s z n o s í t s á k .

Krause, U.: Giesserei 67 (1980) 3. sz. 55—61. old.

K . L.
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Az NSZK könnyfifém öntészetének  jelene és jövője

A  k ö n n y ű f é m ö n té s z e t  h e ly z e te  é s  fe jlő d é s e  k iv á ló n a k  
m o n d h a tó .  A z  N S Z K - b a n  a  k ö n n y ű f é m  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s a  k e r e k e n  300  E  to n n á r a  n ő t t ,  s  e z z e l f e lü lm ú l ta  
m in d  a z  a c é l- , m in d  a  te m p e r ö n tv é n y g y á r tá s t .  A  k ö n y -  
n y ű f é m  ö n tv é n y e k  k e re s k e d e lm i é r té k e  a z o n b a n  a z  
e lő b b ie k n é l  lé n y e g e s e n  n a g y o b b .  A  b e c s lé se k  s z e r in t  a z  
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  te rm e lé s é n e k  n ö v e k e d é s i  r á t á j a  
á t la g o s a n  4  % le sz . A  fő  fe lh a s z n á ló  a  j á r m ű ip a r  és  a  
k ö n n y ű f é m - é p í té s z e t .  M á r  é v t iz e d e k  ó t a  v is s z a n y e r ik  a  
h u l la d é k o t ,  d e  a  jö v ő b e n  e r r e  —  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  
és  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  m e g v a ló s í tá s a  é rd e k é b e n  —  m é g  
n a g y o b b  s z ü k s é g  lesz . A  m a g n é z iu m  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s a  a  b o g á r h á tú  Y W  g é p k o c s ik  te rm e lé s é n e k  f e l f u tá s á 
v a l  1 9 7 3 -b a n  in d u l t  m e g . N é h á n y  é v  ó t a  e r e d m é n y e s e n  
h a s z n á l já k  a  t i t á n ö n tv é n y e k e t ,  e ls ő s o rb a n  a  lé g i k ö z le 
k e d é s b e n  é s  a z  ű r h a jó z á s b a n .

A z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  fe j lő d é s é b e n  m á r  n e m  v á r h a 
t ó k  lá tv á n y o s  e r e d m é n y e k .  E m l í té s r e  m é l tó  a z  
A lS il7 C u 4 M g  ö tv ö z e t ,  m e ly  k is  f a j s ú ly á v a l ,  jó  v e z e tő -  
k é p e s s é g é v e l és  k o p á s á l ló s á g á v a l  t ű n i k  k i. A  k u t a t á s i  és 
fe j le s z té s i  m u n k á k  m e g o ld o t tá k  a z  o lv a d é k  v á k u u m b a n  
v a ló  g á z t a l a n í t á s á t ,  a  k o k i l l a ö n tv é n y e k  fo rg á c s o lh a tó -  
s á g á n a k  j a v í t á s á t ,  é s  t i s z t á z t á k  a  n y o m e le m e k n e k  a z  
A l-S i ö tv ö z e te k r e  k i f e j t e t t  h a t á s á t .

A  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  t e r é n  n e m  i ly e n  k e d v e z ő  a  
h e ly z e t ,  s  ez a k a d á ly o z z a  a  m a g n é z iu m  ö n tv é n y e k  fel- 
h a s z n á lá s á n a k  n ö v e k e d é s é t .  A  jó  a n y a g tu la jd o n s á g o k a t  
(k is  f a js ú ly ,  k e d v e z ő  s z i lá rd s á g , jó  m e g m u n k á lh a tó s á g )  
le r o n t j á k  a z  is m e r t  h á t r á n y o k  (az  o lv a d é k  n a g y  re a k c ió -  
k é p e ssé g e , a  k is  h ő v e z e tő  k é p e ssé g , m e le g s z ilá rd s á g ) .

A  t i t á n ö tv ö z e t e k  ö n tó s te c h n o ló g iá ja  lé n y e g e s e n  b o 
n y o lu l t a b b .  E n n e k  fő  o k a  a  t i t á n  n a g y  re a k c ió k é p e s s é g e  
a  m a g a s  o lv a s z tá s i  h ő m é rs é k le te n .  V is z o n t  a  t i t á n ö t v ö 
z e te k  tu la jd o n s á g a i  f e lü lm ú ljá k  a  k ü lö n le g e s , ö tv ö z ö t t  
a c é lo k é t  is . A  n a g y  e lő á l l í tá s i  k ö l ts é g e k  m i a t t  a  t i t á n -  
ö n tv é n y e k e t  fő leg  a  lé g i k ö z le k e d é s b e n  és  a z  ű r h a jó z á s 
b a n ,  v a l a m in t  a  g y ó g y á s z a tb a n  h a s z n á l já k .

A z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g r a  v a ló  tö r e k v é s  és  a  k ö r n y e 
z e tv é d e le m  e lő írá s a i a z  a lu m ín iu m ö n tö d e i  k e m e n c é k  t e 
r é n  is v á l to z á s o k a t  h o z n a k .  A  tü z e lő a n y a g a i  f ű t ö t t  k e 
m e n c é k n é l  fo n to s  a  f ü s tg á z o k  é s  a  h ű tő v íz  m e le g t a r t a l 
m á n a k  v is s z a n y e ré s e .  A z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  m in d e n 
b e n  m e g fe le ln e k  a  k o r s z e rű  k ö v e te lm é n y e k n e k .  A z u t ó b 
b i  é v e k b e n  s z á m o s  ü z e m b e n  m e g v a ló s í to t tá k  a  fo ly é 
k o n y  fé m  tá r o l á s á t .

A  k o k i l la ö n té s  a d j a  a  le g jo b b  tu la jd o n s á g ú  ö n tv é n y e 
k e t .  A z  N S Z K - b a n  a z  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  35 % -át 
m á r  é v e k  ó t a  k o k i l l á b a n  g y á r t j á k .  A  k is n y o m á s ú  ö n té s  
a  k o k i l la ö n té s n e k  m in te g y  30 % -á t te s z i  k i. A  fe j le s z té s  
a r r a  i r á n y u l ,  h o g y  a  k o k i l lá k  m e le g g a z d á lk o d á s á t  s z a 
b á ly o z v a  r ö v id í ts é k  a z  ü te m id ő t .

A  k ö n n y ű f é m  ö n tv é n y e k n e k  k b . 50  % -át ö n té s s e l  á l 
l í t j á k  e lő . E z  a  te c h n o ló g ia  n a g y  m é re tp o n to s s á g o t ,  jó  
te rm e lé k e n y s é g e t  b iz to s í t .  A z  ö n tv é n y  tö m ö r s é g é t  m e g 
fe le lő  in té z k e d é s e k k e l  ( a  t ö l t ő k a m r a  és  a  fo rm a ü r e g  
o x ig é n n e l  v a ló  á tö b l í té s e ,  k ü lö n le g e s  m e g v á g á s ,  t ö b b 
f á z is ú  f o rm a tö l té s )  n ö v e lik .  E lő r e h a la d á s t  j e le n t  a  s z e r 
s z á m  s z a b á ly o z o t t  f ű té s e  é s  h ű té s e .  A  fe jlő d é s  a z  ö n tő 
g é p e k  te l je s  e le k tr o n ik u s  v e z é r lé s e  fe lé  i r á n y u l .

Metall 33 (1979) 10. sz. 1093—94. old.

K . J .

H azai h írek
A CSM Vas- és A célöntödéjének  fejlesztése

A  C sep e l M ű v e k  V a s-  és  A e é lö n tö d é je  a z  V . ö té v e s  
te r v b e n  je le n tő s  b e r u h á z á s s a l  e g y b e k ö tö t t  m ű s z a k i  
f e j le s z té s t  h a j t  v é g re . A  fe j le s z té s  c é l ja  a  t e r m é k s z e r k e 
z e t  k o r s z e rű s í té s e ,  a  s z a k o s o d á s  fo k o z á s a ,  ú j  a n y a g -  
m in ő s é g e k  b e v e z e té s e ,  a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  k o r s z e rű s í 
t é s e ,  a  k a p a c i tá s  b ő v íté s e ,  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j a v í 
t á s a  és  a  k ö rn y e z e ts z e n n y e z é s  c s ö k k e n té s e .

1979. j a n u á r j á t ó l  ü z e m s z e rű e n  g y á r t j á k  a  3. sz . v a s 
ö n tö d é b e n  a  Meehanite-e\]áTás s z e r in t i  n a g y  s z i l á r d 
s á g ú  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k e t ,  g ö m b g r a f i to s  a c é lm ű i 
k o k i l l á k a t  és  e g y é b  g ö m b g ra f i to s  ö n tv é n y e k e t .  A z ü z e m  
1979. é v i te rm e lé s i  a d a t a i  a  k ö v e tk e z ő k :  M e e h a n ite  le- 
m e z g ra f i to s  v a s ö n tv é n y  1300 t ,  M e e h a n ite  g ö m b g r a f i 
t o s  v a s ö n tv é n y  3 700  t .

Göm bgrafitos öntvények  exportja

A  C sep e l M ű v e k  V as- és  A c é lö n tö d é je  a z  1979. é v i 
G IF A -n  f o l y t a t o t t  t á r g y a lá s a i  e r e d m é n y e k é p p e n  s z e r 
z ő d é s t  k ö t ö t t  a z  N S Z K -b e li  S to tz  cé g g e l G ö v . 50 m in ő 
s é g ű  ö n tv é n y e k  s z á l l í tá s á r a .  A  m in t a  a  g y á r b a n  k id o l 
g o z o t t  k o m b in á l t  e l já r á s s a l  ( m ű a n y a g ,  f a , fé m ) k é s z ü lt .  
A z  1 2 0 0 x 1 0 0 0 x 2 0 0  m m  m é r e tű  ö n tv é n y  f a lv a s ta g 
s á g a ,  10 m m , s ú ly a  226  k g . E g y  f o rm a s z e k r é n y b e n  v á 
la s z tó m a g o s  ö n té s s e l  n é g y  ö n tv é n y  k é s z ü l. A  f o rm á k  
1 0 0 % , a  m a g o k  3 0 %  r e g e n e r á l t  h o m o k o t  ta r t a lm a z ó ,  
h id e g e n  k ö tő  fu rá n o s  h o m o k k e v e ré k b ő l  k é s z ü ln e k . 
A z ö n tv é n y e k e t  k é s z re  m u n k á l t  á l l a p o tb a n  s z á l l í t já k .  
A  s o r o z a tg y á r tá s  1980 . j a n u á r j á b a n  in d u l t  m e g .

„A lk otó  ifjúság”  pályázat és kiállítás

A  C sep e l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e n  1980. 
á p r i l is  10— 22. k ö z ö t t  r e n d e z té k  m e g  —  a z  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly  h e ly i  c s o p o r t j a  k ö z re m ű k ö d é s é v e l  —  az  
„ A lk o tó  i f jú s á g ”  p á l y á z a to t  és  k iá l l í t á s t .  A  b e m u t a t o t t  
p á ly a m u n k á k  a  v á l l a l a t  je le n le g i r e k o n s tr u k c ió já b ó l ,  
a  te rm é k s z e r k e z e t  k o r s z e rű s í té s é b ő l ,  a  te rm e lé k e n y s é g  
fo k o z á s á b ó l és  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  ja v í t á s á b ó l  m e r í 
t e t t é k  t é m á j u k a t  (  1. ábra). A  b e é r k e z e t t  60 p á ly a m ű v e t

94 f i a t a l  k é s z í t e t te ,  é s  k ö z ü lü k  24 p á ly a m ű v e t  j u t a l m a 
z o t t  a  z s ű r i .  A  le g jo b b  h é t  a lk o tá s  r é s z t  v e t t  a  C sep e l 
M ű v e k  p á l y á z a tá n  és k iá l l í tá s á n .

Sz. G.

1. ábra. NDK-gyártmányú adagmérleghez készített adatrögzítő berendezés
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—  h é t  b o lg á r  s z a k e m b e r t  b e t a n í t  a  h á r o m  h ó n a p  a l a t t  
e lk é s z í te n d ő , k é t  m ű a n y a g  b o r í tá s ú  e s z te rg a á g y -  
m in t a  k é s z íté s e  s o r á n  (3. ábra);

—  a  B u lg á r ia  ré s z é re  k é s z ü l t  ö n tő m in tá k r ó l  a  p r ó b a 
ö n té s t  és  a z  ö n tv é n y e k  b e m é r é s é t  e lv ég z i;

—  s e g íts é g e t  a d  a z  e lk é s z ü l t  m in t á k k a l  f o ly ta ta n d ó  
ü z e m s z e rű  g y á r tá s h o z  B u lg á r iá b a n .

3. ábra. A bolgár mintakészítők az esztergaágymintával

A legjobb fejlesztők , öntők elism erése  
a Csepel M űveltben

A C sepel M ű v e k  v e z e tő s é g e  1980. á p r i l is  1 7 -én  t i z e 
d ik  a lk a lo m m a l a d t a  á t  a  g y á r tm á n y -  é s  g y á r tá s f e j le s z 
té s i  v e r s e n y  p á l y a d í j a t ,  é s  ez a lk a lo m m a l k e r ü l t  s o r  a z  
a lk o tó i  és  g a z d á lk o d ó i  n ív ó d í ja k  k io s z tá s á r a  is. A z  a l 
k o tó k  és  a lk o tó k ö z ö s s é g e k  m u n k á já t  dr. Stefán M ihá ly  
a k a d é m ik u s ,  a  C sep e l M ű v e k  v e z é r ig a z g a tó -h e ly e t te s e  
é r té k e l t e ,  m a jd  á t n y ú j t o t t a  a z  o k le v e le k e t  és  a  d í j a k a t .

A z ö n té s z e t i  p á ly a m ű v e k  k ö z ü l a  b ír á ló  b iz o t t s á g  
d ö n té s e  a l a p já n  I I .  díjat kaptak'.

a  G SM  Qualital Könnyűfémöntödéjéből

N y o m á s o s  ö n tö d e  r e k o n s t r u k c ió ja  és  a z  ö n té s te c h n o ló -  
g iá k  k o r s z e rű s í té s e  c. m u n k á ju k é r t  Füzér András  
M isin szki Gergely, M ike A ttila, Csernok János, S zund i  
Zoltán  és  Havellant László. S z ín e s fé m  ö n tv é n y e k  k o r 
s z e rű  á rk é p z é s i  m ó d s z e re  c. p á l y a m u n k á ju k é r t  Somogy- 
vári Vilmos, Dobrocsai Istvánná  és  M osonyi Tibor 
(C SM  K ö z g a z d a s á g i  F ő o s z tá ly ) ;

a  C SM  Vas- és Acélöntödéjéből

A  fo rm á z á s  és  in a g k é s z í té s  fe jle s z té s e  k o rs z e rű  k ö tő 
a n y a g o k  és  b e re n d e z é s e k  a lk a lm a z á s á v a l  c. m u n k á ju 
k é r t  Rácz József, Sárközy György, Balogh András, 
P appné Győrfi M árta  és Varga Tamás; a h u l la d é k s z e 
g é n y  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to k  k i a la k í t á s á é r t  Szikora  
János, M egyei József, Peresztegi A ttila  és  M ajoros 
István.

I I I .  dijat k a p ta k  :
a  C SM  Qualital Könnyűfémöntödéjéből

A z e l le n n y o m á s o s  f é m ö n tő  te c h n o ló g ia  h a s z n o s í tá s a  
c. p á ly a m u n k a  a la p já n  K álm án Béla, Turcsányi 
László, Fogarasi Béla, Édes Pál, Szabalics Gyula és 
Pohárdi József.
a  C SM  Vas- és Acélöntödéjéből

A  v á l la l a t  é rd e k e lts é g i  r e n d s z e ré n e k  to v á b b fe j le s z té s e  
c. m u n k á é r t  Csire István, Ság i József, V irág M iklós  és 
Freinwald Ferenc.

Alkotói, i l l e tv e  gazdálkodói nívódíjban  r é s z e s ü l te k  
M iku s  Károly  (C SM  V as- és  A c é lö n tö d é je ) ,  v a l a m in t  
Pozsár K álm án  és Somogyvári Vilmos (C SM  Q u a li ta l ) .

F . B .

BNV-díjas a göm bgrafitos acélm űi kokilla

1980. m á ju s  1 6 -á n  o s z to t t á k  k i a z  1980. é v i v á s á r 
d í j a k a t .  A  d í j a z o t t  te rm é k e k  k ö z ö t t  v o l t  e g y  ö n tv é n y  is , 
a  g ö m b g r a f i to s  a c é lm ű i k o k illa ,  m e ly e t  a  C sepel M ű v e k  
V a s-  é s  A c é lö n tö d é je  á l l í t o t t  k i (2. ábra). A  c s e p e li ö n 
t ö d e  1979. j a n u á r  1 -tő l g y á r t  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  
k o k i l l á t  a  Meehanite-Uoenc a l a p já n .  A  600  N /m r n 2 
s z a k í tó s z i l á r d s á g ú  k o k il la  é l e t t a r t a m a  v á l to z a t l a n  f e l 
h a s z n á lá s i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  m in im u m  k é ts z e r  a k 
k o ra ,  m in t  a  le m e z g ra f i to s  ö n tö t t v a s b ó l  ö n tö t t é .  A g ö m b 
g r a f i to s  ö n tö t t v a s  le h e tő v é  te sz i a  k o k il lá k  f a iv a s ta g 
s á g á n a k ,  e z á l ta l  s ú ly á n a k  c s ö k k e n té s é t  is , a m iv e l  j e 
l e n tő s  m e n n y is é g ű  fé m  és  e n e r g ia  t a k a r í t h a t ó  m eg . 
A  CSM  V as- és  A c é lö n tö d é je  1 9 8 0 -b a n  a  C sep e l M ű v e k  
A c é lm ű v é n  k ív ü l  a z  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  ré s z é re  is 
s z á l l í t  g ö m b g r a f i to s  a c é lm ű i k o k i l lá k a t .

1). Gy.

2. ábra. A BNV-díjas gömbgrafitos acélműi kokilla

Bolgár m intakészítők  Csepelen

A  CSM  V as- é s  A c é lö n tö d é jó n e k  m in ta k é s z í tő  ü z e m e  
k i f e j le s z te t te  a  m ű a n y a g  b o r í tá s ú  f a m in tá k ,  fa -, fé m - és 
m ű a n y a g  m in t á k  k o m b in á l t  g y á r tá s i  e l já r á s á t .  A z 
N D K -b e l i  Johann Schehr ö n tö d é n e k  e x p o r tá l t  m in t á k 
ró l —  a m e ly e k  m á r  a z  e m l í t e t t  e l já r á s s a l  k é s z ü l te k  —  
a  fe lh a s z n á ló k , v a l a m in t  a  g y á r t á s t  m e g te k in tő  b o lg á r  
ö n tő  s z a k e m b e r e k  igen  k e d v e z ő e n  n y i la tk o z ta k .

E z t  k ö v e tő e n  k e r e s té k  m e g  a  b o lg á r  s z a k e m b e re k  
a  c sep e li m in ta k ó s z í tő k e t  a k n o w -h o w  m e g v á s á r lá s a  
c é ljá b ó l. A  T E S C O  k ö z v e tí té s é v e l  l é t r e jö t t  k ü lk e re s k e 
d e lm i s z e rz ő d é s  é r te lm é b e n  a  C sep e l M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d é je  a  K L P O M  T e c h n o ló g ia  M e ta l lo v  sz ó fia i 
v á l l a l a tn a k  a  k ö v e tk e z ő  s z o lg á l ta tá s o k a t  n y ú j t j a  :

—  á t a d j a  a  m ű a n y a g  és  fé m le m e z z e l b e v o n t ,  m ű a n y a g 
g a l és  fé m m e l k o m b in á l t  ö n tő m in tá k  g y á r tá s i  t e c h 
n o ló g iá já t ;

0A37-2
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M űszaki és gazdasági h írek
Indukciós fű tésű  öntőgép

A  Brown, Boveri & Cie. O C C  t íp u s ú  Pouromat ö n tő -  
b e re n d e z é s e  e ls ő s o rb a n  o t t  a lk a lm a z h a tó ,  a h o l  n a g y  
m e n n y is é g ű  f o ly é k o n y  v a s a t  k e ll e g y -e g y  f o rm á b a  ö n 
te n i ,  v a g y  a h o l  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  kell tá ro ln i .  
T o v á b b i  a lk a lm a z á s i  t e r ü l e t  a  p ö r g e tő  ö n té s ,  a h o l  k ü 
lö n ö se n  fo n to s  a z  á l la n d ó  ö n té s i  s e b e ssé g  és  a  p o n to s  
a d a g o lá s .  A  P o u r o m a t  a  le m ez - é s  g ö m b g r a f i to s  ö n 
t ö t t v a s  és  a z  a c é l t á r o l á s á r a ,  e g a l iz á lá s á ra ,  h ő n ta r t á -  
s á r a  é s  ö n té s é r e  e g y a r á n t  a lk a lm a s .

A  P o u r o m a t  e g y  k iv á ló  tű z á l ló  b é lé sse l e l l á t o t t ,  f e 
d é lle l z á r t ,  n y o m á s á l ló  tá ro ló b ó l  á ll, a m e ly h e z  e g y  
be- és  e g y  k iö n tő s z ifo n  c s a t la k o z ik .  A  fe n é k h e z  m in t 
e g y  10°-os s z ö g b e n  c s a t la k o z ik  a  v íz h ű té s e s ,  k ö n n y e n  
c s e ré lh e tő  in d u k to r .  A z ö n tő b e re n d e z é s  h o ssz - , k e r e s z t 
e s  fü g g ő le g e s  m o z g á s s a l á l l  b e  a  fo rm a  ö n té s é h e z . A  t á 
ro ló  k iü r í té s e  d a r u v a l  v a g y  a  b e é p í t e t t  h id r a u l ik u s  b e 
r e n d e z é s s e l tö r t é n h e t .  A z ö n té s  e g é sz  f o ly a m a tá t  
e l e k t r o n ik a  v e z é r li ,  d e  a z  ö n tő g é p  f é la u to m a t ik u s a n  
v a g y  k é z z e l is v e z é re lh e tő  (1 . ábra).

1. ábra. A BBC induktív fűtésű, automatikus öntőberendezése (Pouromat 
OCC)

A z ö n té s  k e z d e te k o r  a  g á z n y o m á s  a  fo ly é k o n y  fém  
s z in t j é t  e g y  p r o g r a m  s z e r in t  e g y e n le te s e n  a z  ö n té s i  
s z in t ig  e m e li . Ö n té s  k ö z b e n  a z  a u t o m a t ik a  a  n y o m á s t  
u tá n s z a b á ly o z z a .  A z ö n té s i  s e b e s s é g e t  a  k iö m lő n y ílá s  
k e r e s z tm e ts z e te ,  v a l a m in t  a  k iö m lő n y ílá s  és  a z  ö n té s i  
s z in t  k ö z t i  k ü lö n b s é g  s z a b ja  m e g . A z  ö n té s  v é g é n  e g y  
m á g n e s s z e le p  r ö v id  id ő re  lé g te le n í t i  a  t á r o l ó t ,  íg y  
a z  o lv a d é k s z in t  g y o r s a n  s ü lly e d . A z  ö n té s  v é g é t  o p t ik a i  
ú to n  é rz é k e lik .  H a  a  v e z é r lé s b e n  e s e t le g  z a v a r  á l l  b e , 
a  b e re n d e z é s  a z t  je lz i ,  s  e g y id e jű le g  a  t á r o l ó t  a u t o m a t i 
k u s a n  lé g te le n í t i .  H a  a  f ü r d ő  s z in t je  e g y  m in im á l is  
é r t é k r e  c s ö k k e n , a z  ö n té s i  f o ly a m a t  a u to m a t ik u s a n  
le á ll ,  s a  s z in tm é rő  e g y  je lz é s t  a d ,  h o g y  a  tá r o ló b a  fo 
ly é k o n y  f é m e t  k e l l  tö l t e n i .  A z  u tó b b i  ö n té s  k ö z b e n  is 
le h e ts é g e s , m iv e l  a  n y o m á s s z a b á ly o z ó  a  fé m  s z in t j é t  
á l la n d ó  é r t é k e n  t a r t j a .

BBC Inform. Fachpresse

C inkötvözetek m echanikai-technológiai tu lajdonságai

A  c in k ö tv ö z e te k  f e jlő d é s e  a z  u tó b b i  10 é v b e n  is m é t  
r á i r á n y í t o t t a  a  f ig y e lm e t  a z o k  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á 
g a i ra .  A  c in k  tu la jd o n s á g a i  —  h e x a g o n á l is  k r i s tá ly -  
r á c s a  k ö v e tk e z té b e n  —  a z  a la k í t á s i  s e b e s s é g tő l  ig e n  
e rő s e n  fü g g e n e k . E z é r t  a  c in k ö tv ö z e te k re  v o n a tk o z ó  
n a g y s z á m ú  v iz s g á la t i  e r e d m é n y  m in d e n  to v á b b i  n é l 
k ü l  n e m  h a s o n l í th a tó  ö ssze . A z  E u r ó p a i  C in k te rm e lő k  
B iz o t t s á g a  e g y  m u n k a c s o p o r to t  h o z o t t  lé t r e ,  h o g y  
a  v iz s g á la t i  k ö r ü lm é n y e k e t  m e g h a tá r o z z a  é s  rö g z íts e .

A  m u n k a b iz o t t s á g  p r o g r a m ja  a  c in k  és  a  c in k ö tv ö z e te k  
s z á m o s  tu la jd o n s á g á r a  k i te r je d .  A z  e r e d m é n y e k e t  
1 9 7 4 -tő l f o g v a  E u r o  Z in c  I n f o r m a t io n  c ím e n  f o ly a m a to 
s a n  k ö z z é te s z ik .  E d d ig  ö t  je le n té s  l á t o t t  n a p v i lá g o t .  
Giesserei 1980. 5. sz.

Új szintjelző

A  Wesmar Indu stria l System s Div. (S e a t t le ,  W a s h .,  
U S A ) L M  3000  t íp u s je lű  s z in t je lz ő je  u l t r a h a n g  s e g í t 
s é g é v e l m ű k ö d ik :  és  o ly a n  h e ly e k e n  is h a s z n á lh a tó ,  
a h o l  p o r ,  g ő z , e rő s  z a j m e g n e h e z ít i  a  m é ré s t .  A z  ú j 
s z in t je lz ő  e g y  2 k W -o s  im p u lz u s g e n e r á to r r a l  m ű k ö d ik .  
A  v i l la m o s  im p u lz u s t  e g y  ig e n  e rő s  u l t r a h a n g im p u l 
z u s s á  a l a k í t j á k  á t ,  a m e ly  a z  e rő s  v ib rá c ió s  z a jo n  és  
p o r o n  is á t  k é p e s  h a to ln i .  M é rik  a  v is s z h a n g o t ,  v a l a m in t  
a z  a d á s  és  a  v é te l  k ö z t  e l t e l t  id ő t .
Giesserei-Prax. 1980. 8. sz.

M eehanite-öntöttvas h idraulikus m otorhoz

A  h id r a u l ik u s  b e r e n d e z é s e k e t  g y á r tó  s p ro c k h ö v e li  
O. Düsterloch GmbH  é s  a  b o c h u m i Gebr. E ickhoff mbH  
(N S Z K ) e g y ü t tm ű k ö d é s é n e k  e r e d m é n y e k é p p e n  a  b á 
n y á s z a tb a n  és  a  k o h á s z a tb a n  a lk a lm a z o t t  h id r a u l ik u s  
m o to r o k  ü z e m b iz to s s á g á t  n a g y m é r té k b e n  s ik e r ü l t  n ö 
v e ln i.  A  p é ld a k é p p e n  a  2. ábrán b e m u t a t o t t  R M  5000  
t íp u s ú  d u g a t ty ú s  c s i l la g m o to r  m a x im á lis  f o rg a tó n y o -  
m a té k a  24 ,25  k N  m , le g n a g y o b b  ü z e m i n y o m á s a  315 
b a r ,  d e  r ö v id  id e ig  t a r t ó  4 0 0  b a r  n y o m á s  m e l le t t  is 
m é g  ü z e m k é p e s .  A  m u n k a d u g a t t y ú k  p e r s e ly e k b e n  
f u tn a k .  í g y  a  h á z h o z  és  a  p e r s e ly e k h e z  a  le g 
m e g fe le lő b b  ö n tö t t v a s m in ő s é g e t  l e h e t e t t  k iv á la s z ta 
n i. A h á z  e ls ő s o rb a n  s t a t i k u s  é s  d in a m ik u s  ig é n y b e 
v é te ln e k  v a n  k i té v e ,  e z é r t  a z t  a  sz ív ó s  S E 400  M e eh a - 
n i t e - ö n tö t tv a s b ó l  ö n t ik ,  a m e ly n e k  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
400  N / m m !, n y ú lá s a  17 % f e le t t  v a n .  A  k ö z e p e s e n  
170 H B  k e m é n y s é g ű  ö n tv é n y  ig e n  jó l  m e g m u n k á lh a 
tó .  A  h e n g e r p e r s e ly e k  m in d e n e k e lő t t  k o p á s n a k  v a n n a k  
k i té v e ,  e r r e  a  c é lr a  a  ré z z e l g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  G D 2 5 0  
M e e h a n i te - ö n tö t tv a s  jó l m e g fe le l. A  f in o m  le m e z e s  g r a 
f i t  é s  a  p e r l i te s  a l a p s z ö v e t  k e d v e z ő  c s ú s z á s i t u l a j 
d o n s á g o k a t  b iz to s í t .  A  m in im á l is  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
250  N / m m 2, a  k ö z e p e s  k e m é n y s é g  200  H B ,  a  m eg - 
m u n k á lh a tó s á g  jó .
Meehanite Pressemitt.

2 ábra. Dugattyús esillagmotor metszete. A ház és a hengerperselyek 
Ы eehanite-öntöttvasból készülnek
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K opásálló bevonat készítése öntés közben

A  Canada Centre jor M inera l and Energy Technology 
(C A N M E T ) m e ta l lu rg ia i  k u t a tó la b o r a tó r iu m a  n e m ré g  
e g y  ú j  e l j á r á s t  d o lg o z o t t  k i, a m e lly e l  k o p á s á lló  b e v o 
n a t o t  le h e t  lé t r e h o z n i  a z  ö n tv é n y  f e lü le té n  ö n té s  k ö z 
b e n , a  f o rm á b a n .  A  C A N C O A T -e ljá rá s  lé n y e g e , h o g y  
p o r  a la k ú  k o p á s á l ló  a n y a g o t  v is z n e k  fel e g y  s p e c iá lis  
m a g ra ,  a m e ly e t  a  v á k u u m v e z e té k h e z  c s a t l a k o z t a t h a t 
n a k .  A  p o r t  a  n y o m á s k ü lö n b s é g  rö g z ít i .  A  m a g o t  a  f o r 
m á b a  h e ly e z ik . Ö n té s k o r  a z  e l s z ív á s n a k  k e t tő s  sz e re p e  
v a n :  e g y r é s z t  e l t á v o l í t j a  a  p o r b ó l  k é p z ő d ő  g á z o k a t ,  
m á s ré s z t  e lő se g íti  a  fo ly é k o n y  fé m  b e s z iv á rg á s á t  a  p o r 
b a .  A z e l já r á s s a l  tö k é le te s  m e ta l lu rg ia i  k ö té s  jö n  lé tr e  
a z  ö n tv é n y  é s  a  k o p á s á l ló  a n y a g  k ö z ö t t .

Űj +  GF +  lio inokvizsgáló berendezések vízüveges  
hom okhoz

A  s c h a f fh a u s e n i  Georg Fischer AG  a  k ö v e tk e z ő  ú j 
b e r e n d e z é s e k e t  h o z t a  f o rg a lo m b a  a  v íz ü v e g e s  f o r 
m á z ó k e v e ré k  v iz s g á la tá h o z  :

P C O  e lá r a s z tó - s z a b á ly o z ó  a z  a lá b b  f e ls o ro l t  p ró b a -  
m a g s z e k ré n y e k  s z é n -d io x id d a l  v a ló  e lá r a s z tá s á h o z  (a 
g á z m e n n y is é g  é s  a z  e l á r a s z tá s i  id ő  s z a b á ly o z á s á v a l) .

P C Z  e lá r a s z tó b e re n d e z é s  h e n g e re s  p r ó b a te s te k h e z .  
A  k é t ré s z e s  e s z k ö z  e g y  e lá r a s z tó f e jb ő l  á ll, a m e ly  a  P C O  
s z a b á ly o z ó h o z  c s a t l a k o z t a th a tó .

P B C  h a j l í tó p á lc a - m a g s z e k r é n y ,  a m e ly  m e g fe le lő  e l 
á r a s z tó f e j je l  v a n  e l lá tv a .

P Z C  h ú z ó p r ó b a -m a g s z e k ré n y ,  a m e ly h e z  s z in té n  m e g 
fe le lő  e lá r a s z tó fe j  ta r t o z ik .

A  m a g s z e k ré n y b e k b e n  a  P R A , ill. S P R A  t íp u s je lű  
d ö n g ö lő k é s z ü lé k k e l  s z a b v á n y o s  p r ó b a t e s t e k e t  le h e t  
k é s z í te n i ,  m a jd  a z o k a t  s z é n -d io x id d a l  e l le h e t  á r a s z ta n i .  

+ GF +  Presseinf.

M ikroprocesszorral vezérelt adagolóberendezés

A  k ö ln i Toledo-W erk GmbH  e g y  tö b b lé p c s ő s  s z a b 
v á n y o s  a d a g o ló b e re n d e z é s t  f e j l e s z te t t  k i  ( d u rv a - ,  f i 
n o m - é s  tű r é s e l le n ő rz é s ) .  A  b e re n d e z é s s e l 30 -fé le  k o m 
p o n e n s  a u to m a t ik u s  b e m é ré s e  le h e ts é g e s . N é g y  a d a g -  
ö s s z e á l l í tá s t  le h e t  b e p ro g ra m o z n i .  A  b e re n d e z é s  ig e n  
r u g a lm a s ,  k e z e lé se  e g y s z e rű .  A  b e re n d e z é s h e z  p ro g -  
r a m b e v iv ő  és  k in y o m ta tó ,  v a l a m in t  d ig i tá l is  k ije lz ő  
ta r t o z ik .  •
Giesserei-Prax. 1980. 3. sz.

Tirisztoros hálózati frekvenciás m erítőkem ence  
arm atúraöntödéknek

A z a r m a tú r a ö n tö d é k b e n  m a n a p s á g  tü z e lő a n y a g g a l  
f ű t ö t t ,  e l le n á l lá s f ű té s ű  és  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t  h a s z 
n á ln a k  a z  o lv a s z tá s r a  é s  h ő n ta r t á s r a .  A z  e n e r g ia p r o b 
lé m á k ,  a  k ö rn y e z e tv é d e le m  fo k o z á s a ,  a  n ö v e k v ő  m i 
n ő sé g i k ö v e te lm é n y e k ,  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j a v í t á 
s á n a k  ig é n y e  e lő té r b e  h e ly e z ik  a  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  
in d u k c ió s  k e m e n c é k e t .  A  k ö ln i  Leich-Elektroofenbau 
a z  i s m e r t  k é tk a m r á s  m e r í tő k e m e n c é jé t  to v á b b fe j le s z 
t e t t e ,  s  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t  f o r d í t o t t  a  h ő m é rs é k le t tő l  
fü g g ő  te l je s í tm é n y s z a b á ly o z á s ra .  A z  e d d ig  h a s z n á l t  
s z a k a s z o s ,  k é z i m ű k ö d te té s ű  te l je s í tm é n y s z a b á ly o z ó  
t r a n s z f o r m á to r t  t i r i s z to r r a l  c s e ré l te  fe l. A z  u tó b b in a k  
n in c s e n e k  m e c h a n ik u s  é r in tk e z ő i ,  íg y  n in c s  k o p á s  se m , 
és  n e m  k e le tk e z ik  z a j.  A  t i r is z to r o s  t e l j e s í tm é n y s z a b á 
ly o z ó  s z a b á ly o z á s i  id e je  a  t r a n s z f o r m á to r h o z  k é p e s t  
s o k k a l  rö v id e b b ,  e z e n k ív ü l  m é re te  is k is e b b , é s  jo b b  
a  h a t á s f o k a .  A  m a jd n e m  fo ly a m a to s  s z a b á ly o z á s  r é v é n  
s o k k a l  k is e b b  a  h ő m é rs é k le t  in g a d o z á s a ,  és  a  p in tc h -  
e f f e k tu s  is c s ö k k e n . A  k e m e n c e k o n s tr u k c ió  és  a  h ő s z i 
g e te lé s  j a v í t á s á v a l  je le n tő s e n  c s ö k k e n te t té k  a  h ő s u g á r 
z á s t .  A  c in k - o x id - f ü s tö t  e g y  e ls z ív ó e rn y ó v e l  v e z e t ik  e l. 
A  h ő n ta r t á s  h ő m é rs é k le te  b e á l l í th a tó ,  a  j e l e t  a  f ü rd ő b e  
n y ú ló  h ő e le m  s z o lg á l ta t j a .
Giesserei-Prax. 1980. 10. sz.

3. ábra. A Georg Fischer AG KDFE típusú, Jor gúkeresztes, szekrény 
nélküli Jormázógépe

Forgókeresztes, szekrény nélküli form ázógép

A  s c h a u f fh a u s e n i  Georg Fischer Aktiengesellschaft 
K D F E  t íp u s je lű  ú j ,  s z e k r é n y  n é lk ü li  f o rm á z ó g é p e  
m in d ö s s z e  e g y  fo rg ó k e re s z t te l  d o lg o z ik . A  g é p  e g y e s í t i  
m a g á b a n  a  h a g y o m á n y o s ,  v íz s z in te s  o s z tá s ú  fo rm á z á s  
e lő n y e i t  a z  ú j  m ű s z a k i  k o n c e p c ió v a l.

F ő  e lő n y e i a  k ö v e tk e z ő k :

—  a  k é to ld a lú  v e r t ik á l i s  s a j to lá s  a  f o rm á z ó h o m o k o t  
ig e n  jó l  tö m ö r í t i  a z  o s z tó s ík b a n ;

—  a  f o r m a tö m b  m a g a s s á g a  a  m in t a  m a g a s s á g á n a k  
m e g fe le lő e n  b e á l l í th a tó ;

—  a z  ü te m id ő  a l a t t  —  a  te rm e lé s  m e g s z a k í tá s a  n é lk ü l  —  
c s e ré lh e tő  a  m in ta la p .

A  k i to l t  f o r m a tö m b ö k e t  a  s z á l l í tó b e re n d e z é s  ü te m -  
s z e rű e n  a  k ö v e tk e z ő  á l lo m á s h o z  to v á b b í t j a .  A  k é s z  
f o r m a tö m b ö k e t  n e m  k e l l  to v á b b  m o z g a tn i ,  a  fe lső  és  
a lsó  r é s z t  n e m  k e l l  á th e ly e z n i ,  a  f o rm á k  ö n té s r e  k é s z e k . 
A  b e re n d e z é s  ig e n  r u g a lm a s a n  te le p í th e tő ,  a z  a d o t t  
h e ly  jó l  k ih a s z n á lh a tó .

+  GF +  Presseinf.

N égy hatalm as indukciós kem ence Lengyelországban

A  s v á jc i  Brown Boveri & Cie n é g y  60 to n n á s  té g e ly e s  
in d u k c ió s  k e m e n c é t  s z á l l í t o t t  L e n g y e lo r s z á g b a ,  e g y  
lu b l in i  ú j  ö n tö d é b e ,  a m e ly e t  m e z ő g a z d a s á g i  g é p a lk a t 
r é s z e k  g y á r t á s á r a  l é t e s í t e t t e k .  A z  in d u k c ió s  k e m e n c é 
k e t  a z  ö n tö t t v a s  tú lh e v í té s é r e  és  t á r o l á s á r a  fo g já k  
h a s z n á ln i .  A  k e m e n c é k e t  a  b á z e l i  R a jn a - k ik ö tő b ő l  v íz i  
ú to n  s z á l l í to t t á k  L e n g y e lo r s z á g b a .  A z  e lső  60 to n n á s ,  
21 M W -o s  in d u k c ió s  k e m e n c é t  a  B ro w n  B o v e r i  1969- 
b e n  a  G e n e ra l  M o to rs  С о. r é s z é re  g y á r to t t a .

BBC Inform. Fachpresse
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U j k o r ró z ió á l ló  iin ti i t ta c ő l

A  w in te r t h u r i  Gebrüder Su lzer AG  g y á r tá s i  p r o g r a m 
j á b a  f e lv e t t  e g y  ú j  a c é lm in ő s é g e t ,  a m e ly n e k  k iv á ló  
a  k o r ró z ió á l ló s á g a , u g y a n a k k o r  s z i lá rd s á g a  m e g e g y e z ik  
a z  is m e r t  k o r ró z ió á l ló  m a r te n s i t e s  a c é lé v a l.  A z ú j 
ö tv ö z e t  k is  k a r b o n  t a r t a l m a  r é v é n  ig e n  jó l  h e g e s z th e tő .  
A  G — X  C rN iM o  16  5  je lű  a c é l 16 % k r ó m o t  é s  k b . 1 % 
m o l ib d é n t  t a r t a lm a z ,  é s  k o r ró z ió á l ló s á g a  o ly a n ,  m in t  
a  1 8  % k ró m -  é s  8 % n ik k e l t a r t a lm ú  a u s te n i t e s  a c é lé . 
K is  n ik k e l t a r t a lm a  m i a t t  s z ö v e te  n e m  a u s te n i te s ,  
h a n e m  m a r te n s i t e s  ( e l t e k in tv e  a  k e v é s  f e r r i t tő l ) ,  é s  
íg y  s z i lá rd s á g a  lé n y e g e s e n  n a g y o b b ,  m in t  a z  a u s te n i t e s  
a c é lé :  a  k é t t iz e d e s  h a t á r  le g a lá b b  5 4 0  N / in m 2, s z a k í tó 
s z i lá rd s á g a  7 6 0 — 9 6 0  N /m m 2, n y ú lá s a  le g a lá b b  1 5  %, 
ü tő m u n k á ja  K V  m jn = 4 0  J .  K if á r a d á s i  h a t á r a  m e s te r 
s é g es  te n g e r v íz b e n  v é g z e t t  10 S te rh e lé s is m é tlé s s e l  
1 8 0  N /m m 2. A z ú j  ö tv ö z e t  k is  h ő m é rs é k le te n  is  h a s z 
n á lh a tó :  a z  N D T - h ő m é rs é k le t  (P e l l in i  s z e r in t  m é rv e )  
— 2 0 0  °C a l a t t  v a n .

Giesserei 1980. 13. sz.
K . L.

A z NSZK alum ígium öntvény-terinelése

A z N S Z K  a lu m ín iu m ö n tv é n y - te rm e lé s e  1 9 7 9 -b e n  
319  0 0 0  t  v o l t ,  8 % -kal tö b b ,  m in t  a z  e lő ző  é v b e n . 
E b b ő l  h o m o k ö n tv é n y  50  250  t  (7 % n ö v e k e d é s ) ,  k o - 
k i l l a ö n tv é n y  108 200  t  (7 % n ö v e k e d é s ) ,  n y o m á s o s  ö n t 
v é n y  p e d ig  158 500  t  (10 % n ö v e k e d é s ) .  A  n y o m á s o s  
ö n tv é n y e k  a  te rm e lé s n e k  m in te g y  f e lé t  te s z ik  k i. A z 
U S A -b a n , J a p á n b a n  é s  O la s z o r s z á g b a n  a z  ö ssz es  a l u 
m ín iu m  ö n tv é n y n e k  k b . 2/ 3 ré sz e  k é s z ü l  n y o m á s o s  ö n 
té sse l .  A  te h e r g é p k o c s ik  g y á r t á s á b a n  a z  a lu m ín iu m  
ö n tv é n y e k  a z  é lre  k e r ü l t e k :  d u g a t ty ú k ,  h e n g e r fe je k , 
s z ív ó c s ö v e k , o la j te k n ő k ,  s z iv a t t y ú k  k é s z ü ln e k  a l u 
m ín iu m  ö n tv é n y b ő l .
Aluminium 1980. 5. sz.

A jugoszláv  alum ínium öntödék  alapanyaggondjai

J u g o s z lá v ia  a lu m ín iu m ö n tö d é in e k  te rm e lé s e  1980- 
b a n  e lő r e lá th a tó la g  n e m  fe d e z i a  b e lfö ld i ig é n y t .  A z 
ö n tö d é k n e k  35 000  t  ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m r a  le n n e  s z ü k 
s é g ü k , d e  a  t i t o g r a d i ,  s ib e n ik i  és  k id r ic e v ó i  k o h ó k  t e r 
m e lé se  c s a k  30 e z e r  t o n n á t  te s z  k i.
Alumínium 1980. 5. sz.

к .  J.

F urángyantás form ázás acélm űi kokillákhoz

A  B r a z í l i á b a n  1 9 8 2 -b e n  ü z e m b e  lé p ő  Tubaro a c é lm ű 
v e k  e g y  n e m z e tk ö z i  v á l la lk o z á s  k e r e té b e n  é p ü l ,  a m ib e n  
r é s z t  v e sz  a  b ra z í l ia i  S id e rb ra s ,  a z  o la sz  F in is id e r  é s  a  
j a p á n  K a w a s a k i  S te e l C o rp . A z  a c é lm ű i k o k il lá k  g y á r 
t á s á r a  sz o lg á ló  ö n tö d e  te r v e i r ő l  és  b e re n d e z é s e irő l  —  a  
m in te g y  10 M  d o llá ro s  s z e rz ő d é s  é r te lm é b e n  —  J a p á n  
le g n a g y o b b  ö n tö d é je ,  a  Kubota Ltd. g o n d o s k o d ik .  A z 
ö n tö d e  f u r á n g y a n tá s ,  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e r é k k e l  fog  
d o lg o z n i, t e r v e z e t t  k a p a c i t á s a  h a v i  400 0  t  k o k i l la  és  
1200  t  a la p la p .  A  f u r á n g y a n tá s  fo rm á z á s s a l  n a g y  m é re t-  
p o n to s s á g ú  k o k i l lá k  g y á r th a tó k ,  a  h o m o k  e g y e n le te s  
m in ő s é g é n e k  b iz to s í t á s a  e g y s z e rű  és  a  h a s z n á l t  h o m o k  
te r m ik u s  ú to n  jó l  r e g e n e r á lh a tó .
Mod. Cast. 1980. 2. sz.

R ádió-távirányítású  adagolódaru

A  b in g le y i  R M I  Ltd. ( N a g y -B r i ta n n ia )  a u t o m a t i z á 
lá s i  p r o g r a m ja  k e r e té b e n ,  a  k e m e n c e a d a g o lá s  k o r s z e rű 
s í té s e  é r d e k é b e n  m e g le v ő  f u t ó d a r u j á t  r á d ió - tá v i r á n y í 
t á s ú r a  a l a k í t t a t t a  á t .  A  d a r u  a z  a d a g té r e n  d o lg o z ik , é s  a  
b e t é t a n y a g o k a t  a  m é rő b u n k e rb e  r a k j a  b e . A  d a r u  k ez e - 
lő je  e g y  fü lk é b e n  h e ly e z k e d ik  el, a h o l  e g y  k i je lz ő n  l á t 
h a t j a  a z  a d a g a lk o tó k  e lő í r t  é s  b e m é r t  s ú ly á t .  A  fé m e s  
b e t é t a n y a g o k a t  e m e lő m á g n e s  s z á l l í t j a  és  a d a g o l ja  a  
m é rő b u n k e rb e .  A z a d ó a n te n n a  a  d a r u p á ly a  h o s s z á b a n  
h e ly e z k e d ik  el, h o g y  a  je l  té re rő s s é g e  á l la n d ó  le g y e n . 
A  d a r u  a z  a d ó  á l t a l  k ib o c s á to t t  je lr e  m e g in d u l ,  h a  a  je l  
m e g s z ű n ik ,  a k k o r  m e g á ll ,  é s  e g y  m á s ik  je lr e  a  t e r h e t  e l 
e n g e d i.
Brit. Foundry maii 1980. 2. sz.

50 tonnás ívkem ence a Ford-öntödében

A  Ford Motor Company  c le v e la n d i ö n tö d é jé b e n  a  
P u l lm a n  S w in d e ll c é g  e g y  50 to n n á s  ív k e m e n c é t  h e ly e z  
ü z e m b e . A  h o z z á  ta r t o z ó  t r a n s z f o r m á to r  te l je s í tm é n y e  
7500  k V A . A z  ív k e m e n c é t  k u p o ló b a n  o lv a s z t o t t  ö n t ö t t 
v a s  d u p le x í r o z á s á r a  fo g já k  h a s z n á ln i .
Giesserei 1980. 2. sz.

T urbinaöntvény göm bgrafitos 
M eehanite-öntöttvasból

A  w e tz la r i  Buderus AG n e m ré g ib e n  ö n tv é n y e k e t  s z á l 
l í t o t t  a  v ilá g  je le n le g  le g n a g y o b b  g á z tu r b in á já h o z ,  a  
b e l fo r t i  A ls th o m — A tla n t iq u e  (F ra n c ia o r s z á g )  ré sz é re . 
K ö z é jü k  t a r t o z ik  a  4. ábrán l á t h a t ó  k é t ré s z e s  s ű r í t ő 
k i lé p ő h á z , a m e ly n e k  ö s s z s ú ly a  15 400  k g , le g n a g y o b b  
á tm é r ő je  3170  m m , m a g a s s á g a  p e d ig  2828  m m . A  h á z a t  
S F 4 0 0  g ö m b g r a f i to s  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t é k ,  
a m e ly  a  G ö v . 4 0 -n e k  fe le l m e g . Ü z e m b iz to n s á g i  o k o k b ó l 
m in d  a z  a n y a g - ,  m in d  a z  ö n tv é n y m in ő s é g g e l  s z e m b e n  
ig e n  s z ig o rú  k ö v e te lm é n y e k e t  t á m a s z to t t a k .  A  k ö v e t 
k e z ő  v iz s g á la to k a t  í r t á k  e lő : á tv i lá g í tá s ,  u l t r a h a n g o s  
v iz s g á la t ,  m á g n e s e s  r e p e d é s v iz s g á la t  a  le k e re k íté s e k n é l  
és  á tm e n e te k n é l ,  f e s té k p e n e tr á c ió s  r e p e d é s v iz s g á la t  a  
m e g m u n k á l t  f e lü le te k e n ,  m e c h a n ik a i  v iz s g á la to k  h o z 
z á ö n tö t t  p r ó b a d a r a b b ó l ,  m é re te l le n ő rz é s  és  a  f e lü le te k

4. ábra. Gázturbina sűrítő-kilépőítáza SF400 gömbgrafitos Meehanite- 
öntöttvasból

v iz u á lis  e lle n ő rz é se . A  r á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b o n  a  k ö v e t 
k e z ő  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g o k a t  m é r t é k :  s z a k í tó s z i 
lá rd s á g  441 N /m m 2, k é t t iz e d e s  h a t á r  298  N /m m 2, n y ú 
lá s  16,7  %. A z ö n tv é n y e k e t  a  B u d e ru s  h ő k e z e l te  és  e lő 
n a g y o l ta .
Mechanite Pressemitt.

Újabb M eehanite-öntödék a fejlődő országokban

A z Internationa l M eehanite M eta l Co. Ltd. ú j a b b  l i 
c e n c s z e rz ő d é s e k e t  k ö t ö t t  E u r ó p á n  k ív ü l i  o r s z á g o k k a l .  
E g y ip to m b a n  a  H e lw a n  I r o n  F o u n d r ie s  v e t t e  m e g  a  
M e e h a n ite - l ic e n c e t .  A  v á l l a l a tn a k  k é t  ö n tö d é je  v a n ,  a z  
e g y ik  m in te g y  h ú s z é v e s ,  a  m á s ik a t  k é t  é v e  é p í t e t t é k  
j á r m ű ip a r i  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a .  A  p e k in g i  N a t io n a l  
T e c h n ic a l  I m p o r t  C o r p o r a t io n  o f  C h in a  a  K ia n g  S u  
ta r t o m á n y b e l i  W u x i d íz e lm o to rg y á r  ré s z é re  v á s á r o l t a  
m e g  a  M e e h a n ite - lic e r fc e t.  D é l- K o re á b a n  h á r o m  v á l la l a t  
v e z e t i  b e  a  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s  g y á r t á s á t :  a z  u ls a n i  
H y u n d a i  E n g in e  M a n u fa c tu r in g  C o. L td . ,  a  s z ö u li W h a -  
c h e o n  F o u n d r y  C o. L td .  és  a z  u g y a n c s a k  s z ö u li S san - 
g y o n g  H e a v y  I n d u s t r y  C o m p a n y .
Intern. Mod. Foundry 1980. márc.—ápr.
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A m agnézium  reakciójának fékezése göm bosítéskor

A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  g y á r tá s á h o z  á l ta l á n o s a n  
h a s z n á l já k  a z t  a  m ó d s z e r t ,  a m ik o r  a z  ü s tb e  h e ly e z e t t  
m a g n é z iu m ta r t a lm ú  s e g é d ö tv ö z e tr e  rá c s a p o ln a k .  
В  m ó d s z e r  h á t r á n y a ,  b o g y  a  k e z e lé s t  é lé n k  re a k c ió  k í 
s é r i,  m e ly  f i is tk é p z ö d é s s e l és  fé n n y e l j á r ,  a  v a s  k i is 
f rö c c s e n h e t ,  és  je le n tő s  a  m e g n é z i u in  v e s z te sé g . A z á t 
m é rő jü k h ö z  k é p e s t  m a g a s  ü s tö k  a lk a lm a z á s a  c s a k  
ré s z b e n  o ld ja  m e g  a  p r o b lé m á k a t .

Á l ta lá n o s a n  e l fo g a d o t t ,  h o g y  a  re a k c ió  f é k e z h e tő  és a  
m a g n é z iu m k ih o z a ta l  j a v í t h a tó ,  h a  g y o r s  b u k ta tá s s a l  
ö n t jü k  a  v a s a t  a  k e z e lő ü s tb e .  U g y a n c s a k  a  re a k c ió  
c s ö k k e n té s e  v é g e t t  h a s z n á ln a k  k is  (5 %) m a g n é z iu m -  
t a r t a l m ú  s e g é d ö tv ö z e te t .  M in d e z e k k e l a z o n b a n  a  fü s t-  
é s  f é n y je le n s é g  lé n y e g é b e n  n e m  v á l to z ik .

A  B C IR A  á l t a l  k i f e j le s z te t t  ú j  e l já r á s  lé n y e g e , h o g y  a  
k e z e lő ü s tö t  e g y  k ö z b ü ls ő  ü s t t e l  t a k a r j á k  le . E z z e l  a  
m ó d s z e r r e l  je le n tő s e n  c s ö k k e n  a  re a k c ió  h e v e ssé g e , a  
f ü s t  és  a  fé n y , s  j a v u l  a  m a g n é z iu m k ih o z a ta l .  A z ú j  e l 
já r á s h o z  10 % m a g n é z iu m ta r t a lm ú  F e S i-o t  is le h e t  h a s z 
n á ln i ,  a m e lly e l  40  % k ö rü l i  k ih o z a ta l  é r h e tő  e l, é s  a  fo 
ly é k o n y  v a s  s z i l íc iu m ta r ta lm á n a k  n ö v e k e d é s e  is k is e b b . 
E z á l t a l  s z á m o t te v ő e n  c s ö k k e n th e tő k  a  k ö lts é g e k  is.

A  b iz ta t ó  e r e d m é n y e k  u t á n  a  B C IR A  f i lm e t  is k é s z í t  
t e  t e t t  a z  ú j  k e z e lő  e l já r á s ró l ,  s  a z t  a z  A m e r ic a n  F o u n d  
r y m e n ’s  S o c ie ty  1980. é v i k o n f e r e n c iá já n  fo g ja  b e m u  
t a tn i .

Foundry Trade J. 1980. 3187. sz.

A O D-konverter az acélön tvények  m inőségének  
javítása

A s c h a f fh a u s e n i  Qeorg Fischer A fí  ö n tö d é je  E u r ó p á 
b a n  e ls ő k é n t  a lk a lm a z o t t  A O D - k o n v e r te r t  (A rg o n -  
O x y g e n -D e c a rb u r iz a t io n )  a c é lö n tv é n y g y á r tá s h o z .  A 
k o n v e r te r r e l  60  t  a c é l k e z e lh e tő .  A z 1978 ó t a  ü z e m b e n  
le v ő  b e re n d e z é s s e l le h e tő v é  v á l t  a z  a c é lm in ő s é g e k  e g y  ú j 
g e n e r á c ió já n a k  g y á r tá s a .  A z  e d d ig i  t a p a s z t a l a to k  t e l 
je s  m é r t é k b e n  ig a z o l tá k  a  v á r a k o z á s o k a t ,  e g y e s  e s e te k 
b e n  f e lü l is  m ú l t á k  a z o k a t .  A z A O D -e l já r á s  e lő n y e i a  
k ö v e tk e z ő k b e n  fo g la lh a tó k  ö ssze  :

—  ig e n  k is  (0 ,0 0 5  % a l a t t i )  k é n t a r t a l o m  é r h e tő  e l m in d e n  
n e h é z s é g  n é lk ü l;

—  a  m a r te n s i t e s  és  a u s te n i te s  a c é lo k  a  le g k ise b b  (0 ,0 3 0  
s z á z a lé k  a l a t t i )  k a r b o n ta r t a lo m m a l  g y á r th a tó k ;

—  a z  ö s s z e té te l  in g a d o z á s a  k ic s i;
-— a  n i t ro g é n - ,  h id ro g é n -  és  o x ig é n ta r ta lo m  lé n y e g e se n  

k is e b b , m in t  a  h a g y o m á n y o s  o lv a s z tá s i  e l já r á s o k n á l ;
—  k ik ü s z ö b ö lh e tő k  a  z á r v á n y o k .

A  n y o m e le m -  és  a  g á z ta r t a lo m  c s ö k k e n é s é v e l n ő  az  
ö n tv é n y e k  h o m o g e n i tá s a ,  k ü lö n ö s e n  a  v a s ta g  k e re s z t-  
m e ts z e te k b e n .  A z ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i  és  te c h n o ló 
g ia i  tu la jd o n s á g a i  (k ü lö n ö s e n  a  k i f á r a d á s s a l  s z e m b e n i 
e l le n á lló k é p e ss é g )  e g y e n le te s e b b .

A z  E L C -m in ő s é g  ( E x t r a  L o w  C a rb o n )  c s ö k k e n t i  a  
1 8C r8N i(M o) a u s te n i te s  a c é lö n tv é n y  h e g e s z té s s e l s z e m 
b e n i  é r z é k e n y s é g é t ,  a  m a r te n s i t e s  k r ó m a c é ln a k  (13—  
17 % C r, 1— 6 % N i)  p e d ig  a  h e g e s z th e tő s é g  m e l le t t  a  
s z ív ó s s á g á t  is j a v í t j a .  A  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  á t m e 
n e t i  h ő m é rs é k le te  je le n tő s e n  c s ö k k e n .

Stahl u. Eisen 1980. 7. sz.

A utom atikus, forgódobos tisztítógép

A  s c h a f fh a u s e n i  Oeorg Fischer АО  ú j a u to m a t ik u s  t is z 
t í t ó g é p c s a lá d o t  f e j l e s z te t t  k i, a m e ly  jó l  i l le s z th e tő  a  t e l 
je s e n  a u t o m a t i z á l t  f o rm á z ó s o ro k h o z  (5 . ábra). A  D T  
je lű  fo rg ó d o b o s  t is z t í tó b e r e n d e z é s e k  te l je s í tm é n y e  f ü g 
g e t le n  a  fo rm á z ó s o r ró l  é rk e z ő  ö n tv é n y e k  s z á m á tó l  és 
m é re té tő l ,  m iv e l  m in d  a  d o b  f o r d u la ts z á m á t ,  m in d  a  
s z e m c se s z ó ró  te l je s í tm é n y é t  a u t o m a t ik a  s z a b á ly o z z a . 
A  b e re n d e z é s  lé n y e g é b e n  e g y  k e t tő s  d o b  (6. ábra): 
a  p e r f o r á l t  b e lső  d o b  1 ré sz e  k ú p o s  s z e k to r o k b ó l  á ll, a  2 
k iv e z e tő  ré sz  e g y  c s ig á s  s z á l l í tó n a k  fe le l m e g . A  b e lső  
d o b o t  g u m ib é lé s e s  ( h a n g to m p ító )  4 k ü ls ő  d o b  fo g ja  k ö 
r ü l .  A  d o b  te n g e ly e  a  v íz s z in te s h e z  k é p e s t  a n n y i r a  le j t ,  
h o g y  a  k ú p o s  ré sz  a lsó  a lk o tó ja  v íz s z in te s  le g y e n . A z e g y  
v a g y  k é t  s z ó ró k e ré k  (10)  ú g y  v a n  e lh e ly e z v e , h o g y  a

5. ábra. DT típusú automatikus, for (jódobos tisztítógép

7  10 9  1 4 6  2  3  11 11
I I  I I I I I I I

5 -----------7

6. Ábra. A tisztítóberendezés metszete
1 — szórószakasz, 2 — .szállítószakasz, 3 — csiga, 4 — gumibéléses 
külső dob, 5 — görgő, 6 — fogkoszorús meghajtás, 7 — öntvények, 
8 — rezgővályús adagoló, 9 — ütközőléc, 10 — szórókerék, 11 — a ho 
nok és a tisztítószemcsék eltávozása, 12 — szállítószalag, 13 — szál

lítócsiga

s z e m c s e s u g á r  a  t i s z t í tó d o b  e g é s z é t  b e fo g ja .  A  b e r e n d e 
zé sse l e g y e d i és  f ü r tö s  v a s -  é s  a c é lö n tv é n y e k  (b e le é r tv e  
a  b e ö m lő r e n d s z e r t  is) t i s z t í t h a tó k .  A z ö n tv é n y e k  g ö r-  
d ü lé s e  k ö z b e n  v é g z e t t  s z e m c s e s z ó rá s  ig e n  h a t é k o n y  t i s z 
t í t á s t  te s z  le h e tő v é , a z  a u to m a t ik u s  ü z e m  p e d ig  a lk a l 
m a s s á  te s z i  a  b e r e n d e z é s t  a  f o ly a m a to s  g y á r t á s b a  v a ló  
b e k a p c s o lá s r a .

+ GF + Presséink

Infravörös hőm érők az energiatakarékosság  
szolgálatában

A  L o s  A n g e le s - i William, Wahl Corporation h á r o m  ú j  
é r in té s  n é lk ü li  in f ra v ö rö s  h ő m é rő t  f e j l e s z te t t  k i. A  „ h ő 
k é m n e k ”  n e v e z e t t  b e re n d e z é s e k  a z  e n e rg ia ta k a r é k o s s á g  
m e g v a ló s í tá s á h o z  n y ú j t a n a k  s e g íts é g e t .  A  D H S -1 4 X  
je lű  h ő m é rő n e k  n a g y  fo ly a d é k k r is tá ly o s  k i je lz ő je  v a n ,  
a m e ly  v a k í tó  n a p f é n y b e n  is  jó l  o lv a s h a tó .  A  D H S -1 6 P  
t íp u s  k i je lz ő je  v ilá g o s  fé n y e m is s z ió s  d ió d á k k a l  v a n  
m e g o ld v a . A  k é t  h ő m é rő  m é r é s ta r to m á n y a  0 — 500  °C, 
a  le g k is e b b  é r té k v á l to z á s  1 °C , a  p o n to s s á g  ±  0 ,5 8  % a z  
eg ész  m é r é s ta r to m á n y b a n .  A  H S A - 7 F T P  t íp u s je lű  h ő 
m é rő v e l 6— 25 m  tá v o ls á g b ó l  1700  °C -ig  le h e t  m é rn i  li- 
n e a r iz á l t  k e t tő s  s k á lá n .  V a la m e n n y i  m ű s z e r  a  m a x im á lis  
é r t é k e t  t á r o l j a  is . A z  in f r a v ö r ö s  h ő m é rő k k e l  f e l  le h e t  
t á r n i  a  g é p e k , k e m e n c é k , v e z e té k e k  e n e rg ia v e s z te s é g e it ,  
é s  e z á l ta l  je le n tő s  m e g ta k a r í t á s  é r h e tő  el.

Giesserei 1980. 2. sz.
K . L.
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Megtakarít pénzt, időt, 
energiát, ha igénybe ve 
szi a GAMMA MÜVEK 
legújabb szolgáltatását 
a folyamatirányítás te 
rületén!
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A N A L C O N T ®  FOLYAM ATIRÁNYÍTÓ G É P  = H A TÉK O N Y SÁ G

Ú J  S Z O L G Á L T A T Á S U N K  A  C S O M A G S Z Á L L IT Á S  !
B U D A P E S T

> Eddigi gyakorlat: A m egrendelő a  m egvásárolt egyedi hagyom ányos m űszerekkel végezte  a tervezést, a£ 

J helyszín i üzem behelyezést vagy — de csak bizonyos területen  (pl.: v ízgazdálkodási — a  GAMM A MÜVEK* 

j vá lla lta  válla lkozás szerződés keretében a tervezést és Folyam atirányító  Gép szá llítását helyszín i üzembehe-<
> lyezéssel.

’ Űj szolgáltatásunk lényege: Ha ö n  egy  olyan felhasználó, aki ism eri az irányítástechn ika feladatát és ké- 

>pes v illam os szerelési m unkák elvégzésére, akkor m űszerezzen A N ALCO NT1* C 801 Folyam atirányító  G ép -£ 
jpeL

> A ján ljuk az alábbiakat: — C som agszállltási szerződést kötünk ö n n e l  

) — konzultálunk  a problém a m egoldásában
5— adunk egy tervezési segéd letet, am inek  alapján ö n  a F olyam atirányító  G épet m eg tudja tervezni

válla ljuk , hogy a k iv ite lezésh ez szükséges össees általunk  gyártott m űszert és szerelvén yt leszállítjuk  < 
egy csom agban

j — betanítjuk szakem bereit a berendezés szerelésére, bem érésére, üzem eltetésére.

>öridsi előnye: hogy a technológiai folyam at au tom atizálása  a hagyom ányosnál lényegesen  gyorsabb, hiszen [
— am íg a m egrendelt m űszercsom agot a  GAM M A M ŰVEK elkészíti, addig készül a k iv ite li terv

— a m odularités a  felhasználót seg íti, így csak elvi tervet k ell készíteni, m elyet rugalm asan változtathat,^  

az adott feladathoz legjobban illeszthet.

K E R JE  A  T E R V E Z É S I S E G É D L E T E T !
G A M M A MÜVEK 

1119 Budapest Pf. 1 Telex 22-4946 
Analcont vevoszolyalat Tel. 253-278J
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I T A L I M  Pl  A N T I •  Műszaki, gazdaság i kivitelezhetősé- 
gi tanulm ányok

•  Műszaki tervezés
•  Beszerzés, felszerelés, műtárgyak
•  Személyzet b e tan ítása
•  Beindítás
•  Üzemelési segítségnyújtás

Két, évi hárommillió tonnás 
vas- és acélipari létesítmény

IRAN—Isfahan

A NISIC -  N ational Iranian Steel In
dustry Со. -  (Iráni Állami Acélipari 
Vállalat) b e ru h ázásáb an  épülő  vas- 
és acélipari bázis tervrajza. Ez a  kü 
lönlegesen modern tervek a lap ján  el
sőként valósítja  majd meg a  folya 
matos acéllem ez öntést közvetlen re 
dukciós e ljá rássa l (elektroacélmű). Az 
Italimpianti kapott m egbízást a  nyers
anyag-előkészítő  berendezések, a  pel- 
letilizálás, elektroacél-m ű folyamatos 
öntőmű, hengerm ű, megmunkáló-sor és 
az erőművet is beleértve az összes 
szükséges szolgáltatás tervezésére és 
felszerelésére.

BRAZÍLIA—T ubarao

A C. S. T. — C om pania Siderurgica 
de Tubarao -  által évi 3 000 000 tonna 
lemezes induló teljesítményhez ren 
delt vas- és acélipari bázis tervei. 
Az üzemet brazil-, jap án - (Kawasaki) 
vállalatok együttműködésével fogják 
felépíteni. Az ltalim pianti-t bízták 
meg a  szén és érc előkészítő b e 
rendezések, a  kokszkemencék, a  BOF 
olvasztómű izzítóaknák és a  vágóüzem 
tervezésével és m egépítésével.

IPARI ÜZEMEK TERVEZÉSE 

ÉS FELÉPÍTÉSE SZERTE 

A VILÁGON:

VAS- ÉS ACÉLGYÁRTÁS,
SZÍNESFÉM, KÖRNYEZETVÉDELEM,
CEMENT, TENGERVÍZ-SÓTALANÍTÁS, 
ÁRAMFEJLESZTÉS,
HAJÓGYÁRTÁS, TENGERHAJÓZÁSI ÜZEMEK, 
GÉPJÁRMŰ, BÁNYÁSZAT,
HADIIPARI TERVEZÉS.

K ö zp o n t é s  v e z é r ig a z g a tó s á g :  P ia z z a  P ic c a p ie t r a  9 -  16121 G e n o v a  -  O la s z o r s z á g .  -  T e le fo n :  010-59981 — T e le x : 270262-270238-271390 ITIM P

FIÓ K IR O D Á K : 
B u en o s  A ire s  
M ex ic o  6D . F. 
K in s h a s a

T e h e ra n

TELJESEN AZ IT TU L A JD O N Á BA N  LEVŐ VÁLLALATOK:
I ta l im p ia n ti  o f  A m e ric a  In c . -  N ew  York
I ta l im p ia n ti  d o  B ra s il L td a . -  R io  d e  J a n e i r o ,  S a o  P a u lo ,  V ito ria  
I ta l im p ia n ti  (D e u ts c h la n d )  In d u s t r ie n la g e n  G . m . b .  H . -  4 D ü s s e ld o r f  1 
I n ta i im p ia n ti  o f  I r a n  -  T e h e ra n  
IN FIRD  -  R om a

VÁLLALATOK, 
MELYEKNEK AZ IT 
R É SZ -T U L A JD O N O SA : 
EGITALEC -  C a iro  
T E C N IC O N  -  G e n o v a  
TECNAL -  R om a 
IRITEC -  T e h e ra n
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A racionalizálás a term elési hatékonyság növelésének eszköze*
S E B Ő K  M I H Á L  Y—S Z A B Ó  Z S O L T  

oki. kohómérnökök 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje DK 65.011.4:621.74

A  szerzők a Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéjé
nek egyik kiemelt gyártmánya, a R ába-M A N  for 
gattyúház kapcsán bemutatják, hogy a meglevő ter
melőegységek ésszerűbb kihasználásával, m inim ális  
ráfordítással hogyan lehet megteremteni a több és 
jobb minőségű öntvény gyártásának feltételeit.

A Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéje 1968 ó ta  
g y ártja  a M agyar Vagon és Gépgyár szám ára a 
Rába-M AN forgattyúházöntvényeket. A g yártást 
megelőző' időszakban az 1. sz. vasöntödében re 
konstrukciót h a jto tta k  végre. E nnek során három  
fő term előterület alakult évi

13 500 db Rába-M AN forgattyúházöntvény,
3 000 t  szerszám gépöntvény kézi form ázású és 
3 000 t  szerszám gépöntvény gépi formázási! 

gyártására .

A célkitűzéseket elsősorban az akkori piaci igé 
nyek h a tározták  meg. A M agyar Vagon- és Gép 
gyár igénye forgattyúházöntvényből 1974-ig 9000 
és 13 000 db közö tt mozgott.

A szerszám gépöntvény-igény az elm últ 10 év 
a la t t  olyan m értékben nem változo tt, hogy ez a 
gyártósor kapacitásával ü tközö tt volna. A szer
szám gépöntvények g y ártá sá t az álta lunk  tá rg y a lt 
időszakban állandónak tek in te ttü k . A tovább iak 
ban  csak a Rába-M AN forgattyúház gyártásával 
foglalkozunk. Az egyéb terü le teket csak olyan m ér 
tékben em lítjük, am ennyire a forgattyúház g y ár 
tásához kapcsolódnak, vagy kiegészítik azt.

Ahhoz, hogy az igényelt öntvénym ennyiséget 
biztosítsuk, te h á t a k itű zö tt C célt megvalósítsuk, 
olyan F  fo lyam atot és SZ szervezetet kelle tt k ia 
lakítani, am ely egyensúlyban van  egymással, és 
megközelíti az optim um ot :

* E lh a n g z o t t  a  I I I .  ö n tö d e fe j le s z té s i  s z e m in á r iu m o n ,  
C se p e le n

C = F = SZ0Vt.
A következőkben a fo rgattyúházgyártó  rend 

szert azokkal a berendezésekkel és gyártóeszkö 
zökkel együ tt ism ertetjük , amelyekkel az a gyár 
tá s  indításakor vo lt szerelve.

A fém m intákkal a  form ázást egy p á r kiemelő 
asztallal végzik, 296-M típusú  szovjet homokröpí- 
tővel. A víz üveges m inta- és töltőhom ok szénsavas 
kötése u tá n  a form a az összerakósorra kerül, ahol 
éghető form abevonó anyaggal kenik be. A magok 
melegfurános eljárással készülnek egy p á r R öper 
TF-48 típusú  maglövőgépen. A vizes alapú m ag 
bevonó anyag felvitele u tán  a m agokat körpályás 
szárítókemencében szárítják , m ajd  állványokon az 
összerakósorhoz szállítják. I t t  a m agokat —  a  sze 
leplökőtér m agjainak kivételével —  egy m agbera 
kó készülék segítségével helyezik a form ába. E z t 
követi a szigetelés, m ajd  összezárás, és a  form ák 
szállítókocsin az öntősorra kerülnek. I t t  készítik 
elő a form át az öntéshez.

Az Öv. 20-as minőségű v asa t duplex rendszerű 
olvasztóm ű biztosítja . Az olvasztást kupolókemen- 
cében végzik, a  tú lhev ítést és hom ogenizálást ké t
9,6 tonnás indukciós kemencében. A m ódosítást 
és az ön tést 3 tonnás dobüstből végzik.

Az ürítőrácson tö rténő  rázatás u tán  eltávolítják  
a hom okot és a beömlőrendszert, m ajd  az ön tvény t 
PH D S típusú  acélszemcsés tisztítógépen fém tisz 
tá ra  veretik. E z t követi a finom tisztítás.

A konstrukciós szempontból igen bonyolult Önt
vény teljes keresztm etszetében perlites szövetű, 
m érettűrése i l  mm. Az átlagos falvastagság 8 
mm.

A gyártási folyam aton belül egyensúlyt a lak í 
to tta k  ki a  három  elemi folyam at, az A  alakítási, 
az M  m ozgatási és az I  irányítási folyam at között :

A = M = Iovt.
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A logikai absztrakcióval a folyam atok egym ásnak 
való megfelelését szim bolizáltuk. A folyam athoz 
rendelt szervezet ugyancsak megfelelt a céloknak.

A főként extenzív  fejlődési szakaszban, 1968— 
75 között, a gyártósor elérte, sőt tú llép te az t a  te l 
jesítőképességet, am elyre létrehozták. A 13,5 ezer 
ön tvény t 19,4%-os selejttel g y á rto tták  le.

A forgattyúházöntvény irán ti kereslet azonban 
1975-ben ugrásszerűen m egnőtt. A válla latnak  a l 
kalm azkodnia kelle tt a piaci igényekhez, és célul 
tű z te  ki az öntvényterm elés fe lfu tta tásá t. A te rv  
1980-ra 29 ezer jó fo rgattyúház biztosítása. E z t a 
minőség jelentős javulásával és a veszteségek csök
kentésével ke lle tt megvalósítani. Az új cél megfo
galm azása az t je len tette, hogy megbom lott az 
egyensúly a cél, a fo lyam at és a szervezet közö tt:

C > F > S Z

Ugyanez vonatkozik a fo lyam at elemei közötti 
összefüggésre. A korszerű techológiához képest el
m arado ttá  vá lt a mozgatás és az irányítás :

A > M > I

Az egyensúly helyreállítása extenzív ú ton  nem 
vo lt lehetséges. B eruházásra vagy rekonstrukcióra 
a válla latnak  lehetősége nem volt.

Az egyensúly helyreállításához folyamatszerve
zésre vo lt szükség, hogy a rögzíte tt célkitűzéseknek 
megfelelően lehessen a fo lyam atokat k ialakítani, 
és a szervezeti kereteket m eghatározni. A meg 
bom lo tt arány talanságokat összhangba kellett 
hozni.

A fe ladato t csak átszervezéssel lehete tt megol
dani. Számos kötöttséggel, adottsággal is számol
ni kellett. M ásrészt az átszervezéskor a régi szer
vezet működése közben kelle tt a fo lyam atok á ta 
lak ításá t elvégezni, és ez számos átm eneti megol
dás alkalm azását te tte  szükségessé.

A helyzetv izsgálat során m unkafázisokra bon t 
va  megnézték az addigi term elési eredm ényeket, 
az eredményekhez felhasznált anyagokat, eszkö 
zöket, élőm unkát. Alapul az átbocsátóképességet 
ve tték  (1. ábra). Az átbocsátóképesség szempont-

Maximális átbocsátóképesség
4

Tervezhető átbocsátóképesség Nyílt tarta lék

Tényleges Veszteségek

átbocsátóképesség

Effektiv tarta lék
----------------------- H

Ш5Ш1
1. ábra. A z átbocsátóképesség értelmezése

jából a következő homogén term előhelyeket vizs 
gálták  az 1975-ös évre vonatkozta tva :

form ázás,
összerakás,
maglövés,
magkikészítés,

A többi term előhely v izsgála tá t ebből a szem pont
ból e lhagyhatták , mivel ezek átbocsátóképessége 
a szükségesnél nagyobb volt. K é t m atem atikai 
modell segítségével szám íto tták  ki a te rvezhető  á t 
bocsátóképességet :

K = T 0J ,

J  Tjo\)\ám X

1 0 0 - Ä 1  1 0 0 - S 2 10 0  — tM e 1 0 0 - Qm

x  100  ' 10 0  ' 100  1 100

К  az átbocsátóképesség, db/év,
T 0 az 1 norm aórával előállítható  term ék, 

d b /(fő x ó ra ),
J  az optim álisan foglalkoztatható  létszám 

hasznosítható  m unkaideje, fő X  óra/év,
M  a  m unkanapok száma, nap/év,
7/0pt a homogén term előhelyen optim álisan 

foglalkoztatható  létszám , fő, 
im a m unkaidő, óra/nap,
jSj a selejtveszteség, %,
S2 a  magtörési veszteség, %,
Mc a munkaerő-veszteség, %,
N  az átlagos teljesítm ény, %,
Qm a m unkaidő-kihasználás, %,

A képletbe az 1976. évre tervezhető  adatoka t 
helyettesíte tték . A szám ítás eredm ényeként ter- 
melőhelyenkéűt az alábbi értékek adódtak  :

formázás
összerakás
maglövés
magkikészítés

15 600 db, 
27 000 db, 
19 700 db, 
18 300 db.

Mind a négy term előhely szűk keresztm etszet 
nek bizonyult, még annak  figyelembevételével is, 
hogy fokozatos fe lfu ttatásró l volt szó.

K ettő s  fe ladatta l á lltak  szemben. Egyrészt fel 
kelle tt oldani a szűk keresztm etszeteket, másrészt 
a  meglevő veszteségidőket csökkenteni kellett. 1

Először nézzük a négy term előhelyen végrehaj 
to t t  változ ta tásokat. A form ázási kapacitás bőví
tésé t ké t lépcsőben o ldo tták  meg. 1975— 79 kö 
zö tt a  ké t kiemelős form ázóasztalt kézi form ázás 
sal egészítették ki. Ez mennyiségi növekedést je 
len te tt, de a minőségben előrelépni nem tu d tak .

1979-től té r t  á t  az üzem a négy kiemelőasztalos 
form ázásra. Ehhez az a lak ítás m ellett a mozga 
tá si folyam atelem et is módosítani kellett. Szüksé 
gessé vá lt a  szerszámgépek kézi form ázásának á t 
szervezése, és az egész üzem mozgatási fo lyam atá 
nak  felülvizsgálata.

Az összerakósoron elsősorban a mozgatási fo 
lyam at átszervezésére, valam int a  kieső idők csök
kentésére vo lt szükség. Ennek érdekében csak 
ezen a  te rü le ten  több m in t 20 ú jítá s t valósíto ttak  
meg, amellyel lehetővé vá lt a magok és form ák fo 
lyam atos bekészítése, és a kieső idő a  m inimálisra 
csökkent.
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A magkészítő te rü le t szűk keresztm etszetét dön 
tően a magszekrények konstrukciós k ialakítása 
o ldo tta  fel. A fu rat- és víztérm agok magszekré 
nyeinek lejáró  részeit m egszüntették, a ciklusidő 
k e t lerövid ítették.

A magok kikészítése —  m in t homogén term elő 
hely —- szintén szűk keresztm etszetként je len t 
kezett. A furatm agok bevonóanyagát kezdetben 
ecsettel ho rd ták  fel, m ajd  á tté rtek  a  fóvásra. De a 
29 000 öntvény magigénye ezt az átbocsátóképes 
séget is m eghaladta. E zért 1978-tól egy ú jítás e- 
redm ényeként üzembe helyeztek egy m ártó  készü 
léket, amellyel a furatm agok bevonása folyam a 
tossá vá lt, ugyanakkor élőm unka-kiváltást ered 
m ényezett.

A m agszárító kemence átbocsátóképességének 
növelése érdekében a  bem árto tt furatm agokat a 
m eghosszabbított görgősor fölé te lep íte tt infra- 
szárító-alagútban előszárították.

Az ism erte te tt alakítási, m ozgatási v á lto z ta tá 
sok csupán k iragadott példák, amelyek azonban a 
szűk keresztm etszetek feloldásában alapvető  fon 
tossággal b írtak . Nincs a gyártórendszernek olyan 
term előhelye, nincs olyan munkafázisa, am ely az 
elm últ ö t év a la tt  valam ilyen form ában ne vá lto 
z o tt volna. A beadott ú jítások  szám a több  m int 
250, de a  m egvalósított tém ák  szám a is közel 200. 
A válla lat valam ennyi érdekelt szerve —  osztá 
lya, üzeme —  részt válla lt ebben a m unkában.

Az M AN -gyártósor szűk keresztm etszetének 
feloldása azonban nem le tt  volna elegendő. A kap 
csolódó terü le tek  révén csaknem valam ennyi te r 
melőhely közvetetten  résztvesz e kom plex fo lya 
m atban.

Az egész üzem et érin tő  folyam at szervezésekor 
főként a mozgatási folyamatok ny ílt és re jte tt  t a r 
ta lékait kelle tt feltárni. Felül kelle tt vizsgálni a 
hom okellátás és homokkiszolgálás rendszerét. A 
m intahom okot az összerakócsarnokból k ö tö tt p á 
lyás kocsin szállítják á t  a form ázótéri daruk  alá. 
A folyékony fém mozgatási iránya ezzel ellentétes. 
M inthogy m indkét mozgatási fo lyam atra egyidő- 
ben és folyam atosan van  szükség az első k é t m ű 
szakban, szükségessé v á lt ezek szétválasztása. 
E gy  m ásik átszállítókocsival ezt sikerült megol
dani.

A szerszámgépek kézi form ázóterü letét fel kel 
le tt  szabadítani a  k é t ú jonnan te lep íte tt kiemelő 
asztal szám ára. Az áttelepítéshez módosítani kel 
le t t  a szerszámgépek összerakósorának m unkafo 
ly am atá t is.

A forgattyúház m unkaterü le tét kiszolgáló d a 
ru t  —  am ely korábban az ön tést is végezte —  csak 
az egyéb daruk  m eghibásodása esetén lehet igény 
be venni. A magkészítő műhelyből a magok á t 
szállításának meggyorsítása érdekében egy m áso 
dik  szállítási ú tvona la t a lak íto ttak  ki a hidegfurá- 
nos magkészítő csarnokon keresztül.

A daruk  leterheltsége és az üzem zsúfoltsága 
m ia tt szükségessé vá lt az éjszakai előkészítő m ű 
szak megszervezése. A form ázás és magkészítés 
m ellett a harm adik  m űszakban készítik  elő a kö 
vetkező napi termeléshez szükséges gyártóeszkö 
zöket, ekkor végzik az üzemek közötti m ozgatá 
sokat.

Az alakítási és mozgatási folyam atelem ek egyen 
sú lyának m egterem tése m ellett az irányítási folya
matot is módosítani kellett. Az irányítás alapjául a 
2. ábrába fog la ltakat tek in te ttü k . Az ábrán  a  szag 
g a to tt vonal az előkészítés és a program , a p o n t 
vonal a szám bavétel, míg a folyam atos vonal a 
beavatkozás fo lyam atát, irányát m u ta tja . Az 
üzemvezetés m inden szintjén a terv - és tényszám o- 
k a t összehasonlítják, és abban az esetben, ha az 
eltérés a megengedettnél nagyobb, és a hibaelhá 
rítás sa já t hatáskörükbe tartoz ik , úgy beavatkoz 
nak  a  gyártási folyam atba. A nem  sa já t ha táskö r 
be ta rtozó  h ibá t az üzemvezetés visszacsatolja a 
Termelési O sztályra, vagy az illetékes funkcioná 
lis szerv részére, intézkedés végett.

Az irány ítás alapja, hogy:

— a működő folyam atok szám bavétele a termelés 
előrehaladásával folyam atosan, a tervszám ok 
nak megfelelően m egtörténik;

—  a szám bavétel az operatív  tervszám okat ta r ta 
lomban, minőségben és mennyiségben követi;

—  a  szám bavételi információk m inden szinten 
b iz tosítják  a terv - és tényszám ok összehason
líthatóságát;

—  a  szám baviteli információk időben, m ennyiség 
ben és minőségben segítséget adnak a  vezetés 
szám ára a visszacsatolásra, a  h iba elhárítására.

Ahhoz, hogy ez a modell optim álisan m űköd 
jék, a tervezést is egzakt alapokra kelle tt helyez 
ni. E zért 1976-tól az irány ítás tervező fázisába be 
kapcsolták a homogén term előhelyekre vonatkozó 
számítógépes kapacitásterhelés-vizsgálato t.
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2. ábra. A z  irányítás folyamatábrája



3. ábra. A  gyártott jó öntvények dar db számának, termelési 
értékének és az im portkiváltásnak a változása

Az irányítási fo lyam at következetes végrehaj
tá sa  ú jabb  ta rta lék o k a t hozott felszínre. Az érdek- 
viszonyokat is ennek a fo lyam atnak  rendelték alá, 
előbb az időbeniség és menynviség, később fokoza 
tosan  a minőség szem e lő tt ta rtásáva l.

Nézzük azokat a főbb ny ílt és re jte tt  ta rta lék o 
k a t, amelyek feltárása révén az átbocsátóképes 
séget növelni tu d ták . A helyzetelemzés során k i 
m u ta tták , hogy a munkaerő-veszteség, a selejt, a 
m agtörési veszteség, a műszakidő-veszteségek 
uagym értékben csökkenthetők. Ezek az átbocsá 
tóképességet meghatározó m atem atikai modell té 
nyezői.

1. A selejtcsökkentés a leghatékonyabb term e 
lésnövelés. Ennek érdekében elsősorban az üze 
men belül képződő selejt csökkentését tű z ték  ki 
célul. E nnek alap ja  a jó minőségű és elegendő 
mennyiségű gyártóeszköz volt.

A következő lépés az alap- és segédanyagoknak 
a technológia á lta l elő írt minőségben tö rténő  biz 
to sítása  volt. Ezekkel párhuzam osan, a technoló 
gia következetes be tartásával az alábbi hibajelen 
ségek jelentős csökkenését érték  el: tö rö tt, hideg- 
és melegrepedt, m agtörö tt, beégett öntvény, az 
olvasztóm űre visszavezethető selejt (kemény, p u 
ha, hidegfolyásos öntvény). A fehérselejtet első-

4 .  ábra. A  létszám, a selejt és a kieső m unkaidő változása

sorban a  meó-végátvétel szigorításával lehete tt 
csökkenteni.

2. A magtörési veszteség csökkentésére a magho- 
m okkeverékek egyenletes összetételét kelle tt biz 
tosítan i, valam int a  kész magok szállítását egy 
szerűsíteni. A biztonságos szállítás érdekében m ag 
típusonként egységes, egym ásra építhető  tá ro ló 
á llványokat vezettek  be, Ezzel a táro lás is lehető 
vé vált.

3. A műszakidő-veszteségek elsősorban üzem- és 
munkaszervezési, valam int munkafegyelmi h iá 
nyosságokra vezethetők vissza. Ezen a  terü leten  az 
alábbiakra ke lle tt a fő figyelm et irányítani.

a) A gyártóeszközök program ozott jav ítása . Ez 
alap ján  azok időbeni biztosítása.

b) Az anyagellátás folyam atossága, az anyagok 
ki- és beszállításának program szerinti végrehaj 
tása.

c) A  munkafegyelem jav ítása , az em ber-ember 
kapcsolat kiem elten tö rténő  kezelése.

d) A három  műszakos m unkarendnek megfelelően 
a következő m űszak előkészítése.

Mivel a term elésnek közel m egduplázásáról volt 
szó, előtérbe ke lle tt helyezni az üzemi rend, az 
áttek in thetőség , az egyszerűség szem pontjait, a 
felesleges elemek kiküszöbölését. Ezen pontok  fel
ismerése nélkül az üzem tú lzsúfoltsága szabott 
volna h a tá r t  a  term elésfelfutásnak. Az állandó 
rend  fenn ta rtása  érdekében be kelle tt vezetni a 
hétvégi előkészítő m űszakokat.

4. Az üzemben évenként három hetes nagyjaví
tásra kerül sor, amellyel az évközi állásidők jelen 
tősen csökkenthetők.

5. A munkaerő-veszteség elsősorban az igazolat 
lan hiányzásból és a betegállom ányból adódott. 
Az üzemi dem okrácia fórum ait felhasználva, ezen 
a  té ren  igen nagy előrelépést sikerült elérni, ami 
szám ottevő ta rta lék k én t je len tkezett.

6. Elsősorban azokon a  terü leteken , ahol szűk 
keresztm etszetek voltak , folyam atosan gondos
kodni kelle tt az optimális létszámról. N agym érték 
ben növelték a  teljesítm énybéres m unkaköröket.

7. Az átlagos teljesítm ényszázalékok alakulása 
nagym értékben függ az ösztönzési rendszertől. Az 
elm últ ö t év során fokozatosan sikerült a meny- 
nyiségi és minőségi ösztönzési rendszert összhang 
b a  hozni. O lyan rendszert sikerült k ialakítani, 
am ely megfelelő kereset m ellett, kisebb te ljesít 
ményszázalék elérésével hatékony selejtcsökken- 
tésre ösztönöz.

A cél és a fo lyam at egyensúlya m ellett az ezek 
hez szükséges szervezetet is biz tosítani kell. A fel
a d a t nagyságából adódott, hogy az üzem a  ko ráb 
bi egy főm űvezetős rendszerről á t té r t  a  három  fő- 
művezetősre. A főm űvezetők közül egy az MAN- 
főcsapágyfedél g y á rtásá t, míg a  harm adik  az ol
vasztóm űvet és a hom okm űvet irány ítja . Az MAN- 
gyártósoron h é t m űvezető v á ltja  három  m űszak 
ban  egym ást. E gy  művezetőhöz á tlag  23 fő ta r to 
zik.

Végül nézzünk néhány m u ta tó t az 1975— 80 kö 
zö tti időszakról, am ely a lap ján  az e lm ondottakat 
érzékelni tud juk . A 3. ábrán a g y á rto tt jó ön tvé 
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nyék ö  darabszám át, T  term elési é rtékét és az I  
im portk iváltást ábrázoltuk. A 4. ábra az L  lé t 
szám, az S  selejt és a Q kieső m unkaidő változását 
m u ta tja  az idő függvényében.

Az 1975-ös 278 fővel szemben 1979-ben 240 fő 
dolgozott az egész üzemben. A legjelentősebb e- 
redm ényt a  selejtcsökkenós terén  érték  el. A se 
le jt az Í975. évi 18,9%-ról 1979-ig 12,3% -ra csök 
kent. 1980-ban ezt további 2% -kal k ívánják  csök 

kenteni. A kieső idő 1975-ben 1 480 óra volt. E z t 
az elm últ évben 680 órára sikerült csökkenteni.

Közelről sem soroltunk fel minden in tézkedést, 
változást, am elyet a  cél m egvalósításának érdeké 
ben kelle tt tenni. A jelenlegi rendszer sem tökéle 
tes, számos problém am egoldása folyam atban van, 
vagy még m egoldásra vár. A k iragadott példák 
kal csupán e m unka összetett vo ltá t, fo lyam atos 
ságát és eredményességét k íván tuk  érzékeltetni.

A nyom ásos öntés folyam atának m érése, 
regisztrálása és értékelése

P E T E R  K O C H  mérnök
Gebrüder Bühler AG, Uzwil (Svájc) DK  621.746.03.08

A  nyomásos öntőgépek ellenőrzésére szolgáló m ű 
szerrel felrajzolható a dugattyú ú tja  és az öntőnyomás 
változása. A  diagramok elemzésével feltárhatók az 
öntészeti problémák okai, és a hibák elháríthatok. A  
szerző számos gyakorlati példával igazolja a mérés- 
technika jelentőségét.

Bevezetés

Az öntő á lta l könnyen á ttek in thető  és egyszerű 
en kezelhető oszcillográffal — am ely az idő függvé
nyében felrajzolja a  d u g a ttyú  ú t já t  és az öntőnyo 
más vá ltozását (1. ábra) — a nyomásos öntőgép 
lövési fo lyam ata rögzíthető  [1, 2]. Ebből a d ia 
gram ból többek között a legfontosabb öntési p a ra 
m éterek : a tö ltési idő, az áram lási sebesség a  meg- 
vágásban és az öntőnyom ás gyorsan és pontosan 
m eghatározhatók .

A m érőm űszert a nyomásos öntödékben a lkal 
m azva, a  d iagram okat és mérési eredm ényeket é r 
tékelve, alapvető  technológiai összefüggések ke 
rü ltek  napvilágra, amelyekkel elsősorban a  nehe 
zen önthető  alkatrészek minőségét és term elékeny 
ségét lehet szám ottevően növelni. A diagram ok 
elemzése alapján meg lehet határozni az öntvények 
leghatásosabb beöm lőrendszerét is.

A nyom ásos öntés fo lyam atának mérésével, 
regisztrálásával és értékelésével szemmel lá tha tóan  
világosabb lesz a  technológiai folyam at. A d iagra 
mok rendszeres felvételével növelni lehet az ö n t 
vényterm elés gazdaságosságát. A következőkben 
k é t tu c a t gyakorlati példa kapcsán kívánjuk meg 
v ilágítani a m éréstechnika sokrétű  felhasználását.

1. ábra. A  nyomásos öntési folyamat diagramja

Gyakorlati példák az oszcillogramok 
használatára

M inden nyomásos öntőszerszámról felvehető 
egy á tlátszó  fóliára az optim ális diagram  az eredeti 
oszcillogramról. Ism étlődő gyártáskor a  gépet úgy 
kell beállítani, hogy a  k ap o tt oszcillogram az á t 
látszó fólián levő diagram m al pontosan egyezzék 
(2. ábra). Ezek az alapgörbék ism ételt szerszám- 
cserekor lehetővé teszik, hogy a g y á rtá s t gyorsan 
és célirányosan ú jra  elkezdjük. Az oszcillogramok 
jó szolgálato t tesznek az új szerszámok beállítása 
kor is.

Az öntési folyamat tartós ellenőrzése
A mérőműszerre] a  k ritikus gyártási fo lyam atot 

egy előre m egállap íto tt ü tem terv  szerint folyam a 
tosan  ellenőrizni lehet. A diagram okat összehason 
lítva  az alapgörbével, azonnal felfedezhetők a meg

2. ábra. Átlátszó fóliára rajzolt oszcillogram
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nem engedett eltérések, és az öntési param éterek 
rögtön korrigálhatok. A zokat az öntvényeket, 
am elyeket a tű réshatáron  kívüli param éterekkel 
ön tö ttek , utólagos minőségellenőrzésnek lehet a lá 
vetni.

Az öntési ciklus ellenőrzése
Egy 5 MN záróerejű nyomásos öntőgépet kor 

szerűsítettek és au tom atizáltak , ezzel teljesítm é 
nyét 120 lövés/órára növelték. A gép eredeti h id rau 
likája  azonban nem volt megfelelő ehhez a rövi- 
debb ciklusidőhöz, a nyom ástároló feltöltése egyen 
lőtlen volt, m egnőtt a selejt, így kérdésessé vá lt, 
hogy a korszerűsítés gazdaságos-e. A gép mozgá-

кí*55~3\

3. ábra. Szabálytalan gépciklus

sának pontos felrajzolásával ( 3. ábra) , és ennek 
vizsgálatával, a hidraulikai szakem ber közrem űkö 
désével sikerült a  megfelelő gépi ciklust biztosítani.

A nyomódugattyú beszorulása

A mérőműszerek több  éves használata  során be 
bizonyosodott, hogy a  nyom ódugattyú nem v á rt 
beszorulása gyakran előfordul, s ezért nagyobb fi 
gyelm et érdemel. A diagram  felrajzolásával a d u 
g a tty ú  szorulása idejében észlelhető, és a dugattyú , 
valam int a tö ltőkam ra  nem kívánatos kopása meg 
előzhető. M egakadályozható a  d u ga ttyú  berágódá- 
sa, és b iz tosítható  az öntvények jó minősége. A 
nyom ódugattyú beszorulását a nyomás rövid idejű

4. ábra. A  nyomódugattyú beszorulása okozta nyomás- 
növekedés

növekedése jelzi (4. ábra). E nnek okai a követke 
zők lehetnek :
—  a nyom ódugattyú  kenése nem megfelelő,
—  a nyom ódugattyú  hűtése nincs helyesen beállít 

va,
— nagy a dugattyúhézag,
— a tö ltőkam ra  beépítése nem  szakszerű,
—  a tö ltőkam ra  fu ra ta  megsérült,
—  megsérült a nyom ódugattyú,
— - fém m aradványok vannak  a  tö ltőkam ra  belső

falán.

Túl nagy a dugattyúhézag
A melegkam rás gépeken a du g a tty ú  áteresztése 

a form atö ltés végén igen káros az öntvényre. A fel
v e tt diagram  (5. ábra)  a lap ján  pontosan m eghatá- 
tározható , hogy a d u g a tty ú t vagy a duga tty ú g y ű 
rű t  kell-e kicserélni.

5. ábra. A tú l nagy hézag miatt áteresztő nyomódugattyú  
rendellenes útgörbéje

Törés az útgörbén
Valamely nyomásos öntészeti ö tvözet önthető- 

ségének vizsgálatához tökéletesen m űködő nyom á 
sos öntőgép szükséges, különben ham is eredm énye 
ke t kapunk. Ez különösen érvényes akkor, am ikor 
új ö tvözetet akarunk  kipróbálni. Ilyen vizsgálat 
e lő tt ru tinszerűen ellenőrizni kell az öntőgépet. 
Az útgörbén egy tö rést észleltek (6. ábra). Ennek

6. ábra. Törés az útgörbén
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az volt az oka, hogy a form atöltés második szaka 
szában a lövőszelep rövid  időre lezárt. A gyors és 
egyszerű mérésnek köszönhető, hogy még a m un 
kaigényes vizsgálatsorozat e lő tt felfedezhették és 
e lh áríth a tták  ezt a hibát.

Törés a nyomásgörbén

A nyom ásálló öntvények gyártásához elenged 
hetetlen, hogy a nyomásfokozó rendszer tökéle te 
sen m űködjék. A 7. ábrán lá tha tó  diagram  az t mu-

7. ábra. Törés a nyomásgörbén és hosszú az útnyomás sza
kaszaV

ta tja , hogy a nyomásfokozó rendszer szelepe h ibá 
san működik. Az útgörbén lá tha tó , hogy tú l hosszú 
az utánnyom ás szakasza, s ennek az a következm é 
nye, hogy az öntvény pórusos lesz. A gép h idrauli 
kus rendszerének vizsgálata  k ideríte tte , hogy a 
nyomásnövelés közben beálló tö rést a hidraulikus 
folyadékban levő szennyezés okozza. A hidraulikus 
rendszert gondosan k itisz títo tták , s ezzel a nyo 
másfokozó ism ét hatékonnyá vált.

Túl kicsi megvágás
A nyom ásos öntvények gazdaságos gyártása  é r 

dekében igyekeznek eleget tenni a forgácsoló szak 
em ber kívánságainak is, amelyek a  so rjá tlan ítás 
és az utólagos m egmunkálás műveleteinek meg 
könnyítését célozzák. A megm unkálási költségek 
csökkentése azonban gyakran oda vezet, hogy tú l 
vékonyra választják  a megvágást, s ezáltal az ö n t 
vény minőségét veszélyeztetik. A 8a ábrán lá tha tó  
diagram  a z t m u ta tja , hogy a tú l vékony megvágás 
m ia tt a  form atö ltés közben a nyom ás növekedése 
nem egyenletes. A megvágás keresztm etszetének 
növelésével ez a h iba kiküszöbölhető, a nyom ás 
görbe egyenletes lesz (8b ábra).

Túl kis keresztmetszetű a beömlő

H a a központi beömlő keresztm etszete tú l kicsi, 
akkor a diagram on igen nagy torlónyom ások ész 
lelhetők. Ezek csökkentik a sebességet, ami az ú t-

8. ábra. Egyenlőtlen (a )  és egyenletes töltőnyomás (b )

görbén a form atö ltés szakaszában jól lá th a tó  tö 
rést hoz létre (9. ábra). A sebesség csökkenése h á t 
rányos a  form atö ltés és az öntvény felületi minő 
sége szem pontjából.

Részben megdermedt fém a megvágásban

H a a form atöltés első szakaszát tú l hosszúra 
á llítják  be, akkor a folyékony fém lassan áram lik 
á t  a megvágáson, és megdermed. A második fázis 
ban a gépnek nagyobb nyom ással kell a bederm edt 
áram lási keresztm etszetet ism ét szabaddá tennie, 
illetve felolvasztania. Ez a zavar a diagram on igen 
nagy to rlónyom ásként és az útgörbén erős törés 
form ájában jelenik meg (10. ábra).

9. ábra. N agy  torlónyomás és ellaposodó útgörbe a forma- 
töltés második szakaszában
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Normális

10. ábra. N agy torlónyomás és rendkívüli sebességcsökke
nés a formatöltés szakaszában, a bedermedt megvágás kö 

vetkeztében

Túl kis keresztmetszetű a túlfolyó
H a a tú lfolyó keresztm etszetet tú l kicsire mére 

tezik, akkor a form atöltés végén a sebesség lecsök
ken, s hirtelen m egváltoznak az öntési param éte 
rek  : a töltési idő és az áram lási sebesség a megvá- 
gásban. Nemcsak az öntvény szövete és felületi 
minősége rom lik, hanem  zavarok állnak be a  te r 
melésben is : a fém rá tap ad  a szerszámra. A mérési 
diagram on a nagy tolónyom ások és az útgörbe tö 
rése jelzi ezt a h ibá t ( 11. ábra).

11. ábra. A  lövősebesség lecsökkenése a formatöltés végén 
a tú l k is keresztmetszetű túlfolyómegvágás miatt

A többfészkes szerszámok egyenlőtlen töltése

H a a többfészkes szerszám ban a  megvágások 
olyanok, hogy az egyes form aüregeket nem  egy 
szerre tö lti meg a folyékony fém, akkor a form a 
töltés egyenlőtlen (12. ábra). A d iagram  nyom ás 
görbéje ilyenkor lépcsős ( 13. ábra). Ezen úgy lehet 
segíteni, hogy a form aüregeket szim m etrikusan, 
vagy az áram lási viszonyoknak megfelelően helyez 
zük el.

A fém hőmérsékletének hatása
A 14. ábrából lá tha tó , milyen ha tása  van a folyé 

kony fém hőm érsékletének a töltőnyom ásra. H a  a 
fém hőm érséklete 640°C, akkor a  töltőnyom ás lassú

12. ábra. Többfészkes szerszámban öntött öntvények, ahol 
az egyes formaüregek nem egyszerre telnek meg

13. ábra. Több fészkes szerszám lépcsős nyomás görbéje az 
egyes fészkek töltődését mutató lépcsőkkel

emelkedéssel éri el a  32 ba r-t (a ábra,). A 10°C-kal 
nagyobb hőm érsékletű fém tö ltőnyom ása m ár 
meredekebben emelkedik (b ábra), s legnagyobb 
értéke 30 bar, ugyanis a hőm érséklet növekedésé 
vel csökken a  torlónyom ás. A 665°C-os fém tö ltő 
nyom ása még m eredekebben nő, és 26 b a r-t ér el 
(c ábra). Végül az ideális görbét a 680°C hőm érsék 
letű  fém adja, am ikor a nyom ás csak 24 bar-ig nő 
(d ábra).

Túl hideg öntőszerszám

A diagram ról a tú l hideg szerszám kedvezőtlen 
ha tása  is leolvasható (15a ábra). H a a  szerszám 
hőmérséklete csak 180°C, akkor a  töltőnyom ás a 
végnyom ásnak csak kb. felére nő. A 230°C-os szer-
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14. ábra. A  folyékony fém  hőmérsékletének hatása a töl-
tőnyomásra

16. ábra. A  beömlőrendszer hatása a nyomás görbe a lak 
jára

a — a túl kis áramlási keresztmetszetek miatt a töltőnyomás lépcsősen 
növekedik; b — az áramlási keresztmetszetek megnövelésével csökken 

a torlónyomás

Oka lehet a nyom ástároló tökéletlen  feltöltődése 
a tú l nagy gáznyom ás vagy a nyomáscsökkentő 
szelep helytelen beállítása m ia tt. A zavar akkor is 
előáll, ha  a m unka elején a gáznyomás még rend 
ben van, de később a szobahőm érséklet növekedése 
m ia tt erősen megnő. H a  az olvasztókem ence n a 
gyon közel van  a  gázpalackhoz, s nincs hőszigete 
lés, akkor a gáz hőm érséklete és nyom ása addig nő, 
amíg a gép nyom ása m ár nem  elegendő a nyom ás 
tá ro ló  tökéletes feltöltéséhez. Ilyenkor hiányzik 
m ár a második fázis végén a  nyom ástárolóban a 
hidralikus folyadék, a lövősebesség hirtelen  lecsök
ken, s ez az öntvénym inőség rovására  megy.

A lövősebesség hirtelen  lecsökkenését okozhatja  
az is, ha  a  m eghajtódugattyú  a  hidraulikus henger
ben behatol a fékezőkúpba ( 17. ábra).

15. ábra. Nyom ásos a lum ínium  öntvény helytelen (a )  és 
helyes (b ) töltőnyomás-növekedése 

a — szerszám-hőmérséklet 180 °C, b — szerszám-hőmérséklet 230 °C

számmal felvett diagram  m ár kifogástalannak te 
k in thető  (15b ábra).

Lépcsős töltőnyomás-növekedés
A melegkamrás nyom ásos öntőgépeken gyakran 

m érhető lépcsős nyomásnövekedés. Ennek oka, 
hogy a tú l kicsi áram lási keresztm etszetek m ia tt 
igen nagy a  töltőnyom ás. A megvágások kereszt- 
m etszetének növelésével kisebb torlónyom ás ke 
letkezik, javul a nyomásgörbe, ami az öntvények 
minőségében is m egm utatkozik ( 16. ábra).

A m ennyiben a nyom áslépcsőket nem  lehet meg 
szüntetni, az áram lási viszonyokat az ön tő teljesít 
mény növelésével kell jav ítan i. Első lépésben n a 
gyobb átm érőjű  nyom ódugattyú t kell választani, 
am ennyiben az ezzel járó  nyomásesés megenged 
hető. A leghatásosabb intézkedés : á tállás egy va la 
mivel nagyobb nyom óteljesítm ényű öntőgépre.

A lövősebesség hirtelen lecsökkenése

A lövősebesség hirtelen lecsökkenése a  form a 
tö ltés végén igen káros az öntvény minőségére. Ez 
a jelenség csak mérőberendezéssel á llap ítható  meg.

17. ábra. A  lövősebesség lecsökkenése a nyomódugattyú  
hidrau likus fékezése következtében

Hiba a nyomási folyamatban

A 18a ábrán az lá tha tó , hogy az utánnyom ás sza 
kaszában (a m ultip likátor bekapcsolásakor) a nyo 
más egy rövid  ideig nem változo tt. Egy hely tele 
nül beép íte tt szűkítőelem  m egakadályozta a  szelep 
tökéletes á tv á ltásá t. A szűkítőelem  kiszerelése 
u tán  a nyom ásgörbe ism ét tökéletes le tt, a nyom ás 
növelése lényegesen rövidebb idő a la tt  végbem ent 
(18b ábra). Ennek eredm ényeképpen a selejt 8% - 
ról 4% -ra csökkent.
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18. ábra. Törés és lassú nyomásnövekedés hibásan beépí
tett szűkítőelem miatt (a ). A helyes görbék a hiba elhárí

tása után (b )

A 19. ábrán egy japán  nyomásos öntödéből be 
kü ldö tt diagram  lá tható . A rendellenes nyom ás 
görbe a hidraulikus rendszerben keletkezett résre 
vezethető vissza. A hibás szelep becsiszolásával a 
zavart el lehete tt hárítani.

A hidraulikus rendszer egyenlőtlen átkapcsolása
A 20. ábrán lá tha tó  diagram  egy öregebb hideg 

kam rás öntőgéptől származik, am elyiknek meg 
h ibásodott a visszacsapó szelepe. E nnek következ 
tében a nyomásgörbén csúcsok keletkeztek, ezt a 
szelepdugattyú szorulására lehete tt visszavezetni. 
Az útgörbe is rendellenes. A szelep m egjavításával 
a zav art el lehete tt hárítan i.

Késleltetett átkapcsolás a második fázisra

E gy öntvény gyártásakor hosszabb ideig 12% 
volt a  selejt. E z t főleg a rosszul k ifolyt részek és a 
vastag falak nagy pórusossága okozta. A mérések

19. ábra. Rendellenes nyomásgörbe a hidrau likus rend
szerben levő rés miatt

20. ábra. H ibás visszacsapó szelep okozta hullámzó nyo 
másgörbe. A  jelenség kis mértékben felfedezhető az útgör- 

bén is.

m egm utatták , hogy a tö ltőnyom ás egyenlőtlen, és 
lassan növekszik a form atöltés kezdetén ( 21a ábra). 
Az útgörbén lá tha tó , hogy a  második fázisba lassú, 
ívelt az átm enet. A hidraulikus rendszer átv izsgá 
lása u tán  k iderü lt, hogy m egsérült a vezérlőrend 
szer egyik mágnesszelepe. A hiba kiküszöbölése 
u tán  (216 ábra) a selejt 12%-ról 3% -ra csökkent.

Az öntőszerszám tömítetlensége

E gy öntőszerszám  igen érzékeny volt a  hőm ér
séklet-ingadozásokra, kis hőm érsékleteken nem 
volt töm íte tt. A fém kifröccsenése m ia tt a magki- 
húzókat á t kelle tt építeni, s ez jelentősen csökken 
te t te  a term elékenységet. A felvett diagram  a nyo- 
m ásdiullám zását m u ta tta , az útgörbe pedig a fo r 
m atö ltés végén ellaposodott (22. ábra). A rend 
szeres méréssel a h ibá t meg lehete tt á llapítani. Egy 
autom atikus hőmérséklet-szabályozót helyeztek 
üzembe, mely b iz tosíto tta  az öntőszerszám egyen 
letes hőm érsékletét.

A mérőberendezés elszennyeződése
Hosszú használat közben a műszer mérőszondái 

elszennyeződnek, és hibás jeleket szolgáltatnak. 
A 23. ábra útgörbéjének felfelé és lefelé hajló szaka 
szai csak úgy m agyarázhatók, hogy a  nyom ódu 
g a tty ú  rövid  ideig visszafelé halad. Mivel ez egy 
folyam atos, három fázisú benyomórendszernél nem 
képzelhető el, csak a mérőberendezés elszennyező 
dése m ia tt bekövetkezett hibáról lehet szó. A m érő 
szondák m egtisztítása u tán  a diagram  felrajzolása 
ism ét tökéletes le tt.

A töltési idő és az áramlási sebesség szerepe
A tö ltési idő és a  megvágásban uralkodó á ram lá 

si sebesség jelentős hatással van  az öntvény m inő 
ségére. E gy nyom tatóberendezés segítségével a 
m ért értékek statisz tika i értékelése elvégezhető. 
Ez a  módszer egyes kom plikált öntvények eseté 
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ben hatásos eszköz lehet az öntvénym inőség jav í 
tásához. H a  a tö ltési idő szórása kicsi, akkor az 
öntvény minőségének szórása is kicsi. Ugyanez 
érvényes a m egvágásban uralkodó áram lási sebes
ségre, am ely a töltési idővel van  összefüggésben. 
Az áram lási sebesség h a tásá t az öntvény pórusos 
ságára a 24. búra szemlélteti. A mérőberendezéssel 
meg lehet határozni az optim ális üzemi param éte 
reket.

Tapasztalatcsere

A mérőberendezések beállításával az öntés köz 
ben bekövetkező zavarok felderíthetők, a diagram ok 
kicserélésével, illetve a nyomásos öntőgépet gyártó  
válla latnak  való megküldésével lehetőség nyílik a 
problém ák m egvita tására  és elhárítására.

21. ábra. Egyenlőtlen és túl lassan növekvő) töltőnyomás a 
mágnesszelep hibája m iatt (a ). A  helyes görbék a hiba k i 

javítása után (b )

ШШШ I

22. ábra. Hullámzó nyomásgörbe és ellaposodó útgörbe az 
öntőezerszám tömítetlensége miatt

23. ábra. Elszennyeződött mérőszondával felvett helytelen 
diagram

24. ábra. A  megvágásban uralkodó áram lási sebesség ha
tása az öntvény tömörségére 

a — 15 m/s, b — 20 m/a

Összefoglalás
A gyakorlati példák bem utatásával ráv ilág íto t 

tu n k  arra , hogy m iként lehet a nyomásos öntödék 
ben a mérőm űszerrel felrajzolt diagram ok segítsé 
gével a problém ákat megoldani. A felsorolt példák 
ösztönzést k ívánnak nyú jtan i a további kezdemé 
nyezéshez, am elynek révén a m éréstechnika k ite r 
jeszthető  számos más, nehezen megfogható önté- 
szeti jelenség m egvilágítására, és a hibák k ijav ítá 
sára.
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H é j  f o r m á k  f ü r t ö n t é s é n e k  g y á r t á s i  t a p a s z t a l a t a i
S Ó S  I S T V Á N  oki. kohómérnök

Öntödei Vállalat Egri Vasöntödéje D K  621.744.56:621.746.556

A  h é jfo rm á k  fü r tb e n  történő öntése r e n d k ív ü l elő 
n y ö s  a z  ö n tv é n y e k  egyen letes kem én ység e , jó  m eg-  
m u n k á lh a tó sá g a  szem p o n tjá b ó l. A  fü r tö n té sse l c sö k 
k e n  a  fa j la g o s  h é j h o m o k-fe lh a szn á lá s , és nő  a  term e 
léken ység .

Bevezetés

A héjform ázást az öntészetben m int technológiai 
e ljárást m ár több  m int 30 éve használják. Az ö n t 
vények széles skálá já t (0,005 kg-tól, 100 kg-ig) 
g y ártják  ezzel a technológiával. Az eljárás széles 
körű elterjedését számos előnye indokolja. Ezek az 
előnyök különösen napjainkban, a féltermékekkel 
szemben tám asz to tt fokozódó követelm ények ide 
jén tűnnek  ki hangsúlyozottan.

Az eljárás a fenol-formaldehid gyan ta  jellemző 
tu lajdonságaira épül. A gyan ta  szobahőmérsékle 
ten  szilárd állapotú , 70— 90°C felett folyósodik, és 
ebben az á llapotban  form aldehid felvételére képes. 
Term ikus ak tiválás h a tására  térhálósodik, és irre- 
verzivibilisen hőre kem ényedő gyan tává  alakul á t.

A héjform ázás alapanyagának jelenleg Magyar- 
országon k é t gyártóbázisa van. A régebbi és n a 
gyobb kapacitású  az OFAG, am ely a  term előberen 
dezések teljes k ihasználása esetén 30 000 t  gyantás 
homok előállítására képes. Ú jabban lépett be a 
CSMVA 2500 t  kapacitással. A minőségi igények 
kielégítésére m integy 4000 t  gyantás hom okot hoz 
nak  be tőkés relációból. Meg kell jegyezni, hogy a 
hazai előállítású gyantás hom oknak jelentős részét 
szocialista, illetve tőkés országokba exportálják , 
te h á t a hazai ellátás mennyiségileg m egoldott, de 
a  minőség kívánni va ló t hagy m aga u tán .

M agyarországon héjform ázással a KÖVAC, a 
B orsodnádasdi Lem ezgyár acélöntödéje és az 
ACSŐ g y árt acélöntvényeket. A vasöntödék közül 
a  Szegedi Vasöntöde, az MVG és az Egri Vasöntöde 
alkalm azza legszélesebb körben ezt a  technológiát.

Az u tóbbi időben hazánkban a héjform ázás te rü 
le tén visszaesés jelentkezett. E nnek alapvető  oka 
a gyantás hom ok árának  jelentős emelkedése. Meg
gondolandó azonban, hogy a technológiai fű tő 
anyag és a fémes alapanyagok nagym értékű á r 
emelkedése következtében a  term ék  önköltségében 
az anyagköltség egyre nagyobb szerepet játszik . 
E zért előbb-utóbb a  hazai öntödéknek is rá  kell 
jönniük, hogy a kisebb töm egű, term elékenyen 
g y árth a tó  öntvények felé kell fordulni. Ezek gyár 
fására  viszont legmegfelelőbb a héjformázás.

Míg a héjform ázással a szakirodalom  széles kör 
ben foglalkozik, addig a fürtöntésről igen kevés 
szó’esik. Nincs tudom ásunk arról, hogy a KÖVAC 
m ágnesöntödéjén kívül más gyártóbázis kom olyan 
foglalkozna ezzel a  módszerrel.

A héjformázás jellegzetességei az 
Egri Vasöntödében

A fürtöntés, m in t ismeretes, szükségtelenné te 
szi az alsó és felső formafelek gyártásá t, egyetlen 
form a elkészítésével és több  form ának egym ásra

tö rténő  helyezésével adódik az öntvény form aürege 
és beömlőrendszere. Ehhez term észetesen külön 
leges felszerszámozásra van  szükség, az ezzel járó 
anyagi áldozatok nagyobbik részét a  táv la ti cél 
érdekében vállaltuk.

Az Egri V asöntödében 1978-ban 80— 100 t  ö n t 
v ény t —  zömében szivattyúalkatrészeket — ön 
tö ttü n k  fü rtben . E nnek folyam án bizonyos üzemi, 
gyártási tapasz ta la tok ra  te ttü n k  szert.

Az Egri Vasöntödében a  fü rtön tés bevezetését 
több  tényező indokolta. Az F R P — 10 gyártósoron 
néhány szivattyúöntvénynél (lépcsők, közdarabok) 
kihozatali problém ák jelentkeznek, az öntvényki- 
hozatal az egyéb term ékekének 30—40% -át sem 
érte  el. R endkívül sok volt a selejt a m éretpon 
ta tlan ság  következtében. A fenti gyártósoron k ap a 
c itásgondjaink is m uta tkoztak .

Az R — 18 magkészítő au tom ata  üzembe állításá 
val m egterem tődtek a héjform ázás objektív  felté 
telei. Az elektronikus vezérlésű, olasz au tom ata  
alapvetően magkészítési célokat szolgál, de a lkal 
mas héjform ák előállítására is. Jelentős h ibája, 
hogy a villamos fű tés m ia tt kicsi a term elékenysége 
és ugyanezért viszonylag nagy a héjvastagság. 
E nnek ellenére az előbb em líte tt term ékek jó minő 
ségű gyártásának  problém ája m egoldódott, és a 
fürtöntés bevezetésével lehetővé v á lt az F R P — 10 
sor teherm entesítése, k ihozatalának  jav ítása , ami 
a  drága technológiából szárm azó veszteségeket bő 
ségesen kárpótolja .

1979-ben igény jelen tkezett apró , viszonylag 
nagy bonyolultságú, selejtveszélyes, nagy sorozatú 
öntvények irán t. Az E gri Finom szerelvénygyár 
kom presszoröntvényeiről van  szó. E zeket a jelen 
legi gyártósoron, hom okform ában —  minőségi, ár- 
és gazdasági problém ák m ia tt —  nem  lehet előállí
tan i.

A fenti term ékek gyártásának  lehetősége akkor 
nyílt meg e lő ttünk, am ikor a gyáregység 8 m unka 
helyes szovjet a u to m a tá t k apo tt. Ezzel —  és a 
fü rtön tés b irtokunkban  levő gyártási tap asz ta la 
ta iva l —  meg leh e te tt oldani az apró (0,7— 1,2 kg 
töm egű) öntvények előállítását.

A legnagyobb selejtveszélyt a  nagym értékben 
változó falvastagság és a vékony részek megmun- 
kálhatósága jelenti. K ülön gondot okoz az eltoló 
dásból adódó selejtveszély, és a  m éretpontosság 
biztosítása. Fontos követelm ény még az öntvények 
homogén és töm ör szerkezete.

A gyártáselőkészítés fázisában az volt a célunk, 
hogy modellezzük a m ajdani gyártás  folyam án 
fellépő problém ákat. M ivelhogy gyártóeszközökkel 
a kompresszor öntvényekhez még nem rendelkez 
tü n k , ezért hasonló öntvényen vizsgáltuk a  fü r t 
öntésre jellemző lassú, egyenletes lehűlés h a tásá t.
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A kísérletek elvégzésének m ódja és az 
eredmények

A kom presszoröntvények modellezésére a 4246 
m intaszám ú, keskeny lépcső nevezetű sz iv a tty ú 
ön tvény t válasz to ttuk . Egy form ában négy ö n t 
vény á llítha tó  elő, egy öntvény töm ege 1,40 kg.

Egy teljes fü r t 11 egym ásra helyezett héjform át 
ta rta lm az, te h á t egyszerre 40 öntvény állítható  
elő ( 1. ábra).

A kísérleti öntés alkalm ával 12 fü rtö t ön tö ttünk  
le 4 csoportban. Egy-egy üstből (azonos összetétel
lel) 3— 3 fü r tö t ön tö ttünk . Az egym ás u tán  leön 
tö t t  három  fü r t öntési hőm érsékletét 1310°C-tól 
kezdve — várakozással —  50—50°C-kal csökken 
te ttü k .

A felhasznált b e té t összetétele a következő volt :

Öntödei nyersvas 60%,
Öv. 20-as visszatérő hulladék 20%,
Gépönt vény töredék 20%.

Az ö n tö ttv a sa t 700 mm átm érőjű  hidegszeles 
kupolókemencében olvaszto ttuk , az olvasztási 
üzem 9— 10. órájában.

A fü rtö k e t az elfolyás elkerülésére hom okba 
ágyazva ö n tö ttü k  le. A fü rtön tés b iztonságát m u 
ta tja , hogy a  g y á rto tt 480 öntvényből összesen 
csak k é t selejtes fordult elő.

A vizsgálat alapvetően a keménységmérésre 
épült. Az öntvény jellemző falvastagságai és a m é 
rési helyek a 2. ábrán lá tha tók . Az öntvények jelö 
léseit a 3. ábra m u ta tja .

Ü stönként a folyékony vasból nedves hom ok- 
fo rm ába 30 mm átm érőjű  ru d ak a t ön tö ttünk . Az 
ezeken m ért kem énységet, valam in t a  vegyi össze
té te lt, a  telítési szám ot és az öntési hőm érsékletet 
az 1. táblázat tartalm azza.

L átható , hogy az öntés folyam án a foszfortarta 
lom viszonylag egyenletesen csökkent és a k én ta r 
ta lom  növekedett. Ez a kísérleti ön tést megelőző 
féktuskógyártás u tóhatásának , illetve a folyékony 
vas hőm érsékletének emeléséhez megnövelt adag- 
kokszhányadnak tu d h a tó  be.

Az öntvények rétegenkénti és átlagos kem ény 
sége a 2. táblázatban ta lá lható . A legnagyobb a  fü r t 
alsó (1. sz.) véglapjában levő öntvények kem énysé 
ge, mivel i t t  érvényesül a  véglap hű tőhatása . Az 
alsó és felső véglapok között a keménység viszony-

1. ábra. L eö n tö tt fü r t  az ü r íté s  á lfá n

2. ábra. A  v iz sg á lt ö n tv é n y  je llem ző  fa lv a s ta g sá g a i és a  
kem én ység m érés helye i

lag egyenletes, az ingadozások a  mérés h iba tárán  
belül vannak. Ism ét nagyobb a legfelső (10. sz.) 
form alap öntvényeinek keménysége, de a  változás 
m értéke kisebb, m in t az alsó véglapnál, m ert az 
öntvények mérési helyei i t t  a  meleg öntvényeket 
ta rta lm azó  alsó rétegek felé néznek.

1. tá b lá za t
A vegyi összetétel és a keménység

C s a p o lá s
s z á m a 1 2 3 4

F ü r t
s z á m a I I I I I I V V V I V I I ч V I I I I X X X I X I I

Ö n té s i
h ő m é re .

°C
1310 1270 1350 1310 1270 1350 1310 1270 1350 1310 1270

C % 
S i % 

M n  % 
P  %
s  % 

Se

3,52
1 ,94
0 ,59
0 ,2 2 4
0 ,0 6 8
0 ,99

3 ,42
1 ,72
0 ,5 4
0 ,161
0 ,0 6 9
0 ,9 4

3 ,6 0  
1,71 
0 ,55  

, 0 ,1 5 5  
0 ,0 7 2  
0 ,99

3 ,57
1,77
0 ,53
0 ,1 3 7
0 ,0 7 8
0 ,97

K e m é n y s é g
H B 30 175 174 166 168
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Az öntvények Brinell-keménységének változása rétegenként
2. táblázat

R éteg
szám a II III IV V V I V II VI TI I X X X I X I I

1 102 173 104 174 105 105 107 157 104 165 170
2 154 153 157 157 157 152 148 157 154 101 156
3 149 154 150 160 154 147 149 143 155 148 145
4 150 147 152 153 153 143 146 145 152 146 142
5 143 145 153 140 154 140 148 145 146 143 150
6 ' 141 140 149 153 149 134 151 148 145 145 147
7 147 141 153 149 150 141 143 145 152 145 142
8 147 144 150 147 149 142 145 148 140 148 165
9 145 149 150 155 150 141 147 153 142 149 149

10 159 14S 155 155 102 156 140 155 158 155 155
Á tlag  . 150 149 155 155 155 146 149 150 151 151 152

Á tlag 150 155 148 151

H B 30 175 175 166 108

П
--------------- 7

/

1
jz _________ Li _________ 1
(

3. ábra . A  fü r t  ré teg e in ek , az ö n tvén y ekn ek  és a  kem énység-  
m érés h e lye in ek  jelölése

4. ábra. A  kem én ység  vá lto zá sa  ré tegenkén t az egyes m érési 
helyeken

A nedves form ába ö n tö tt próbarudakon m ért 
keménységek jelentősen nagyobbak, m int a  fü rtök  
átlagos keménysége.

A héjform a középpontjátó l, te h á t a beömlőrend- • 
szertől az öntvény középvonalában a  form a széle 
felé haladva (1. a 3. ábrát), nő a  keménységé4. ábra)

Az a mérési helyen igen kicsi a  keménység. I t t  
ugyanis érvényesül a beöm lőrendszer lehűlést 
csökkentő hatása . A kis keménységet a  viszonylag 
nagy (15 mm  körüli) falvastagság is indokolja.

A b mérési helyen a  keménység nagyobb. Az ö n t 
vény fa lvastagsága ezen a  helyen 7 mm, te h á t a 
fele az előbbieknek. Ennek ellenére a keménységnö 
vekedés csekély, m ert ezt az öntvényrészt m inden 
oldalról meleg öntvények és öntvényrészek veszik 
körül.

A c mérési helyen a falvastagság 9 mm, i t t  a leg 
nagyobb a keménység. E z t az m agyarázza, hogy a 
dermedő öntvényrészt i t t  csak három  oldalról ve 
szik körül öntvények, egy irányból érvényesül a 
form afal hűtőhatása .

A fü rtben  ö n tö tt daraboknál jelentősen lecsök
ken a hűlési sebesség, alapvetően más hűlési v i 
szonyok uralkodnak, m in t a hom okform ában.

Az ön tö ttvas tu lajdonságai nagym értékben függ 
nek az öntvény falvastagságátó l. Az összefüggést 
exponenciális függvénnyel lehet kifejezni :

HB1 í  ° 2 íH B2 { D, )

ahol D] és D2 a megfelelő állandók.
A fürtöntésnél fellépő hűlési viszonyok jelentő 

sen csökkentik a c falvastagság-tényező értékét. 
Ezzel az irodalom  vajm i keveset foglalkozik.

Az a, b és c mérési helyeken szövetv izsgálato t is 
végeztünk.

Az a helyen jellemző az A típusú  g rafit, az a lap 
szövetben 80%  ferrit és 20% perlit ta lá lható .

A b helyen G típusú  g ra fito t ta lá ltu n k  az 50% 
fe rrite t és 50%  perlite t egyenletes elosztásban ta r 
talm azó alapszövetben, és dendritvázak  is felis 
m erhetők voltak .

A c helyen 70%  finom  eloszlású perlit és 30% 
fe rrit volt.

M indhárom helyen rendkívül vékony, tisz tán  
ferrites réteget ta lá ltunk , nagyon finom  eloszlású 
g rafittal.
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összefoglalás

A vizsgálatok eddigi tap asz ta la ta i is lehetőséget 
adnak  olyan következtetések levonására, misze 
r in t a fü rtben  ö n tö tt öntvények keménysége ke 
vésbé érzékeny az ön tö ttvas  összetételére, m in t a 
homoköntésűeké. M indenképpen szükséges azon 
ban az összetétel hatásával kapcsolatos további 
vizsgálatok fo ly tatása, m ert a jelen vizsgálat nem 
ad  lehetőséget mélyebb következtetések levoná 
sára.

A fü rtb en  tö rténő  öntés u tán i lassú hűlés egy lá- 
gyítási (hőkezelési) folyam athoz hasonló. Az öntés 
u tán i 3. és 4. órában ugyanis az öntvények hőm ér
séklete még mindig m eghaladta a 800°C-ot. E rrő l 
a  hőm érsékletről még 12 óra m úlva is csak 120°C 
körüli hőm érsékletre hű lt le a fü rt. Ez a fo lyam at 
rendkívül kedvező hatású  az öntvény kem énysé 
gére, ezzel a  m egm unkálhatóságra.

Az irodalm i adatokkal egyezően megáll ap íto ttuk , 
hogy a mechanikai tu lajdonságokra az öntési hő-_

m érséklet nincs különösebb befolyással. Megjegy
zendő azonban, hogy a hőmérséklet-különbségek 
kicsik voltak , ezért a tapasz ta la tok  m egbízható 
sága kétséges.

Törekedni kell továbbá a töm ör szövetszerkezet
re, ennek elérésében döntő  szerepe van  a g ra fit 
mennyiségének, alak jának  és elhelyezkedési for
m ájának.

Természetesen a  fürtöntésnél is kam atoznak a 
héjform ázással járó  előnyök, így a nagy m éretpon 
tosság, a megmunkálási ráhagyások csökkenéséből 
adódó élő- és holtm unka-m egtakarítás, a nagy te r 
melékenység. Csökken az 1 kg öntvényre ju tó  fa j 
lagos héjhomok-felhasználás, és ezzel ellensúlyozni 
tu d ju k  a gyantás homok magas árával eg y ü tt járó 
kiadásokat.

A v izsgálatokat nem tek in tjü k  lezártnak. T ováb 
bi kísérletek szükségesek ahhoz, hogy megismer
hetővé váljanak  a  fü rtön tés törvényszerűségei.

Az M T E SZ  az energiatakarékosságért

F elh ívás a m agyar m űszaki és agrár 
értelm iséghez

A z M S Z M P  K B  a  X I I .  k o n g re s s z u s ra  k i a d o t t  i r á n y 
e lv e ib e n  m e g á l l a p í to t t a :  „ N é p g a z d a s á g u n k  jö v ő  f e j lő 
d é s é t  d ö n tő e n  m e g s z a b ja  a  n y e r s a n y a g -  és  e n e r g ia h e ly 
z e t .  A  n a g y  r á f o r d í t á s o k a t  ig é n y lő  h a z a i  te rm e lé s b ő l  s 
a z  e g y re  d r á g á b b  im p o r tb ó l  n e h e z e b b  f e l t é te le k  k ö z ö t t  
k e l l  b iz to s í t a n i  a z  o r s z á g  k ie g y e n s ú ly o z o t t  e n e rg ia -  és  
n y e r s a n y a g e l lá tá s á t .  A  n y e r s a n y a g -  é s  e n e r g ia ta k a r é 
k o s s á g i  p r o g ra m o k  k ö v e tk e z e te s e n  v a ló s u l ja n a k  m e g .”

E  c é l és  f e la d a t ,  v a l a m in t  a  M in is z te r ta n á c s  e n e rg ia -  
g a z d á lk o d á s s a l  k a p c s o la to s  h a t á r o z a t a  v é g r e h a j t á s á 
n a k  e lő se g íté se , a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g ,  t á g a b b  é r t e 
l e m b e n  a  m in d  g a z d a s á g o s a b b  e n e rg ia f e lh a s z n á lá s  é r 
d e k é b e n  a  M T E S Z  f e lh ív ja  a  s z ö v e ts é g b e  tö m ö r ü l t  
e g y e s ü le te k  v e z e tő s é g é t ,  a z  e g y e s ü le te k  s z a k e m b e r e i t  
és  a z  o r s z á g  m ű s z a k i ,  v a l a m i n t  a g r á r  é r te lm is é g é t ,  h o g y  
d o lg o z z a n a k  k i  e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  e r e d m é n y e z ő  f e la 
d a t o k a t .

A z  M T E S Z  o ly a n  j a v a s l a to k a t  k é r  é s  v á r ,

-— a m e ly e k  j a v í t j á k  a z  e n e rg ia f e lh a s z n á lá s  h a t á s f o k á t  
és  e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  e re d m é n y e z n e k ;

—— a m e ly e k  b á r m e ly  e n e r g ia h o r d o z ó - f a j tá r a  v o n a tk o z ó 
a n  c s ö k k e n t ik  a  f a j la g o s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s t  a k á r  a  
te c h n o ló g ia  v á l to z t a tá s a ,  k o r s z e rű s í té s e ,  a k á r  e g y é b  
—  e lle n ő rz é s i ,  s z e rv e z é s i,  k a r b a n t a r t á s i  v a g y  b e 
r u h á z á s i  —  in té z k e d é s e k  ré v é n ;

-— a m e ly e k  m in d e n ,  k ö z m ű h á ló z a t  ú t j á n  t o v á b b í t o t t  
e n e r g ia h o r d o z ó r a  (v il la m o s  e n e rg ia ,  g á z e n e rg ia ,  t á v 
v e z e té k b ő l  v é t e le z e t t  h ő e n e rg ia  s tb . )  v o n a tk o z ó a n  
c s ö k k e n t ik  a z  e g y id e jű ,  f ő k é n t  c s ú c s id e i  t e l j e s í t 
m é n y t ;

-—  a m e ly e k  k ö z v e tv e  c s ö k k e n t ik  a z  e n e r g ia f e lh a s z n á 
l á s t ,  v a g y is  n a g y  e n e r g ia ta r t a lm ú  a n y a g m e g ta k a r í 
t á s t ,  f a j la g o s  a n y a g f e lh a s z h á lá s -c s ö k k e n é s t  e r e d m é 
n y e z n e k ;

—  a m e ly e k  a  v á l la la t i ,  s z ö v e tk e z e t i  p r o g ra m o k  f e lü l 
v iz s g á la tá r a ,  m ó d o s í tá s á r a ,  i l l e tv e  k ie g é s z íté s é re  
v o n a tk o z n a k .

A  j a v a s l a to k  k id o lg o z á s á n á l  c é ls z e rű  a z  a l á b b i  c s o 
p o r to s í t á s t  f ig y e le m b e  v e n n i :

1. O ly a n  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g i  le h e tő s é g e k  fe lm é ré s e  
é s  e r r e  v o n a tk o z ó  j a v a s l a to k ,  i l le tv e  in té z k e d é s e k  k i 
d o lg o z á s a ,  a m e ly e k  b e r u h á z á s i  k ö l ts é g  n é lk ü l ,  s z e r v e 
z é s i é s  e g y é b  in té z k e d é s e k k e l  m e g v a ló s í th a tó k .

2. B e ru h á z á s i  e s z k ö z ö k  ig é n y b e v é te lé v e l  m e g v a ló s í t 
h a tó  j a v a s l a to k  k id o lg o z á s a .

3. O ly a n  e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  e re d m é n y e z ő  j a v a s l a 
t o k  k id o lg o z á s a ,  a m e ly e k  m e g v a ló s í tá s á h o z  k u ta tá s -  
f e j le s z té s  v a g y  l ic e n c ia  m e g v á s á r lá s a  sz ü k sé g e s .

A  javaslatokat a téma koordinálásával megbízott Ener 
giagazdálkodási Tudom ányos Egyesület titkárságára 
( B u d a p e s t ,  K o s s u th  L a jo s  t é r  6— 8. P o s ta i  c ím : B u d a 
p e s t ,  P f .  451 . 1372) kell beküldeni.

A  ja v a s l a to k  n e  c s a k  ö t l e te k e t  a d j a n a k ,  h a n e m  k o n k 
r é t  m e g o ld á s t .  A  j a v a s l a to k n a k  e z é r t  t a r t a lm a z n i u k  
k e l l  a  r é s z le te s  m ű s z a k i  m e g o ld á s  le í r á s á t  és  g a z d a s á 
g o s s á g i s z á m í tá s o k a t  is .

A  b e é r k e z e t t  j a v a s l a to k a t  a z  e r r e  a  f e l a d a t r a  f e lk é r t  
b iz o t t s á g  é r té k e l i  és  t o v á b b í t j a  a z  é r d e k e l t  v á l l a l a to k 
n a k ,  in té z m é n y e k n e k  b e v e z e té s ,  i l l e tv e  a  h a tó s á g o k n a k  
in té z k e d é s  c é ljá b ó l.

A z  M T E S Z  a  j a v a s l a to k n a k  a z  i l le té k e s e k h e z  v a ló  
t o v á b b í t á s a  u t á n  a  b e v e z e té s  t a p a s z ta l a ta i r ó l ,  i l le tv e  
a n n a k  e r e d m é n y é rő l  t á j é k o z t a t á s t  k é r .  E z e k rő l  a z  
e r e d m é n y e k rő l  a z  M T E S Z  a  s a j t ó b a n  szé le s  k ö r ű  i s m e r 
t e t é s t  a d .

A z  M T E S Z  a  le g ö tle te s e b b ,  le g k iv á ló b b ,  le g tö b b  m e g 
t a k a r í t á s t  e re d m é n y e z ő  j a v a s l a to k a t  e rk ö lc s i  é s  a n y a g i  
e l is m e ré s b e n  k ív á n j a  ré s z e s í te n i .

I .  d íj  50  0 0 0  F t .

I I .  d íj 30  0 0 0  F t .

I I I .  d íj  20  00 0  F t .

A  b iz o t t s á g  I I .  é s  I I I .  d í j j a l  tö b b  p á l y á z a to t  is  e l is 
m e rh e t .

A  zsűri a pályázatokat évente két alkalommal értékeli.

A z M T E S Z  e z t  a  f e lh ív á s t  nem tekinti kam pányje l 
legűnek. E z é r t  k é r i ,  h o g y  a  je le n tk e z ő k  j a v a s l a t a i k a t  
évente április 15-ig és október 15-ig küldjék be.

A z M T E S Z  k é r i ,  h o g y  a  m a g y a r  m ű s z a k i  és  a g r á r 
é r te lm is é g  a z  M S Z M P  X I I .  k o n g r e s s z u s á n a k  a z  e n e r g ia 
t a k a r é k o s s á g g a l  k a p c s o la to s  h a t á r o z a t a i  é r v é n y e s í t é s é t  
j a v a s l a ta iv a l  s e g í ts e  e lő .

A  M űszaki és Természettudományi 
Egyesületek Szövetségének 

országos elnöksége
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A C IA T F  m unkabizottságainak jelentései

Tem peröntvények forgácsolása  
Esztergálás

A 7.2 „Temperöntvény” munkabizottság  
3. jelentése

1. Forgácsolási feltételek

A  s z e r s z á m  é l t a r t a m á t  a  fo rg á c s o lá s  s o r á n  fe llé p ő  
k o p á s a  h a t á r o z z a  m e g .

A  k e m é n y fé m m e l*  tö r t é n ő  f o rg á c s o lá s k o r  

a  h á t k o p á s  és 
a  k r á te r k o p á s

a d j a  a  s z e r s z á m  é l t a r t a m - k r i t é r iu m á t .

A  k o p á s  m é r t é k é t  m e g h a tá ro z ó  é r té k e k  (  1— 2. ábra) : 

a  h á t k o p á s  sz é le ssé g e , V b , 

a  s z é lk o p á s  m é ly sé g e , V u ,  
a  k r á te r k o p á s  v is z o n y a  К  =Кгв1Км

2. Forgácsolási irányértékek

A z 1. táblázatban b e m u t a t o t t  i r á n y é r t é k e k  К  = 0 ,3  
v is z o n y ra  v o n a tk o z n a k .  A  m a  s z ív e s e n  a lk a lm a z o t t  
n e g a t ív  fo rg á c s o lá s i  s z ö g e k  e s e té b e n  ez a z  é r t é k  0 ,45 -ig  
n ö v e lh e tő  a n é lk ü l ,  h o g y  a  s z e r s z á m  a  k i tö r é s n e k  fo k o 
z o t t a b b a n  k i  le n n e  té v e .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  f o r g á 
c s o ló se b e ssé g  a z o n o s  é l e t t a r t a m  m e l le t t  m e g n ö v e lh e tő .  
A  k ö z ö l t  a d a to k  a  h a g y o m á n y o s  k e m é n y f é m f a j tá k r a  
v o n a tk o z n a k .

A  te m p e r ö n tv é n y  ö n té s i  k é rg é n e k  f o rg á c s o lá s a k o r  a  
fo rg á c s o ló s e b e s s é g e t 10 % -kal c s ö k k e n te n i  k e ll.

A  te m p e r ö n tv é n y e k  fo rg á c s o lh a tó s á g a  a  B r in e ll-  
k e m é n y s é g tő l  f ü g g  (3 . ábra). A z  i r á n y é r t é k e k  ö s s z e 
á l l í t á s a k o r  a  s z ó b a n  fo rg ó  t e m p e r ö n tv é n y f a j t a  m e g e n 
g e d e t t  m a x im á l is  k e m é n y s é g é t  v e t t é k  a la p u l .  E n n e k  
m e g fe le lő e n  a  t á b l á z a t b a n  m e g a d o t t  a d a to k  é r v é n y ü 
k e t  v e s z t ik ,  h a  a z  ö n tv é n y s z á l l í tm á n y  k e m é n y s é g v iz s 
g á l a to n  m e n t  k e re s z tü l .  A  te m p e r ö n tv é n y  o ly a n  a n y a g ,  
a m e ly  s z ű k  k e m é n y s é g tű r é s s e l  g y á r th a tó .  A  4. és  5. 
ábrán b e m u t a t o t t  n o m o g r a m o k  le h e tő v é  te s z ik  a  k e 
m é n y s é g  i s m e r e té b e n  a  fo rg á c so ló se b e ssé g  p o n to s  m e g 
h a t á r o z á s á t .  A m e n n y ib e n  a  s z e r s z á m é l-g e o m e tr ia  és  a  
fo rg á c s o lá s i  f e l t é te le k  a  f e l t ü n t e t t e k tő l  e l té r n e k ,  k o r 
r e k c ió k a t  k e l l  v é g e z n i.

1. ábra. A  kopás típusai és mérőszámai 
a — hátkopás, b — homloklap kopása, c -— kráterkopás a homloklapon

* Gyorsacél szerszámmal történő forgácsoláskor a szerszám leégése 
szabja meg az éltartamot

3. M agyarázatok

3.1 A  temperöntvény anyagminőségei

—  A  fe h é r  t e m p e r ö n tv é n y  k a r b o n ta r t a lm a  a  d e k a rb o -  
n iz á ló  h ő k e z e lé s  k ö v e tk e z té b e n  a z  ö n tv é n y  m a g já tó l  
a  p e re m e  fe lé  c s ö k k e n , és  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  
k ü lö n b ö z ő  z ó n á k b a n  e l té r ő  s z ö v e tű .

2. ábra. A  forgácsolószerszám szögei
<x — hátszög, ß ■— ékszög, у — homlokszög, s  — csúcsszőg, x — e z e r -  

számelhelyezési szög, л — terelőszög

Ш 5Ш \

3. ábra. Forgácsolósebesség az esztergálás során a Brinell- 
■keménység függvényében
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1. táblázat

Forgácsolási irányértékek fekete, perlites és fehér tem peröntvényekhez

Tempervas 
jele1 keménysé- 

ISO-DIS ge 
5922 HB 30;5

• Szerszám
anyag2 a

Szerszámszögek, fok

ß У и
Előtolás, s 

(mm)

Forgácsolósebeség,3 m/min 
folyamatos forgácsolás szakaszos forg.

v20 V60 V20

S 1 0 - 4 - 6 15 0 60 0,25 _ 8 0 -9 0 _
3 - 1 0
HM M 0,1 245 -  300 2 3 0 -2 7 5 1 9 0 -2 3 0
15/К 20 0,3 190 -230 1 7 0 -2 0 5 1 4 5-175

0,6 1 5 0 -185 1 3 5-165 1 1 0 -1 3
0,1 2 1 0 -2 5 5 1 9 5 -2 3 5 1 6 0 -1 9 5

В 3 5 -1 0 150 -ig HM P 20 5 - 6 6 - 6 4 - 0 60 -  90 0,3 1 6 0 -1 9 5 1 4 5 -1 7 5 1 2 5 -1 5 0
0,6 1 3 0 -1 6 0 1 1 5 -1 4 0 9 5 -1 1 5
0,1 — — —

HM К 15 0,3 2 3 0 -2 7 0 2 0 0 -2 3 5 1 7 5 -2 0 5
TiC 0,6 1 8 0 -2 1 5 1 6 5 -1 8 5 1 3 5 -1 6 0
Kerámia 6 - 6 - 4 6 0 -9 0 0 ,2 -0 ,4 400 -  500 - —

S 1 0 - 4 - 6 15 0 60 0,25 _ 4 5 -5 0 -

3 - 1 0
HM M 0,1 1 7 0 -245 1 5 0 -2 1 5 1 3 0 -1 9 0
15/K 20 0,3 1 3 0 -1 9 0 1 1 0 -1 6 0 1 0 0 -1 4 5

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

P 4 5 -0 6 150 -  200 HM P 20 5 - 6 - 6 - 6 - 4 - 0 60 -  90 0,3 1 1 0 -1 6 0 9 5 -1 3 5 8 5 -1 2 5
0,6 9 0 -1 3 0 7 5 -1 0 5 65 -  95
0,1 — — —

HM К 15 0,3 1 5 0 -2 3 0 1 3 0 -2 0 0 1 1 5 -1 7 5
TiC 0,6 1 2 0 -1 8 0 1 0 5 -1 6 0 9 0 -1 3 5
Kerámia 6 - 6 - 4 6 0 -9 0 0 ,2 -0 ,4 4 0 0 -5 0 0 - -

S 1 0 - 4 -
3 - 1 0 6 15 0 60 0,25 — 4 0 -4 5 —

HM M 0,1 1 4 0 -1 9 5 1 2 0 -1 7 0 1 1 0 -1 5 0
15/K 20 0,3 1 1 0 -1 5 0 9 0 -1 2 5 8 5 -1 1 5

0,6 9 0 -1 2 0 7 0 -1 0 0 65 -  90
0,1 1 2 0 -1 6 5 1 0 0-145 9 5 -1 3 0

P 5 5 -0 4 1 8 0 -2 3 0 HM P 20 5 - 6 - 6 - 6 - 4 - 0 6 0 -9 0 0,3 9 5 -1 3 0 7 5 -1 0 5 75 -1 0 0
0,6 7 5 -1 0 0 6 0 -8 5 5 5 -7 5
0,1 — — —

HM К 15 0,3 1 3 0 -1 7 0 1 1 5 -1 5 0 1 0 0 -1 3 0
TiC 0,0 1 0 5 -140 9 0 -1 2 0 7 5 -1 0 0
Kerámia 6 - 6 - 4 СО- 9 0

ч
,

o'1©*■ 4 0 0 -5 0 0 - -

S 1 0 - 4 - 6 15 0 60 0,25 — 2 0 -2 5 —
3 - 1 0
HM M 0,1 1 3 0 -1 7 0 1 1 5 -1 5 0 1 0 0-130
15/K 20 0,3 1 0 0 -1 3 0 8 5 -1 1 0 7 5 -1 0 0

0,6 8 0 -1 0 5 7 0 -9 0 60 -  75
0,1 1 1 0 -145 1 0 0 -1 3 0 8 5 -1 1 0

P 6 5 -0 2 2 1 0 -2 6 0 HM P 20 5 - 6 - 6 - 6 - 4 - 0 60 -  90 0,3 8 5 -1 1 0 7 5 -9 5 6 5 -8 5
0,6 7 0 -9 0 6 0 -7 5 5 0 -6 5
0,1 — — —

HM К 15 0,3 1 2 0 -1 5 0 1 0 5 -1 3 0 9 0 -1 1 5
TiC 0,0 1 0 0 -125 8 5 -1 0 5 7 0 -9 0
Kerámia 6 - 6 - 4 6 0 -9 0

чо'1«О

4 5 0 -5 5 0 - -

S 1 0 - 4 -
3 - 1 0 6 15 0 60 0,25 — 1 5 -2 0 —
HM M о д 1 1 5-145 1 0 0 -1 2 0 9 0 -1 1 0
15/K 20 0,3 9 0 -1 1 0 7 5 -9 0 7 0 -8 5

0,6 7 0 -9 0 60 -  70 5 5 -6 5
0,1 1 0 0 -1 2 5 8 5 -1 0 0 7 5 -9 5

P 70 -  02 2 4 0 -2 9 0 HM P 20 5 - 6 - 6 - 6 - 4 - 0 60 -  90 0,3 7 5 -9 5 65 — 85 6 0 -7 5
0,6 6 0 -7 5 50 -  60 4 5 -5 5

HM К 15 0,1 — — —
TiC 0,3 1 1 0 -1 3 0 9 5 -1 1 5 8 5 -1 0 0

0,6 8 5 -1 0 0 7 5 -9 0 6 5 -7 5
Kerámia 6 - 6 - 4 60 -  90 0 ,2 -0 ,4 4 5 0 -5 5 0 — —

S 1 2 - 1 -
4 - 5 8 10 - 4 4 5 -9 0 0,3 — 3 0 -4 0 —
HM M 0,1 7 5 -8 5 5 5 -6 0 5 5 -6 5
15/K 20 5 - 6 - 6 - 6 - 4 - 0 6 0 -9 0 0,3 55 -  60 4 0 -4 5 4 0 -5 0

W 4 0 -0 5 220-ig 0,6 4 0 -4 5 3 0 -3 5 3 0 -3 5
0,1 7 5 -8 5 4 5 -5 0 5 5 -6 5

HM P 20 5 - 6 - 6 - 6 - 4 - 0 6 0 -9 0 0,3 5 5 -6 0 3 0 -3 5 4 0 -5 0
0,6 4 0 -4 5 - 3 0 -3 5

S 1 2 - 1 -
4 - 5 8 К) - 4 4 5 -9 0 0,3 — 3 5 -5 0 —

0,1 1 3 0 -1 5 0 1 0 5 -1 2 0 1 0 0 -1 1 0
HM M 0,3 8 5 -1 0 0 7 0 -8 0 6 5 -7 5
15/K 20 0,6 65 -  70 5 0 -5 5 5 0 -5 5

W 4 5 -0 7 0,1 1 1 0 -125 9 0 -1 0 0 8 5 -9 5
és 220-ig HM P 20 5 — 6 - 6 - 6 - 4 - 0 60 -  90 0,3 7 5 -8 5 60 — 65 5 5 -6 5

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

HM К 15 0,3 1 4 0 -1 6 0 1 1 0 -1 2 5 1 0 5 -1 2 0
TiC 0,6 1 0 0 -115 8 0 -9 0 7 5 -8 5

Iß  =  fekete temperöntvény, P =  perlites temperöntvény, W =  fehér temperöntvény. Az első szám a szakítószilárdság (10 1 N/mm^), a második 
a nyúlás (%).

2g =  gyorsacél a Stahleisen-Werkstoffblatt 320—69 szerint; HM =  keményfém a DIN 4990 szerint.

3Éltartam-kritérium gyorsacélra: a szerszám leégését okozó forgácsolósebesség 80—90%-a; keményfémre:A =  0,3; kerámiára: Fj$ =  0,3 mm.
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4. ábra. Nomogram a forgácsolósebesség meghatározásához 
fekete temperöntvény keményfémmel való esztergálásakor 
Magrész folyamatos esztergálása hűtő-kenő folyadék nélkül, a = 90°, 

A’ = 0,3

Èltartam, T[min] Előtolás, r (mm/fordj

5. ábra. Nomogram a forgácsolósebesség meghatározásához 
W  45— 07 és W 38— 12 minőségű fehér temperöntvény 

keményfémmel való eszter gálásakor 
Magrész folyamatos esztergálása hűtő-kenő folyadék nélkül, x =  90°, 

A =  0,3

—  A  f e k e te  te m p e r ö n tv é n y  g y a k o r la t i la g  a  f a lv a s ta g 
s á g tó l  f ü g g e t le n ü l  f e r r i te s  s z ö v e tű ,  a m e ly b e n  t e m p e r  - 
s z é n c s o m ó k  h e ly e z k e d n e k  el.

-— A  p e r l i te s  t e m p e r ö n tv é n y  a la p s z ö v e té b e n  a  k ö t ö t t  
k a r b o n  m e n n y is é g e  v á l to z ó  le h e t .  A  s z i lá rd s á g  a  k ö 
t ö t t  k a r b o n ta r t a lo m  n ö v e lé s é v e l  n ö v e k s z ik .

—  A  k ü lö n le g e s , h e g e s z th e tő  t e m p e r ö n tv é n y  a  f e h é r  
te m p e r ö n tv é n n y e l  s z e m b e n  e r ő te l je s e b b e n  d e k a r -  
b o z in á l t .  A  sz il íc iu m - , m a n g á n -  és  k é n t a r t a l o m  a  k i 
v á ló  h e g e s z té s i  tu la jd o n s á g o k  e lé ré s é re  b e á l l í th a tó .

3.2 Anyagjellemzők

A  f o r g á c s o lh a tó s á g o t  a z  a la p s z ö v e t  a lk o tó i ,  a  te m p e r -  
s z é n  és  a  s z u lf id o k  m e n n y is é g e  h a t á r o z z a  m e g . A  te m -  
p e r s z é n  k é t fé le  h a t á s t  f e j t  k i  : e g y r é s z t  b e lső  k e n ő a n y a g ,  
m á s ré s z t  e lő s e g íti  a  fo rg á c s  tö r é s é t .  A  s z u lf id o k  is d a r a 
b o s  fo rg á c s o t  id é z n e k  e lő . A  p e r l i t  m e n n y is é g e  és  m e g 

je le n é s i f o r m á ja  ( lem eze s  v a g y  sz e m c sé s )  m e g h a tá ro z z a  
a z  ö n tv é n y  k e m é n y s é g é t  és  s z i lá rd s á g á t ,  és  a  fo rg á c so l-  
h a tó s á g r a  is h a t á s t  g y a k o ro l .  A z  a n y a g m in ő s é g e k  s z ö 
v e t je l le m z ő i  is h a t á s s a l  v a n n a k  a  f o rg á c s o th a tó s á g ra .  
A  f e k e te  és  a  p e r l i te s  te m p e r ö n tv é n y n é l  a  f e lü le t i  z ó n a  
h a t á s á t  n e m  s z a b a d  f ig y e lm e n  k ív ü l  h a g y n i .  A  f e h é r  
te m p e r ö n tv é n y  k a r b o n ta r t a lm a  a  d e k a r b o n iz á ló  h ő k e 
ze lé s  k ö v e tk e z té b e n  a  m a g tó l  a  f e lsz ín  fe lé  c s ö k k e n , a m i  
e l té r ő  s z ö v e te t  e r e d m é n y e z . E z e k  a z  e l té r é s e k  c s ö k k e n 
n e k  a z  a n y a g  k e m é n y s é g é n e k  é s  s z i lá r d s á g á n a k  n ö v e 
k e d é s é v e l.

3.3 Befolyásoló tényezők

A  fo rg á c s o lá s n á l  a  k ü lö n b ö z ő  b e fo ly á s o ló  té n y e z ő k e t  
f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i .  E z e k  k ö z ü l  a  lé n y e g e s e b b e k :

—  a  m e g m u n k á la n d ó  a n y a g  s z ö v e te  é s  tu la jd o n s á g a i ,
—  a  fo rg á c s o ló s z e rs z á m  t í p u s a  és  á l la p o ta ,
—  a  m e g m u n k á ló g é p ,
—  a  fo rg á c so ló se b e ssé g , a  fo g á s m é ly s é g  é s  a z  e lő to lá s ,
—  a  h ű tő - k e n ő  k ö ze g .

3.4 Forgácsképződés és a forgács alakja

N o rm á l  m u n k a f e l té te le k  m e l le t t  a  te m p e r ö n tv é n y e k  
f o rg á c s o lá s a k o r  r ö v id  f o r g á c s o k a t  k a p u n k .  A  te m p e r -  
s z é n  és  a  s z u lf id o k  e lő s e g í t ik  a  fo rg á c s o k  tö r é s é t .  N a 
g y o b b  f o rg á c s v a s ta g s á g  és  s z i lá rd s á g  e s e té n  e lő fo r d u l 
n a k  h o s s z a b b  fo rg á c s o k .

3.5 A  megmunkált felület minősége

A z e lé r h e tő  f e lü le t i  m in ő s é g e t  a  s z a b a d d á  v á ló  te m -  
p e r s z é n  h a t á r o z z a  m e g . A  fé m e s  a l a p a n y a g  k é p lé k e n y  
a la k í th a tó s á g a ,  és  ez z e l ö s sz e fü g g é s b e n  a  r ö v id  f o r g á 
c s o k  k é p z ő d é s e  a  f e lü le t i  m in ő s é g re  k e d v e z ő e n  h a t .

Az önkötő form ázókeverékek  jelenlegi 
helyzete és fejlesztési irányai

A z 1.3 „Önkötő formázókeverékek” munkabizottság
1. jelentése

A z u tó b b i  é v e k b e n  a z  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  e r ő 
te l je s e n  t e r j e d t e k  a z  ö n tö d é k b e n .  A  f e j l e t t  ip a r ú  o r s z á 
g o k  m in d e g y ik é b e n  m e g ta l á lh a tó  ez  a z  e l já r á s ,  és  je le n 
tő s é g e  e g y re  fo k o z ó d ik .  A z  ö n k ö tő  k e v e r é k e k  s o k o ld a lú  
és  g y o r s  fe jle s z té s e  o d a  v e z e t e t t ,  h o g y  m a  ez  a z  e l já r á s  
k ü lö n b ö z ő  n y e r s a n y a g o k ,  b e re n d e z é s e k  f e lh a s z n á lá s á 
v a l ,  e l té r ő  g é p e s í t e t t s é g  m e l le t t  a lk a lm a z h a tó .

A z önkötő keverékekkel történő formázás jelenlegi helyzete

N e m z e tk ö z i  s z in te n  n é z v e  a z  ö n tő ip a r  o ly  s o k  ö n k ö tő  
f o rm á z ó k e v e ré k k e l  d o lg o z ó  e l j á r á s t  is m e r ,  h o g y  je le n 
t é s ü n k b e n  s z á m u k a t  k o r lá to z n i  k e l le t t .  C s a k  a z o k r a  az  
e l já r á s o k r a  t é r ü n k  k i,  a m e ly e k e t  a  le g in k á b b  a lk a lm a z 
z á k , i l le tv e  a m e ly e k  sz é le s  k ö r ű  e l te r je d é s e  a  jö v ő b e n  
v á r h a tó .

A z  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e r é k k e l  v a ló  f o r m á z á s t  a z  
ip a r i  f o ly a m a to k  k e m iz á lá s a  t e r e m t e t t e  m e g . K é t  fő  
c s o p o r t  k ü lö n ö b ö z te th e tő  m e g  : a  s z e r v e t le n  és  a  s z e rv e s  
k ö tő a n y a g o k a t  f e lh a s z n á ló  e l já r á s o k .

A z első csoportba t a r t o z n a k  m in d e n e k  e l ő t t  a  c é m e n t 
é s  a  v íz ü v e g k ö té s ű  k e v e r é k e k .  A z  e lő b b ie k  k ö tő a n y a g a  
m a  m á r  fő le g  a  p o r t l a n d c e m e n t .  A z  ö m le s z th e tő ,  ö n 
k ö tő  v íz ü v e g e s  k e v e r é k e k  k ö tő a n y a g a  a  v íz ü v e g . Á l 
t a l á b a n  a z  ü r í th e tő s é g e t  j a v í tó  a d a lé k o k k a l  e g y ü t t  
h a s z n á l já k .  A  k ö té s t  tö b b n y i r e  ö m le s z th e tő  é s  s p e c i 
á l i s a n  e lő k é s z í te t t  k a lc iu m - s z i l i k á t - t a r t a lm ú  á s v á n y i  
k a t a l i z á to r o k  s e g í t ik  e lő . Ú ja b b a n  a  s z e r v e t le n ,  ö m 
le s z th e tő  k a t a l i z á to r o k a t  h á t t é r b e  s z o r í t já k  a  f o ly é k o n y  
s z e rv e s  k a t a l i z á to r o k ,  p l. a z  é s z te re k .  A z é s z te r e k  je le n 
tő s é g e  e g y re  fo k o z ó d ik ,  m iv e l  k e d v e z ő b b  m u n k a -  és  
k ö r n y e z e t i  f e l t é te le k e t  b iz to s í t a n a k .

A  második csoportba t a r t o z n a k  a  f u r f u r i l - a lk o h o l t  
n e m  t a r t a lm a z ó  fe n o l-  és  k a r b a m id g y a n tá k .  E z  u t ó b 
b i a k n a k  k is  f u r f u r i l - a lk o h o l - ta r t a lm ú  v á l to z a ta i  is i s 
m e r te k .  V is z o n y la g  sz é le s  k ö r b e n  e l t e r j e d t  a  k a r b a m id -  
f o rm a ld e h id - f u r fu r i l  g y a n ta .  K ü lö n ö s e n  s z ü rk e v a s  és  
n é h á n y  a c é lö n tv é n y  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s .  A c é lö n tv é 
n y e k  m a g ja in a k  g y á r t á s á r a  k is e b b  m é r t é k b e n  h a s z n á l 
j á k  a  fe n o l- fo rm a ld e h id - fu r fu r i l  g y a n t á t  is .
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A  f e ls o ro l t  e l já r á s o k  m e l le t t ,  a m e ly e k b e n  a  k é m ia i  
k ö té s  a  d ö n tő ,  e g y re  n a g y o b b  a  je le n tő s é g ü k  a z o k n a k  
a z  ö n k ö tő  e l já r á s o k n a k ,  a m e ly e k b e n  e lő té rb e  k e r ü ln e k  a  
fiz ika i folyamatok. I ly e n n e k  t e k i n t h e t j ü k  a  m á r  r é g ó ta  
i s m e r t  v íz iiv e g -s z é n -d io x id o s  e l já r á s t .  E b b e  a z  a lc s o 
p o r t b a  t a r t o z ik  a z  a z  e l já r á s  is , a m e ly b e n  a  fu r fu r i l -  
g y a n ta - k ö té s ű  f o rm á z ó k e v e ré k e n  e lő m e le g í te t t  le v e g ő t  
á r a m o l t a tn a k  á t  a  g y o r s  k ö té s  e lő se g íté sé re . J e le n tő s  
e lő re lé p é s t  j e l e n t e t t  a  h id e g  le v eg ő  h a t á s á r a  k ö té s t  b iz 
to s í tó  e l já r á s  b e v e z e té s e .

A  fo ly é k o n y  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k n é l  e lő n y ö s e n  
a k n á z h a tó k  k i  a  f iz ik a i  f o ly a m a to k .  A  h o m o k k e v e r é 
k e t  n e m  k e ll  tö m ö r í t e n i ,  m iv e l m e g fe le lő  m e n n y is é g ű  
f e lü l e ta k t ív  a d a lé k o t  t a r t a lm a z .  E z e k  e g y r é s z t  m ó d o 
s í t j á k  a  k ö tő a n y a g o k  f e lü le t i  f e s z ü lts é g é t ,  m á s ré s z t  le 
h e tő v é  te s z ik  a  k e v e r é k e k  le v e g ő z te té s é t ,  a m i a  b e lső  
s ú r ló d á s t  c s ö k k e n t i  ,é s  a  f o rm á z ó h o m o k n a k  fo ly é k o n y  
á l l a p o to t  k ö lc sö n ö z .

A z ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  g y o r s  f e jlő d é s é v e l a  
gépek és berendezések fe j le s z té s e  is lé p é s t  t a r t o t t :  p é ld a 
k é n t  k ü lö n b ö z ő  fo rm á z ó k e v e ré k -e lő k é s z í tő ,  f o r m a f o r 
d í tó  b e re n d e z é s e k e t ,  s z á l l l tó e g y s é g e k e t  s tb .  h o z h a tu n k  
fe l.

A z  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  je le n tő s é g é t  m u t a t j a ,  
h o g y  a  h a s z n á l t  h o m o k  regenerálása e lő té rb e  k e rü l .  
A  r e g e n e rá lá s  m e l le t t  s z ó ln a k  a  g a z d a s á g i  é s  te c h n o ló g ia i  
s z e m p o n to k .  A  g a z d a s á g i  e lő n y ö k e t  a  f o rm á z ó k e v e r é 
k e k  á r á n a k ,  a  já ru lé k o s  k ö l ts é g e k n e k  (ú j h o m o k b á n y á k  
m e g n y i tá s a ,  s z á l l í tá s ,  t á r o lá s ,  h á n y ó r a  v a ló  j u t t a t á s )  
c s ö k k e n é s e  je le n t i .  N é h á n y  v e z e tő  ip a r i  o r s z á g b a n  a  
r e g e n e rá ló b e re n d e z é s e k e t  a z  a lk a lm a z o t t  e l já r á s tó l  
fü g g ő e n  f e j le s z t ik  és  v iz s g á l já k .  A  r e g e n e rá lá s  le h e t  
s z á ra z ,  n e d v e s  és  te r m ik u s .  A  s z á ra z  r e g e n e rá lá s  a  le g 
je le n tő s e b b ,  a  le g n a g y o b b  h a s z o n n a l  a lk a lm a z h a tó .  
A  f o rm á z ó k e v e r é k b e n  a  r e g e n e r á l t  h o m o k  m e n n y isé g ű  
70— 80, d e  a k á r  100 % is le h e t .

P é ld a k é n t  n é h á n y  ö n tö d e  e r e d m é n y e i t  i s m e r t e t j ü k :

—  a z  é lő m u n k a - r á f o r d í tá s  m a x .  60 % -kal c s ö k k e n t  a  
fo rm a -  és  m a g k é s z í té s b e n ;

-—  a z  ö n tö d e  te l je s í tő k é p e s s é g e  m e g n ö v e k e d e t t ,  e s e 
t e n k é n t  a  145 % -ot is  m e g h a la d ta ;

—  a z  ö n tö d e  te rü le te g y s é g é re  v o n a t k o z t a t o t t  t e l j e s í t 
m é n y  k b . 40  % -kal n ő t t ;

—  á t la g o s a n  30  % -kal n ö v e k e d e t t  a  t i s z t í t á s i  t e l j e s í t 
m é n y ;

—  a  m in t a g a r n i t ú r á k  k o p á s a  3 ,5 -sz e r  k is e b b .

Á l ta lá b a n  m e g f ig y e lh e tő  a  f e lh a s z n á l t  s ű r í t e t t  le v e g ő
és g á z  c s ö k k e n é s e ,  n in c s  s z ü k s é g  s z á r í tó b e re n d e z é s e k re ,  
c s ö k k e n  a z  ö n tv é n y s e le j t ,  j a v u l  a z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  
m in ő s é g e , c s ö k k e n  a  m o z g a tá s  k ö lts é g e . N a g y  j e le n tő 
s é g ű  a z  a  t é n y ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  m é re te  c s ö k k e n th e tő ,  
a  m é re tp o n to s s á g  ja v u lá s a  p e d ig  a  m e g m u n k á lá s i  k ö l t 
s é g e k  c s ö k k e n té s é t  s e g í t i  e lő . N é g y , ö n k ö tő  f o rm á z ó k e 
v e r é k e k k e l  d o lg o z ó  ö n tö d é b e n  21 700  t  ö n tv é n y  e lő 
á l l í t á s a k o r  k e r e k e n  1350  t  k o k s z o t ,  k b .  2,1 m il lió  m 3 
g á z t  é s  1,2 m il lió  k W h  e le k tro m o s  e n e r g iá t  t a k a r í t o t t a k  
m e g . A z  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e r é k e k b ő l  tö r t é n ő  fo rm a -  
és  m a g k é s z í té s  n e m  ig é n y e l s z á r í t á s t  : ez  b e r u h á z á s i  
k ö l t s é g m e g ta k a r í t á s t  te s z  le h e tő v é .

A z  ö n k ö tő  k e v e r é k e k  f e lh a s z n á lá s a  tö b b ,  n e m  m é r 
h e tő  e lő n y t  is  b iz to s í t :

—  a z  ö n tö d e i  d o lg o z ó k  lé n y e g e s e n  k e v é s b é  v a n n a k  
ig é n y b e  v é v e ,

— c s ö k k e n  a  z a j-  és  p o r te r h e lé s ,  a  v ib rá c ió s  á r ta lm a k b ó l  
s z á rm a z ó  m e g b e te g e d é s e k  s z á m a ,

—  a z  ö n tö d e  l é g te r é t  k is e b b  m é r t é k b e n  s z e n n y e z ik  a  
k á r o s  g á z o k ,

—  a z  e g y e d i és  k is  s o r o z a tú  g y á r tá s  is e g y s z e rű e n  g é p e 
s í th e tő ,

—  a z  ö n tö d e i  d o lg o z ó k  m ű s z a k i  k é p z é s e  j a v í t h a tó ,
—  é s s z e rű s í th e tő  a  s e g é d a n y a g - g a z d á lk o d á s  és  a  m u n 

k a f o ly a m a to k  k ia la k í tá s a .

A  fejlesztés irányai

A  g y á r t á s i  e l já r á s o k  g y o r s  fe jlő d é se  k ö v e tk e z té b e n  
k é rd é s e s  a z  e lő re je lz é s e k  t a l á l a t i  b iz to n s á g a .  E z  a z o n 
b a n  n e m  je le n t i  a z t ,  h o g y  a z  e r r e  i r á n y u ló  k ís é r le te k  
e le v e  k u d a r c r a  v a n n a k  í té lv e .

A jö v ő  fo rm a -  és  m a g k é s z í té s i  e l já r á s a in a k  e lő re  j e l 
z é s é b e n  —  a  f iz ik a i-k é m ia i  m ó d s z e re k e n  a la p u ló  g y á r 

t á s i  e l já r á s o k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  —  a  v ilá g  ip a r á n a k  
je le n le g i h e ly z e té b ő l  és  e d d ig i  f e jlő d é s é b ő l k e l l  k i in d u ln i .

A z ip a r  fe j lő d é s é t  a  f e j l e t t  o r s z á g o k b a n  a z  u tó b b i  
id ő b e n  lé n y e g é b e n  h á r o m  té n y e z ő  s z a b t a  m e g :

—  e g y re  c s ö k k e n t  a  r e n d e lk e z é s re  á lló  m u n k a e r ő  (k ü -  
lü n ö s e n  a  n e h é z  f iz ik a i  m u n k á h o z ) ,

—  s z ín re  l é p e t t  a z  e n e rg ia -  és  a la p a n y a g v á ls á g ,
—  m e g n ő t t  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i  e lő írá s o k  s z á m a .

A z  ö n tő ip a r b a n  e z e k  a  t é n y e z ő k  k ü lö n ö s e n  a  k is  és  
k ö z e p e s  m é r e tű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á b a n  j á t s z o t t a k  s z e 
r e p e t .  I t t  a  g y á r t á s i  e l já r á s o k  n e h e z e n  g é p e s í th e tő k  és 
a u to m a t iz á lh a tó k ,  a  fo rm a -  és  m a g k é s z í té s  k ö r ü lm é 
n y e s s é  te s z i  a z  e n e r g ia f o g y a s z tá s  c s ö k k e n té s é t .  E z e k  a  
k ö r ü lm é n y e k  k ö z re  j á t s z a n a k  a b b a n ,  h o g y  a z  ö n k ö tő  
fo rm á z ó k e v e r é k e k k e l  k a p c s o la to s  te c h n o ló g iá k  i r á n t  
f o k o z ó d ik  a z  é rd e k lő d é s .  A z e d d ig i  t a p a s z t a l a to k  s z e r in t  
e z e k  a z  e l já r á s o k  b i z to s í t o t t á k  a  le g k o m o ly a b b  e lő n y ö 
k e t ,  é s  e z e k  a lk a lm a s a k  le g in k á b b  a r r a ,  h o g y  a z  ö n tő 
i p a r  e g é sz é b e n  m in im á l is r a  c s ö k k e n ts é k  a  n e h é z  f iz ik a i  
m u n k á t .

A z  ö n k ö tő  fo rm á z ó a n y a g o k k a l  v a ló  fo rm á z á s  az  
e n e rg ia v á ls á g  id e jé n  n ö v e k v ő  je le n tő s é g ű :  le h e tő v é  
te s z i  s z á r í tá s  n é lk ü l  a  fo rm a -  és  m a g k é s z í té s t .  B iz o n y o s  
m é r té k ig  a  h ő re  k ö tő  f o rm á z ó a n y a g o k  k o n k u r r e n c iá t  
j e le n te n e k ,  m iv e l  k ö té s i  id e jü k  r ö v id .  E z e k  az  e l já r á s o k  
a z o n b a n  n a g y o n  e n e rg ia ig é n y e s e k , és  a  lé g té r b e  az  
e g é sz sé g re  k á r o s  g á z o k a t  b o c s á ta n a k .  E z é r t  a  h ő re  k ö 
t ő  fo rm á z ó a n y a g o k  a  h id e g e n  k ö tő k k e l  s z e m b e n  h á t t é r 
b e  s z o ru ln a k .  A z  ö n k ö tő  fo rm á z ó a n y a g o k  a z  e n e rg ia -  
m e g ta k a r í t á s  m e l le t t  l e h e tő v é  te s z ik  a z  o lc só b b  n y e r s 
a n y a g o k  f e lh a s z n á lá s á t  is .

A f e ls o r o l ta k  k ö v e tk e z té b e n  v a ló s z ín ű le g  a  t e c h n o ló 
g ia i  f e j le s z té s  k ö v e tk e z ő  i r á n y v o n a la iv a l  le h e t  s z á m o ln i:

—  o ly a n  te c h n o ló g iá k  v e z e th e tő k  b e , a m e ly e k  a n y a g -  
t a k a r é k o s s á g o t  h o z n a k  m a g u k k a l ,

—  k ö n n y e b b e n  b e s z e re z h e tő  a n y a g o k a t  le h e t  f e lh a s z 
n á ln i ,  a m e ly e k  e lő s e g í t ik  a  g y á r t á s i  k ö l ts é g e k  c s ö k 
k e n é s é t .

A z  e lső  c s o p o r tb a  t a r t o z ik  p é ld á u l  a z  ö n k ö tő  h é j f o r m á 
z á s , v a g y  a z  ü re g e s  m a g o k  e lő á l l í tá s a  f o ly é k o n y  ö n k ö tő  
k e v e ré k e k b ő l .

G o n d o ln i  k e l l  a r r a  is , h o g y  a  fo ly é k o n y  ö n k ö tő  f o r 
m á z ó k e v e ré k e k  b e v e z e té s e  k b . 20  % -kal c s ö k k e n t i  a  
s z e r s z á m k ö l ts é g e k e t .  E z  a r r a  v e z e th e tő  v is s z a ,  h o g y  a  
f o ly é k o n y  k e v e r é k e k  lá ts z ó la g o s  s ű rű s é g e  k is e b b , m in t  
a z  ö m le s z th e tő k é .  T o v á b b á  a z t  is f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i ,  
h o g y  a  jó  k v a r c h o m o k o k  je le n tő s e n  h o z z á já r u ln a k  a  
d r á g a  k ö tő a n y a g o k  és  k a t a l i z á to r o k  f e lh a s z n á lá s á n a k  
c s ö k k e n é s é h e z .

F o n to s  a z  a n y a g m e g ta k a r í t á s  s z e m p o n t já b ó l ,  h o g y  
a z  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  regenerálásával k a p c s o la 
to s  e rő fe s z í té s e k e t  to v á b b  f o ly ta s s á k .  J e le n le g  h á r o m  
re g e n e rá ló  e l j á r á s t  i s m e r ü n k :  s z á r a z á t ,  n e d v e s e t  é s  t e r 
m ik u s á t .  F e l té te le z h e tő ,  h o g y  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g r a  
v a ló  tö r e k v é s  je g y é b e n  a  h a n g s ú ly  a  s z á ra z  e l já r á s r a  
k e rü l .  A  n e d v e s  re g e n e rá lá s  u t á n  s z á r í tá s  s z ü k s é g e s , a  
te r m ik u s  e l já r á s  p e d ig  ö n m a g á b a n  is n a g y  e n e rg ia -  
ig é n y ű .

A  s z á ra z  r e g e n e rá lá s  f e jlő d é s e  e lő re lá th a tó la g  a  k ö v e t 
k e z ő  i r á n y v o n a la k a t  fo g ja  k ö v e tn i :

—  ja v u l  a  r e g e n e r á l t  h o m o k  m in ő s é g e  a  k o p ta t á s i  f o 
l y a m a t  s o rá n ,

—  tö r e k e d n i  f o g n a k  a  r e g e n e rá ló b e re n d e z é s e k  m é r e té 
n e k  és  e n e r g ia ig é n y é n e k  c s ö k k e n té s é re .

A z  e m l í t e t t  t é n y e z ő k  m e l le t t  n é h á n y  to v á b b i r a  is 
u t a l n i  k e l l :  e z e k  a  környezetvédelem  é s  a  munkahigiénia. 
M in im á l is  k ö lts é g e k k e l  k e l l  m e g te r e m te n i  a  m u n k a h e 
ly e k e n  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i  s z e m p o n tb ó l  m e g fe le lő  k ö 
r ü lm é n y e k e t .  O ly a n  e l j á r á s o k a t  k e l l  b e v e z e tn i ,  a m e ly e k  
a z  e m b e r re  a  le g k e v é s b é  k á ro s a k .

A z  E N S Z  1 9 7 7 -b e n  G e n fb e n  m e g ta r to t t ,  g a z d a s á g i  és 
s z o c iá lis  ü g y e k k e l  fo g la lk o z ó  t a n á c s k o z á s á n  e z e k e t  a  
k é r d é s e k e t  is  t á r g y a l t á k .  A  s z e m in á r iu m o n  26 o rs z á g  
és  8 n e m z e tk ö z i  s z e r v e z e t  k é p v is e lő i  v e t t e k  r é s z t .  A  h a 
t á r o z a to k b a  b e le f o g la l tá k  a  k ö r n y e z e te t  n e m  k á r o s í tó  
fo rm á z ó  e l já r á s o k  k id o lg o z á s á n a k  s z ü k s é g e s s é g é t.  K ü 
lö n ö s e n  a z  o ly a n  fo rm á z ó  e l já r á s o k  fe j le s z té s é t  h a n g s ú 
ly o z tá k ,  a m e ly e k  fe le s le g e ssé  te s z ik  a  h e v í t é s t  és  s z á r í 
t á s t ,  é s  k ik ü s z ö b ö lik  a  f o rm á z ó k e v e r é k e k  tö m ö r í t é s é t .
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M e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a z  ö n k ö tő  f o r m á z ó a n y a g o k a t  
h a s z n á ló  e l já r á s o k  m in d  a  f e j l e t t ,  m in d  a  fe jlő d ő  ip a r ú  
o r s z á g o k  s z á m á r a  f o n to s a k .  A  n e h é z  és  k ö z e p e s  ö n tv é 
n y e k  f o rm á z á s á r a  s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g o k a t ,  tö b b e k  
k ö z ö t t  v íz ü v e g e t  a lk a lm a z n a k .  A  k ü ld ö t t e k  v é le m é n y e  
s z e r in t  a  s z e rv e s  k ö tő a n y a g o k a t  fe lh a s z n á ló  e l já r á s o k  
b e v e z e té s é t  m in im á l is r a  k e ll c s ö k k e n te n i ,  és  c s u p á n  
a k k o r  k e l l  e n g e d é ly e z n i,  h a  a z  ö ssz es  k ö r n y e z e tv é d e lm i  
e lő ír á s t  m e g fe le lő e n  k ie lé g í t ik  : ez  ig e n  k ö lts é g e s  d o lo g .

A z  E N S Z -s z e m in á r iu m o n  u t a l t a k  a  to v á b b i  m a g -  és 
fo rm a k é s z í té s i  e l já r á s o k  k u t a t á s á r a  is . F e l té te le z h e tő ,  
h o g y  a z  e l já r á s o k  to v á b b i  k e m iz á lá s á t  a  f iz ik a i  fo ly a 
m a to k  e lő té r b e  h e ly e z é s é v e l m é rs é k e ln i  fo g já k . I ly e n  
e l já r á s o k  a  v á k u u m fo r m á z á s ,  a  f a g y a s z tó  fo rm á z á s  
( ig lo fo rm -, e f f s e t -e l já rá s ) .

A  fo rm a -  és  m a g k é s z í té s i  e l já r á s o k  fe j lő d é s é n e k  v á r 
h a t ó  i r á n y a iv a l  k a p c s o la tb a n  é rd e k e s  k ö v e tk e z te té s e k  
v o n h a tó k  le  a z  195 9 — 1974 é v e k re  v o n a tk o z ó  s z a b a 
d a lm i  b e je le n té s e k  s t a t i s z t ik a i  é r té k e lé s é b ő l .  A  fo rm a -  
és  m a g k é s z í tő  e l já r á s o k  k ö z ü l  a z o k  f e j lő d n e k  le g g y o r 
s a b b a n ,  a m e ly e k n é l  a  f o rm á z ó k e v e r é k  k ö té s e  k ö z v e t 
le n ü l  a  s z e r s z á m b a n  tö r t é n ik  m e g . A  te r m ik u s  e l já r á s o k  
id e je  le j á r t .  A  jö v ő t  i l le tő e n  a  le g jo b b  k i l á tá s o k k a l  a  
h id e g e n  k ö tő  m a g -  és  fo rm á z ó k e v e ré k e k  k e c s e g te tn e k .  
A  v iz s g á l t  id ő s z a k b a n  e t e r ü l e te n  n ö v e k e d e t t  le g g y o r 
s a b b a n  a  b e j e l e n t e t t  s z a b a d a lm a k  s z á m a .

Ö sszefoglalás

A  C I A F F  1.3 m u n k a b iz o t t s á g á n a k  e d d ig i  e r e d m é 
n y e i ,  a  s z a k iro d a lo m  e le m z é se  a l a p já n  a z  ö n k ö tő  k e v e 
r é k e k  te r ü l e té n  a  fe j lő d é s  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  fo g la l 
h a tó  ö ssz e :

1. A z o k n a k  a z  ö n k ö tő  e l já r á s o k n a k  v a n n a k  a  le g n a g y o b b  
p o te n c iá l is  e lő n y e i, a m e ly e k h e z  h e v í té s r e  n in c s  s z ü k 
sé g , és  n e m  ig é n y e ln e k  tö m ö r í t é s t .

2. C s a k  a n y a g -  é s  e n e r g ia ta k a r é k o s ,  v a l a m in t  k ö r n y e 
z e tv é d e lm i  s z e m p o n tb ó l  k e d v e z ő b b  e l j á r á s o k a t  s z a 
b a d  b e v e z e tn i .

3. A z ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  k ö z ü l fő leg  a  s z e rv e t le n  
k ö tő a n y a g ú a k a t  ( m in d e n e k e lő t t  a  v íz ü v e g e t)  k e ll 
a lk a lm a z n i .

4. A  to v á b b i  fe j le s z té s e k  s o r á n  g o n d o t  k e ll f o r d í t a n i  a  
k e v e ré s  in te n z i f ik á lá s á r a ,  a  b e re n d e z é s e k  k ia la k í t á s á 
r a .

5. A z  ú j  e l já r á s o k  f e j le s z té s e k o r  a  f iz ik a i  f o ly a m a to k  k i 
h a s z n á lá s á r a  k e l l  tö r e k e d n i .

6. A z  is m e r t  r e g e n e rá ló  e l já r á s o k  k ö z ü l a  s z á r a z  e l j á r á 
s o k a t  k e ll a lk a lm a z n i .

B. K .

M űszaki és gazdasági h írek
N yom ásos öntőszerszánm k villam os fűtése

A  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  fo ly é k o n y  k ö z e g e k k e l 
v a ló  te m p e r á lá s á h o z  k é p e s t  a  v i l la m o s  h e ly i  f ű té s n e k  
s z á m o s  e lő n y e  v a n .  V illa m o s  fű tő e le m e k  e lő n y ö s e n  
h a s z n á lh a tó k  ó lo m - é s  c in k ö tv ö z e te k  n y o m á s o s  ö n t é 
s e k o r  a  f ú v ó k á k  m e le g í té s é re  is . F ő le g  r ú d  a la k ú  f ű t ő 
e le m e k e t  h a s z n á ln a k ,  e z e k  a  s z e r s z á m b a  k é s z í t e t t  f u 
r a t o k b a  k ö n n y e n  b e é p í th e tő k .  A  k o r s z e rű ,  n a g y  t e l j e 
s í tm é n y ű  f ű tő r u d a k  f e lü le t i  t e l je s í tm é n y e  e lé r i  a  40 
W /c m ! - t ,  íg y  ig e n  k is  h e ly e n  n a g y  h ő e n e rg ia  v ih e tő  a  
f o rm á b a .  A  f ű tő e le m e k  á tm é r ő je  6 ,5  és  20 m m , t e l j e s í t 
m é n y e  125 é s  2 500  W  k ö z ö t t  v á l to z ik .  A  h ő m é rs é k le t  
s z a b á ly o z á s á r a  e g y -  v a g y  tö b b k ö r ö s  e le k tr o n ik u s  b e 
r e n d e z é s e k e t  h a s z n á ln a k .  A  b e é p í té s h e z  c s a t la k o z ó  h ü 
v e ly e k e t  és  k á b e le k e t  is  s z á l l í ta n a k .  A  fe lfo g ó la p  és  a  
s z e r s z á m  k ö z é  h e ly e z e t t  s z ig e te lő la p o k k a l  je le n tő s  m e n y -  
n y is é g ű  e n e rg ia  t a k a r í t h a t ó  m e g .
Giesserei 1980. 4. sz.

Öim lvasztó k isnyom ásos öntőgép

A z ú j k o n s t r u k c ió jú  k is n y o m á s o s  ö n tő g é p  e g y  h e n 
g e re s  k e m e n c e te s tb ő l  á ll, a m e ly  a  v íz s z in te s h e z  k é p e s t  
m e g h a tá r o z o t t  sz ö g b e n  á ll, é s  te n g e ly e  k ö r ü l  f o r g a th a tó .

A  v illa m o s  f ű té s ű  k e m e n c e  k é t ,  h ő te c h n ik a i la g  fü g g e tle n  
ré s z re  ta g o z ó d ik  : a z  o lv a s z tó té r r e  é s  a  h ő n ta r t ó  ré sz re . 
A  k e m e n c e te s t  k ö z é p v o n a lá b a n  e g y  cső  a la k t i  té g e ly  
v a n ,  a m e ly n e k  a lsó  z á r t  v é g é h e z  c s a t la k o z ik  a  fe ls z á l ló 
cső . A z o lv a s z tá s  h ő m é rs é k le te  e le k tr o n ik u s  b e r e n d e z é s 
s e l 1300  °C -ig  s z a b á ly o z h a tó .  A  s z i l i t r u d a s  f ű té s  g y o rs  
o lv a s z t á s t  te s z  le h e tő v é . A z  o lv a s z tó té r b e n  m e g o lv a d t  
ö tv ö z e t  ö rv é n v lé s m e n te s e n  a  h ő n ta r t ó  ré s z b e  fo ly ik , 
m ik ö z b e n  a z  o x id h á r t y a  v is s z a m a r a d  a z  o lv a s z tó té r b e n .  
A  té g e ly  fe rd e  h e ly z e te  r é v é n  a z  ö tv ö z e t  tú lh e v í té s e  n e m  
f o r d u lh a t  e lő . A m ik o r  a  h ő n ta r t ó  r é s z b e n  40  k g  fo ly é 
k o n y  fé m  ö ssz e g y ű lik , a  b e re n d e z é s  ö n té s re  k ész . A t é 
g e ly b e  s ű r í t e t t  le v e g ő t  v e z e tn e k ,  a m e ly  a  f é m e t a  fel- 
s z á lló c sö v ö n  á t  a  f o r m á b a  n y o m ja .  A  f o r m a tö l t é s  g y o rs ,  
m iv e l  a  fé m  f e le t t  k ic s i a  s z a b a d  t é r .  B iz o n y o s  ö n té s s z á m  
u t á n  e g y  je lz é s  f ig y e lm e z te t i  a z  ö n tő t ,  h o g y  b e t é ta n y a g o t  
( tö m b ö t  v a g y  h u l la d é k o t )  k e l l  a z  o lv a s z tó té r b e  a d a g o ln i .  
E z  e g y  a j t ó n  k e r e s z tü l  le h e ts é g e s . Ö tv ö z e tv á l tá s k o r ,  
m ű s z a k  v é g é n  v a g y  á r a m k im a r a d á s  e s e té n  a  té g e ly  t a r 
t a l m á t  b u k ta t á s s a l  a  fe ls z á l ló c s ö v ö n  á t  le h e t  k iü r í te n i .

Ind.-Anz. 1980. 30. sz.

K . L.

S z e r k e s z tő s é g :  B u d a p e s t  V .,  A n k e r - k ö z  1. P o s t a c í m ü n k :  Ö N T Ö D E  s z e r k e s z tő s é g e
I . e m .  101. B u d a p e s t
T e l e f o n :  4 2 7 -3 8 6 . P o s t a f i ó k  240
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Folyóiratszem le
Szórható, önkötő vízüveges form ázókeverékek  

nagy sorozatú öntvényekhez

A  v íz ü v e g e s  fo rm á z ó k e v e ré k e k  fe j le s z té s e  te r é n  a l a p 
v e tő  f e la d a t  —  a  sz ü k sé g e s  s z i lá rd s á g  b iz to s í tá s a  m e l 
l e t t  —  a  v íz ü v e g ta r ta lo m  c s ö k k e n té se . E c é lb ó l 4%  
v íz ü v e g ta r ta lm ú ,  k ü lö n fé le  m e n n y is é g b e n  k v a r c - ,  c i r -  
ko n lh o m o k o t é s  fa l is z te t ,  v a la m in t  íe r ro k n ó m s a  la k o t 
ta r t a lm a z ó  k e v e ré k k e l  v é g e z te k  v iz s g á la to k a t .

A  fe r ro k ró m s a la k o s  k e v e ré k e k  24 h  m ú lv a  m é r t  s z i 
lá rd s á g a  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  v o lt ,  m in t  a  tö b b i k e 
v e ré k é , a m in e k  a z  a  m a g y a rá z a ta ,  h o g y  a  v iz ü v e g  eg y  
ré sz e  a z  á t f ú v a tá s k o r  n e m  r e a g á l  a  C C b -d a l, a  s a la k 
k a l  p e d ig  o ly a n  v e g y ü le te t  a lk o t,  m e ly  fo k o z z a  a  s z i 
l á rd s á g o t .  A  v íz ü v e g e s  k e v e ré k e k  s z i lá rd s á g a  a  С О г-os 
k e z e lé s  id ő ta r ta m á n a k  fü g g v é n y é b e n  m a x im u m o s  g ö r 
b e  s z e r in t  v á l to z ik .  A  f e r ro k r ó m s a la k o t  és  4 %  v íz 
ü v e g e t  ta r t a lm a z ó  k e v e r é k  m a x im á lis  s z i lá rd s á g a  30 
— 40 m á s o d p e rc e s  k e z e lé s s e l é r h e tő  el. A  k e v e r é k  fe l-  
d o lg o z h a tó s á g i id e je  a  f e r ro k r ó m s a la k  m e n n y is é g é n e k  
n ö v e lé sé v e l c sö k k en .

A  f e r ro k r ó m s a la k o t  ta r t a lm a z ó  fo rm á z ó k e v e ré k  ü r í t -  
h e tő s é g e  a z  1000 °C  k ö rü l i  h ő m é rs é k le te n  jó . A z  ü r í 
té s i  m u n k a  e g y  n a g y s á g re n d d e l  k ise b b , m in t  a  s z o k á 
sos, 6%  v íz ü v e g e t  ta r t a lm a z ó  k e v e ré k é , és  m é g  a  
k ö n n y e n  ü r í th e tő ,  fo ly é k o n y , ö n k ö tő  v íz ü v e g e s  k e v e 
r é k e k  ü r í té s i  m u n k á já n a k  is  c s a k  m in te g y  40— 50% - 
á t  te sz i k i. A  f o rm á k  a  h a g y o m á n y o s  v ib rá c ió s  ü r í tő 
r á c s o k o n  ü r í th e tő k .

A  v iz s g á la to k  s o r á n  m e g h a tá ro z tá k  a  f o rm á z ó k e v e 
r é k  o p tim á lis -  ö s sz e té te lé t .  A  le g k e d v e z ő b b  tu la jd o n 
sá g ú  a  3,5— 4 %  v íz ü v e g e t  és  3— 4%  f e r ro k r ó m s a la k o t  
ta r t a lm a z ó  k e v e r é k  25— 30 m á s o d p e rc e s  C O s -á tfú v á s  
m e lle tt .

A  k e v e ré k  v ib rá c ió s  tö m ö r í th e tő s é g é t  100X 340X 500  
m m  m é re tű  fo rm á z ó s z e k ré n y b e n  v iz s g á l tá k .  A z a m p 
l i tú d ó t  0,01 és  1,10 m m , a  f r e k v e n c iá t  12 és  93 H z 
k ö z ö t t  v á l to z ta t t á k ,  a m i 0,05 és 38,5 g k ö z ö tti  g y o r 
s u lá s t  je le n te t t .  A  fo rm a s z e k ré n y  e lü ls ő  o ld a lá t  p le x i 
b ő l k é s z í te t té k ,  a m i le h e tő v é  t e t t e  a  h o m o k sz e m c sé k  
v is e lk e d é s é n e k  a  m e g fig y e lé sé t.

A  D S z— R A S z je lű ,  f e lü le ta k t ív  a d a lé k o t  ta r t a lm a z ó  
k e v e r é k  m á r  k is e b b  in te n z i tá s ú  v ib rá c ió  (6— 11 g 
g y o rsu lá s )  h a t á s á r a  is  e l é r te  a  m a x im á l is  té r f o g a t 
tö m e g e t . E z ö ssz e fü g g é sb e n  v a n  a z z a l, h o g y  a  b e n n e  
le v ő  fo ly é k o n y  fá z is  v is z k o z i tá s a  c s a k  14 m P a - s ,  s z e m 
b e n  a  f e lü le ta k t ív  a n y a g o t  n e m  ta r t a lm a z ó  k e v e ré k  
fo ly é k o n y  f á z is á n a k  45 m P a - s  v is z k o z itá s á v a l .

A  v ib rá c ió  in te n z i tá s á n a k  n ö v e lé s é v e l á l ta l á b a n  fo 
k o z ó d ik  a  tö m ö rs é g  e g y e n lő tle n sé g e . M e g á lla p í to t tá k ,  
h o g y  h a  a  fo rm á z ó s z e k ré n y t  rö g z ít ik  a  v ib rá c ió s  a s z 
ta lo n , a k k o r  a  m in ta  és  a  s z e k ré n y  k ö z e lé b e n  a  t é r 
f o g a ttö m e g  1,60— 1,65 g /c m 3, h a  a z o n b a n  n e m  rö g z ít ik , 
a k k o r  a  fe lső  h o m o k ré te g  re z g é s i a p l i tú d ó ja  0,33— 0,50 
m m  h e ly e t t  c s a k  0,1 m m , és  a  k e v e r é k  té r f o g a t tö 
m e g e  c s a k  le g fe l je b b  1,35 g /c m 3- t  é r t  el.

H a  a  tö m ö r í te n d ő  f o rm á z ó k e v e ré k  r é te g v a s ta g s á g a  
100 m m - r ő l  20 m m - r e  c sö k k e n , a  v ib rá c ió s  tö m ö rö d é s  
m é r té k e  és  e g y e n le te s s é g e  n e m  v á l to z ik  m e g  lé n y e 
g esen , a m i a n n a k  a  k ö v e tk e z m é n y e , h o g y  a  sz ó rh a tó , 
v íz ü v e g e s  k e v e r é k  s ú r ló d á s a  a  fo rm á z ó s z e k ré n y  f a 
l á n  k ise b b , m in t  a  b e ls ő  s ú r ló d á s a .  A  v íz ü v e g e s  k e v e 
r é k e k  v ib r á c ió ja  s o r á n  a  m in ta  és  a  fo rm á z ó s z e k 
r é n y  fe lü le té v e l  k ö z v e t le n ü l  é r in tk e z ő  ré te g e k b e n  a  
v íz ü v e g ta r ta lo m  15— 2 0 % -k a l m e g n ő  a z  á t la g o s  k o n 
c e n trá c ió h o z  v isz o n y ítv a .

A  k id o lg o z o tt  ú j  e l j á r á s  a lk a lm a z á s a k o r  a  m in t á t  
és  a  fo rm á z ó s z e k ré n y t  m e re v e n  r ö g z ít ik  a  v ib r á to r 
a s z ta lo n . A  fo ly a m a to s  k e v e rő  a  f o rm á z ó k e v e ré k e t  
k ö z v e tle n ü l  a  s z e k ré n y b e  sz ó r ja . A  s z e k ré n y  f e l tö l té 
se  u tá n  a  v ib r á to r t  15— 20 m á s o d p e rc re  b e k a p c s o ljá k ,  
m a jd  a  f e lü le te t  e le g y e n g e tik  és  e l t á v o l í t já k  a  h o m o k 
f e le s le g e t. A  k e v e r é k e t  e z u tá n  a  m in tá b a n  k ia la k í to t t  
f u r a to k o n  á t  С О г-g á z z a l k e z e l ik . A  m e g k ö tö t t  f o r 
m á t  le e m e lik  a  m in tá ró l .  A  k e v e r é k  n a g y  s z i lá rd s á g a  
le h e tő v é  te sz i v é k o n y  (70— 100 m m )  f a lú  fo rm á k  k é 
s z íté sé t.

A z  ú j  te c h n o ló g iá t  200 k g -o s  a c é lö n tv é n y e k  és  500 
k g -o s  ö n tö t tv a s  t t ib b in g e k  g y á r tá s á r a  a lk a lm a z tá k .  A z

ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  m e g fe le lő  v o lt. A z ú j te c h n o ló g iá 
v a l  a  m u n k a  te rm e lé k e n y s é g e  30— 3 5 % -k a l fo k o z h a tó , 
a  f e lh a s z n á l t  fo rm á z ó k e v e ré k  m e n n y is é g e  30— 3 5 % -k a l 
c s ö k k e n th e tő ,  f e le s le g e ssé  v á l ik  a  k e v e r é k n e k  a  v ib 
r á c ió  u tá n i  j á ru lé k o s  tö m ö r í té s e ,  fo k o z ó d ik  a z  ö n t 
v é n y e k  m é re tp o n to s s á g a  és c s ö k k e n  a  s e le jt.

R om ask in , V. N. é s  t á r s a i :  L it .  P r o iz v .  1979. 2. sz . 14—16. o ld .

V asöntvények  nyom ásállósága
A z ö n tv é n y e k  n y o m á s á l ls á g a  a  fo ly a d é k o k  és  g ázo k  

á ts z ü re m k e d é s é v e l  s z e m b e n i e l le n á l ló k é p e s s é g é t  je l e n 
ti. E l te r j e d t  a z  a  v é le m é n y , h o g y  a  n y o m á s  fo k o z á s á 
v a l  a  fo ly a d é k  b e h a to l  a z  ö n tv é n y  p ó ru s a ib a ,  és  a  f e l 
lé p ő  fe s z ü lts é g e k  s z é tro n c s o ljá k  a  p ó ru s o k a t  e g y m á s 
tó l  e lv á la s z tó  v é k o n y  f a la k a t .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  
ú ja b b  c s a to r n á k  k é p z ő d n e k , a  fo ly a d é k  p e d ig  e z e k e n  
k e r e s z tü l  to v á b b  h a to l  a z  a n y a g b a .

A  f e r r i t  és  a  g r a f i t  s z i lá rd s á g á t  a l a p u l  v é v e , s z á 
m ítá s s a l  m e g h a tá ro z h a tó k  a z o k  a  f e l té te le k ,  a m e ly e k  
m e l le t t  a z  i ly e n  ro n c s o lá s  v é g b e m e h e t.  A  m ik ro p ó ru s o k  
á tm é r ő jé b ő l  k is z á m íth a tó  a z  a  m in im á l is  f a lv a s ta g 
ság , a m e ly  m é g  k é p e s  e l le n á l ln i  a  p ó r u s b a n  k ia la k u ló  
n y o m á s n a k . H a  a  n y o m á s  5 b a r ,  a  p ó ru s  á tm é r ő je  
p e d ig  0,1 um, a k k o r  f e r r i t  e s e té n  a  m in im á l is  f a l -  
v a s ta g s á g  5,63-10—1 fi, g r a f i tn á l  p e d ig  3,75-10—3 fim. 
H a  a  n y o m á s  100 b a r  és  a  p ó ru s  á tm é r ő je  1000 fim, 
a k k o r  a  m in im á l is  f a lv a s ta g s á g  127,8 fim , i l l e tv e  850 
um.

L á th a tó  te h á t ,  h o g y  a  p ó r u s o k a t  e lv á la s z tó , ig e n  
k is  v a s ta g s á g ú  f a la k  is je le n tő s  fo ly a d é k n y o m á s n a k  
k é p e s e k  e l le n á l ln i .  A  v á la s z fa la k  ro n c s o ló d á s a  a k k o r  
le h e ts é g e s , h a  a z  ü re g e k  5— 10 m m  á tm é r ő jű e k .  A  
n é h á n y  m ik r o m é te r  n a g y s á g ú  p ó r u s o k a t  h a tá r o ló  v á 
la s z f a la k  s z é tro n c s o lá s á h o z  a k k o r a  n y o m á s ra  le n n e  
sz ü k sé g , a m e ly  m a g á t  a z  ö n tv é n y t  is  s z é tro n c s o ln á . A  
fo ly a d é k  á th a la d á s a  a z  i ly e n  p ó ru s o k o n  t e h á t  c sak  
a k k o r  le h e ts é g e s , h a  a z o k  e g y m á s s a l  k ö z le k e d n e k .

A  le m e z g ra f i to s  ö n tö t tv a s b a n  le v ő  p ó ru s o k  m é re té t  
k ís é r le t i  ú to n  h a tá r o z tá k  m eg . A  v iz s g á la to k h o z  3,9— 
4 ,2%  k a r b o n e g y e n é r té k ű  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t  ö n tv é 
n y e k b ő l tá r c s a  a la k ú  p r ó b a te s te k e t  v á g ta k  k i. E z e k e t 
e g y  s p e c iá lis  k é s z ü lé k b e  h e ly e z té k . A  p ó r u s o k a t  p e t 
r ó le u m m a l  tö l tö t té k  m e g , s  a  t á r c s á k r a  m é g  2 m m  
v a s ta g s á g b a n  p e t ró le u m o t  ö n tö t te k .  A  p r ó b a te s t  a l a t t  
le v ő  n i tro g é n g á z  n y o m á s á t  fo k o z a to s a n  n ö v e lté k ,  s 
m ik ro s z k ó p o n  f ig y e l té k , h o g y  m ik o r  v á l ik  le  a  f e lü le t 
rő l  a z  e lső  b u b o ré k .

M e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  v iz s g á l t  p r ó b a te s te k  t ú l 
n y o m ó  tö b b s é g é b e n  a  p ó ru s o k  á tm é r ő je  n e m  é r i  e l 
a z  1 « m -t.

A z  ö n tv é n y b e n  le v ő . r e n d k ív ü l  v é k o n y  c s a to rn á k  
m e g tö l té s é h e z  eg y  m e g h a tá ro z o t t  k e z d e t i  n y o m á s g ra 
d ie n s  sz ü k sé g e s , a m in e k  h a t á s á r a a  fo ly a d é k  le g y ő z i az  
é r in tő  i r á n y ú  c s ú s z ta tó fe s z ü lts é g e k e t .  A  n y o m á s t  to 
v á b b  fo k o z v a , a  fo ly a d é k  á ts z iv á r o g  a z  ö ssz e fü g g ő , 
á tm e n ő  c s a to rn á k o n . E z o ly a n  fo ly a m a t,  a m e ly r e  n e m  
ig a z a k  a  f o ly a d é k s z á l l í tá s r a  v o n a tk o z ó  ö ssz e fü g g ése k .

A  le m e z g ra f i to s  ö n tö t tv a s  n y o m á s á l ló s á g á t  t e h á t  az  
ö n tv é n y e n  á tm e n ő  m ik ro p ó ru s o k  h iá n y a  v a g y  je le n 
l é te  h a tá r o z z a  m eg . A  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s b a n  a  
g r a f i tz á r v á n y o k  m e n té n  n in c s e n e k  c s a to rn á k , e z é r t  a  
g ö m b g ra f i to s  v a s ö n tv é n y e k  n y o m á s á ló s á g a  n a g y o b b . 

K o le s z n ic s e n k o , A .  G .—D u b in in , A . V .:  L it .  P r o iz v .  1979. 12. 

sz., 6—7. o ld .

Új, grafitalapú fém öntészeti form ázóanyag
A  n a g y  H ő m é rsé k le tű  m a g re a k to r o k  fe j le s z té s e  s o rá n  

a z  I n s t i t u t  f ü r  R e a k to rw e r k s to f f e  d e r  K e rn fo r s c h u n g s 
a n la g e  J ü l i c h  G m b H  s z a k e m b e re i  ú j  e l j á r á s t  d o lg o z 
t a k  k i, a m e lly e l  a  tö l tő a n y a g  g y a n t» ré te g g e l  v o n h a tó  
be . A z  íg y  k a p o t t  p o r s z e rű  a n y a g  i r á n t  e ls ő s o rb a n  a  
fé m fe ld o lg o z ó  és a z  ü v e g ip a r  é rd e k lő d ik ,  d e  a z  ü z e m i 
k ís é r le te k  s z e r in t  ez  a z  a n y a g  ö n té s z e ti  f o rm á z ó a n y a g 
k é n t  is  h a s z n á lh a tó .  A  c o a t-m ix  e l j á r á s t  tö b b  o r 
s z á g b a n  s z a b a d a lm a z ta t tá k .

P é ld a k é p p e n  a  tö l tő a n y a g  le g y e n  g ra f i tp o r ,  a  k ö tő 
a n y a g  f e n o l- f o rm a ld e h id  g y a n ta ,  a z  o ld ó sz e r  p e d ig  m e -
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ta n o l. A  k ö tő a n y a g o t  a z  o ld ó s z e rb e n  fe l  k e l l  o ld a n i, 
m a jd  b e le  k e l l  k e v e r n i  a  tö ltő a n y a g o t .  A z íg y  n y e r t  
is z a p o t  o ly a n  fo ly a d é k b a  k e l l  b e fe c s k e n d e z n i ,  a m e ly 
b e n  a  k ö tő a n y a g  n e m  o ld ó d ik , a z  o ld ó sz e r  v is z o n t 
k o r lá t la n u l  e le g y e d ik  v e le . P é ld á n k b a n  e z  a  fo ly a d é k  
—  a z  ú n . e lv á la s z tó s z e r  —  a  v íz . A z  is z a p o t  a  v íz b e  
fe c s k e n d e z v e , a  g y a n ta  e g y e n le te s  r é te g b e n  r á r a k ó 
d ik  a  s z e m c sé k  fe lü le té re ,  a  m e ta n o l  p e d ig  e lg y e d ik  
a  v íz ze l. E z u tá n  a  g y a n ta b e v o n a to s  is z a p o t  f e lm e le 
g í t ik , h o g y  a  k ö tő a n y a g b ó l  a z  o ld ó sz e r  m a r a d é k a  e l 
tá v o z z é k , m a jd  a  v íz — m e ta n o l  e le g y tő l e lv á la s z t já k  a  
s z i lá rd  fá z is t .  K is z á r í tá s  u tá n  a  k a p o t t  a n y a g  a la k o s

te s te k  e lő á l l í tá s á r a  a lk a lm a s .
A  f o rm á z á s n a k  tö b b  m ó d ja  v a n . A  száraz eljárás 

s z e r in t  a  b e v o n t  p o r t  f é m  f o rm a -  v a g y  m a g s z e k ré n y b e  
tö l t ik ,  s ú l ly a l  le te r h e l ik ,  m a jd  160 ° C - r a  m e le g ítik . 
A  h ő  h a t á s á r a  a  k ö tő a n y a g  m e g lá g y u l , s  a  fo rm á z ó 
a n y a g  rö v id  id ő  a l a t t  k i tö l t i  a  fo rm a ü re g e t .  A  fo r 
m a - ,  ill . a  m a g s z e k ré n y  f e lü le té t  e lő ző le g  k e n ő a n y a g 
g a l  v o n já k  b e , h o g y  a  fo rm a , ill . m a g  k ö n n y e n  k ie m e l 

h e tő  le g y e n .
A  gőzöléses eljárás m u n k a ig é n y e s e b b . A  p o r t  — 

m in t  a  n e d v e s  e l já r á s n á l  —  a  s z e k ré n y b e  k e l l  tö l 
te n i,  le  k e l l  te rh e ln i ,  m a jd  v á k u u m o s  s z á r í tó s z e k ré n y 
b e  k e l l  h e ly e z n i. A  v á k u u m  lé te s í té s e  u tá n  a  h ő m é r 
s é k le te t  n ö v e lik , d e  k is e b b  é r té k re ,  m in t  a  s z á ra z  e l 
j á r á s  s o rá n . A  k ö tő a n y a g  m e g lá g y u lá s á t  ú g y  é r ik  e l, 
h o g y  a  k a m r á t  o ld ó sz e rg ő z z e l tö l t ik  m eg .

A  nedves eljárás a lk a lm a z á s a k o r  a  b e v o n t  p o r t  e lő 
sz ö r  v íz b ő l és  k e v é s  o ld ó sz e rb ő l á l ló  e le g g y e l k e v e r ik  
ö ssze  o ly a n  a r á n y b a n ,  h o g y  ö m le s z th e tő , s z ó rh a tó  a n y a 
g o t k a p ja n a k .  E zz e l tö l t ik  m e g  a z  e lő m e le g íte t t  f o r 
m a -  v a g y  m a g s z e k ré n y t ,  m a jd  e z t  f e l f ű tö t t  s z á r í tó -  
s z e k ré n y b e  h e ly e z ik . A  k e v e r é k e t  k is  te l je s í tm é n y ű  
p ré s e n  ö s s z e s a j to l já k .  A  f o rm á t  a z  e lk o k s z o s í tá s  e lő t t  
k i k e l l  s z á r í ta n i .

A  vizes eljárásnál a  b e v o n t  p o r t  n a g y o b b  m e n n y i 
s é g ű  v íz — o ld ó sz e r  e le g g y e l k e v e r ik  össze. E z u tá n  a z  
a n y a g o t  10— 20 p e rc ig  s z á r í tó s z e k ré n y b e n  m e le g ítik , 
a m ik o r  p la s z t ik u s s á  v á l ik  és  ö ssz e tö m ö rö d ik , a  v í z -  
o ld ó sz e r  e le g y  p e d ig  a  m a s s z a  fö lö t t  g y ű lik  össze. A 
m a s s z á t  e lő m e le g íte t t  s z e r s z á m b a  s a j to l já k .  A  s z e r 
s z á m o t v íz b e  m e r í tv e  le h ű tik ,  e z u tá n  a  fo rm a e le m  k i-

___ _____  ciK.oK.szositas e lő t t  i t t  is  s z á r í t á s t  k e l l
k ö z b e ik ta tn i .

A  fo rm a k é s z í té s  u to ls ó  m ű v e le te  a  k ö tő a n y a g  e lk o k -  
s z o s ítá sa . A  k ö tő a n y a g  p iro l íz is e  s e m le g e s  a tm o s z fé rá 
b a n  k b . 800 °C -o n  m e g y  v é g b e . A  k e le tk e z ő  g á z o k
a  v é k o n y  k ö tő a n y a g ré te g b ő l  k ö n n y e n  e l  tu d n a k  t á v o zn i.

A  v é d ő g á z -a tm o s z fé rá b a n  v é g z e t t  n a g y  h ő m é rs é k 
l e tű  (1500 °C  f e le t t i )  iz z í tá s s a l  k ik ü s z ö b ö lh e tő k  a z  
a n y a g b a n  a  fe lh a s z n á lá s  k ö z b e n  v é g b e m e n ő  v á l to z á 
sok . A z  iz z í tá s  a k k o r  is  e lő n y ö s , h a  n a g y  s z i lá rd s á g 
r a  v a n  sz ü k ség .

K u ta tá s o k  f o ly n a k  a  f o rm a e le m e k  im p re g n á lá s a ,  f e 
lü le tk e z e lé s e  te ré n .

1. táblázatC oat-m ix eljárással, gyantával bevont 
elektrografitporból készült fo rm atestek  tu lajdonságai

S ű r ű s é g ,  g  'em 3 
ö s s z e s  p ó r u s ,  %

Nyitott pórus, %
Nyomószilárdság, N/mm2 
Hajlítószilárdság, N/mm2 
Rugalmassági modulus, N/mm2 
L m . h ő t á g u l á s i  t é n y e z ő ,  10 8 К  

20— 600 °C  k ö z ö t t  
20—1100 °C  k ö z ö t t  

H ő v e z e tő  k é p e s s é g ,  mW /(m-K)
F a j i .  v i l l a m o s  e l l e n á l l á s ,  m íl-m

Gázáteresztő képesség, cm 2/(k P a-m in ) w  —  30

A  g y a n tá v a l  b e v o n t  p o r  é s  a  b e lő le  e lő á l l í to t t  t e r  
m é k  tu la jd o n s á g a i  s z é le s  h a t á r o k  k ö z ö t t  v á l to z ta th a  
tó k . A  g y a n tá v a l  b e v o n t  g r a f i tp o r b ó l  k é s z ü l t  t e rm é  
k é k  tu la jd o n s á g a i  a z  1. táb lázatban  t a lá lh a tó k .  H, 
sz ü k sé g e s , a  t á b lá z a tb a n  s z e re p lő  é r té k e k  ta r to m á n y ,
a  r e c e p tú r a  v á l to z t a tá s á v a l  m é g  je le n tő s e n  sz é le s ít  
h e tő .

A z  ú j  fo rm á z ó a n y a g o t  a z  ö n té s z e tb e n  e d d ig  fé m  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  p r ó b á l t á k  k i. A z  a c é lö n té s z e t 
k ís é r l e te k  m é g  n e m  j á r t a k  s ik e r r e l .
L u h le ic h , H .:  G ie s s e r e i ,  67 (1980) 8. s z „  217—223. o ld .

K. T.

0,9 — 1,2 

46 — 63

37 —  58

17 — 35

10 —  20 

4 — 8

1,45— 1,95 
2,13— 2,83 
0,7 —  1,7 

288 —468

10 — 30

M A R É C H A L

K Á ROLY
( 1 9 0 2 -  1980)

H á ro m  é v e  k ö s z ö n tö t tü k  h e tv e n ö tö d ik  s z ü le té s n a p 
já n ,  és  m a  m á r  n in c s  k ö z ö t tü n k . M a ré c h a l  K á ro ly , a  
f é m ö n tő k  K a rc s i  b á c s i ja ,  1980. jú n iu s  2 0 -á n  e lh u n y t .  
A  c se p e li te m e tő b e n  u to ls ó  ú t j á r a  n e m c s a k  a  c s a lá d  
ta g ja i  é s  b a r á ta i ,  h a n e m  v o l t  m u n k a tá r s a i ,  ta n í tv á n y a i  
és  e g y e sü le ti  t a g tá r s a i  is e lk ís é r té k .  A  g y á s z b e sz é d  
tö b b s z ö r  v is z a té rő  m o n d a ta  s z e r in t :  s z e re t te  s z a k m á 
já t ,  s z e r e t te  a  h a r a n g o k a t .

F é m ö n té s z e t i  p á ly a f u tá s á t  a  so p ro n i S e l te n h o fe r  h a 
r a n g ö n tö d é b e n  k e z d te  é s  a  h a r a n g ö n té s  é le te  v é g é ig  
k e d v e l t  s z a k te rü le te  m a ra d t ,  b á r  k é s ő b b i f e la d a ta i  m e l 
l e t t  e z z e l m á r  c s a k  s z ó ra k o z á s k é n t  fo g la lk o z o tt .  A  II. 
v i lá g h á b o r ú  é v e ib e n  a  M Á V A G  ö n tö d é jé n e k  ü z e m 
v e z e tő je , k é s ő b b  —  a z  ö tv e n e s  é v e k  e le jé ig  —  m á s ik

n a g y  a lu m ín iu m ö n tö d é n k ,  a  C s e p e li F é m m ű  ö n tö d é je  
te c h n o ló g u s c s o p o r t já n a k  s z e rv e z ő je  é s  e lső  v e z e tő je . 
E gy  é v tiz e d ig , 1962-ig  a  C s e p e l A u tó g y á r  D u g a t ty ú -  és 
C s a p á g y ö n tö d é jé n e k  fő te c h n o ló g u s a , m a jd  fő m é rn ö k e . 
E z u tá n  1968. é v i n y u g d í jb a  v o n u lá s á ig  a  K O H É R T , 
i l le tv e  a  M e ta l lo g lo b u s  V á l la la tn á l  d o lg o z o tt ta n á c s 
a d ó k é n t.

S z a k m a i o k ta tó te v é k e n y s é g e  is  s o k r é tű  v o lt. A z  ü z e 
m i to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k tó l  a  „V ö rö s  A k a d é m iá ig ” 
k ü lö n b ö z ő  ta n tá r g y a k  e lő a d ó ja k é n t  s e g í te t te  a  s z a k 
m a i  u tá n p ó t lá s  b iz to s í tá s á t .  L e g n a g y o b b  e r e d m é n y t  a  
te c h n ik u s k é p z é s b e n  é r t  e l, m in t  a  c s e p e li te c h n ik u m  
e s ti  t a g o z a tá n a k  s z e rv e z ő je , t a n á r a  és  ig a z g a tó ja .

N e v é v e l s z a k fo ly ó ir a to k b a n , ta n k ö n y v e k  é s  s z a k 
k ö n y v e k  c ím la p já n  g y a k r a n  ta lá lk o z tu n k .  A  Z ü r ic h 
b e n  m e g re n d e z e t t ,  1960. é v i n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s z -  
s z u so n  e lő a d á s s a l  s z e re p e lt .  E b e n f u r th i  s z ü le té s ű  lé v é n , 
a n y a n y e lv i  s z in te n  tu d t a  a  n é m e te t ,  a m i t  m u n k á já 
b a n  k iv á ló a n  h a s z n o s í to t t .  J ó l  tá jé k o z ó d o t t  a z  a n g o l 
és  a z  o ro sz  n y e lv ű  s z a k iro d a lo m b a n  is.

A z  O M B K E -n e k  és  a  G T E -n e k  h o ssz ú  é v e k ig , n y u g 
d í ja z á s a  u tá n  is , a k t ív  t a g j a  v o lt .  T e v é k e n y e n  r é s z t  
v e t t  a z  Ö n tö d e i M ú z e u m  lé tr e h o z á s á b a n .  A z  e g y e s ü 
le t i  m u n k á já t  e l is m e rő  o k le v e le k e n  és  k i tü n te té s e k e n  
k ív ü l  a  M u n k a  É rd e m r e n d  b ro n z  f o k o z a tá t  is  m a g á é 
n a k  m o n d h a tta .

E m lé k é t  m e g ő riz v e  k ö s z ö n ü n k  e l  r é g i  ta n í tó n k tó l ,  
m u n k a tá r s u n k tó l ,  e g y e s ü le ti  t a g tá r s u n k tó l  és  m o n d u n k  
n e k i u to ls ó

jó  s z e re n c s é t!

R. A.
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K önyvism ertetés

M . O. Oiraovics ( s z e rk .) :  A  s z in te t ik u s  ö n tö t tv a s  o lv a sz 
t á s a  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n . A z  o ro sz  n y e lv ű  e r e d e t ib ő l  
f o r d í t o t t a  dr. Vörös Árpád. M ű s z a k i K ö n y v k ia d ó ,  
B u d a p e s t ,  1979 . 236  o ld a l ,  87 t á b l á z a t ,  164 á b r a ,  
199 i r o d a lm i  h iv a tk o z á s .  A r a  5 0 ,—  F t .

A z e lk ö v e tk e z e n d ő  é v e k b e n  a  m a g y a r  ö n tö d é k n e k  
a z  ö n té s z e t i  n y e r s v a s  h iá n y á v a l  k e l l  s z á m o ln iu k . 
A  n y e r s  v a s h iá n y  le k ü z d é s é n e k  e g y ik  m ó d ja  a  s z in te t i 
k u s  ö n tö t t v a s  e lő á l l í tá s a  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n . 
A  k ö n y v  a  k a u n a s z i  C e n t r o l i t  ö n tö d é b e n  1962— 1973 
k ö z ö t t  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s ,  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n  
o lv a s z t o t t  s z in te t ik u s  ö n tö t t v a s s a l  v é g z e t t  k ís é r le te k  
e r e d m é n y e i t  á l t a l á n o s í t j a ,  e z é r t  a z o k n a k  a  m a g y a r  
s z a k e m b e r e k n e k  le h e t  fo n to s  m ű s z a k i  s e g é d le te ,  a k ik  
o ly a n  ö n tö d é b e n  d o lg o z n a k , a h o l  a  s z in te t ik u s  ö n t ö t t 
v a s g y á r tá s  b e v e z e té s é n e k  g o n d o la tá v a l  fo g la lk o z n a k . 
A  k ö n y v  s e g í ts é g e t  n y ú j t h a t  a z  o lv a s z tó m ű  te rv e z é s é 
h e z , k é s ő b b i  ü z e m e lte té s é h e z ,  a  jó  m in ő s é g ű  s z in te t ik u s ,  
le m e z g ra f i to s  ö n tö t t v a s  g a z d a s á g o s  e lő á l l í tá s á h o z  és 
a z  e s e tle g  fe lm e rü lő  m ű s z a k i  p r o b lé m á k  m e g o ld á s á h o z . 
A  f e n t i e k  m i a t t  a  k ö n y v  m a g y a r  n y e lv ű  k ia d á s a  a  le g 
m e g fe le lő b b  id ő p o n tb a n  k e r ü l t  a z  o lv a s ó k h o z , és  ez- 
a  M ű s z a k i K ö n y v k ia d ó  v e z e tő i t  és  k o l l e k t ív á já t  d ic sé r i .

A  k ö n y v  e lső  f e je z e te  r é s z le te s e n  le í r ja  a  k a u n a s z i  
C e n t r o l i t  ö n tö d e  o lv a s z tó m ű v é t ,  m e ly b e n  8 h á ló z a t i  
f r e k v e n c iá s  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c e  ü z e m e l. A  f e 
j e z e t  fo g la lk o z ik  a z  o lv a s z tá s  v il la m o s  je lle m z ő iv e l és  az  
e le k tro m á g n e s e s  k e v e ré s  s z e re p é v e l.

A  k ö n y v  m á s o d ik  f e je z e té b e n  a  s z e rz ő k  a  h á ló z a t i  
f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  f a la z a t á n a k  e lk é s z í té 
s é v e l, a  f a la z a t  h a s z n á l a t á n a k  k ö r ü lm é n y e iv e l  és  e l 
h a s z n á ló d á s á n a k  e lle n ő rz é s i  m ó d s z e re iv e l  fo g la lk o z n a k . 
A  k e m e n c é k  d ö n g ö lé sé h e z  a z  e lső  id ő k b e n  im p o r t a n y a 
g o k a t ,  m a jd  s z o v je t  e r e d e tű  k v a r c i t o k a t  t a r t a lm a z ó  
k e v e r é k e k e t  h a s z n á l ta k .  A z  u tó b b ia k  n e m  ro s s z a b b a k  
a  k ü lfö ld ie k n é l;  a  k id o lg o z o t t  d ö n g ö lé s i  és  s z in te re lé s i  
te c h n o ló g ia  s z e r in t  h a s z n á lv a  ő k e t ,  a  tó g e ly ta r tó s s á g  

0 0  a d a g r a  n ő t t ,  é s  ez z e l a  f a la z á s  k ö lts é g e i  a  k u p o ló -  
.a m e n c e  f a la z á s á é n á l  k is e b b e k  le t te k .

A  h a r m a d ik  f e je z e t  a z  in d u k c ió s  o lv a s z tá s  b e t é t a n y a 
g a in a k  je lle m z ő iv e l, a z  ö n tö t t v a s  m in ő s é g é re  és  a  
m u n k a k ö rü lm é n y e k re  g y a k o r o l t  h a t á s á v a l  fo g la lk o z ik . 
R é s z le te s e n  t á r g y a l j a  a  b e t é ta n y a g  e lő k é s z í té s é t  és  a z  
e lő k é s z í tő  b e re n d e z é s e k  je l le m z ő i t ,  k ü lö n ö s  t e k in t e t t e l  
a  f o rg á c s z s í r ta l a n í tó  é s  a  b e té te lő m e le g í tő  b e r e n d e z é 
s e k re .

A  k ö v e tk e z ő  f e je z e t  e g y  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  g y á r 
t o t t  s z in te t ik u s  ö n tö t t v a s  o lv a s z t á s á n a k  m e ta l lu rg ia i  
" o ly a m a ta i t  t á r g y a l j a .  A z  ö n tö t t v a s  o lv a s z tá s a k o r ,  tú l -  
■ e v í té s e k o r  és  h ő n ta r t á s a k o r  v é g b e m e n ő  f o ly a m a to k  
te rm o d in a m ik a i  m a g y a r á z a t á t  a d ja .  R é s z le te s e n  fo g 
la lk o z ik  a z  ö n tö t t v a s  k ív á n t  k é m ia i  ö s s z e té te lé n e k  b e 
á l l í t á s á v a l .  M e g h a tá r o z tá k  a  k ü lö n b ö z ő  k a rb o n iz á ló -  
a n y a g o k b ó l  a  k a r b o n f e lv é te l  m é r té k é t ,  a m e ly  a  h á ló 
z a t i  f r e k v e n c iá s  k e m e n c é b e n  a  k e v e ré s  in te n z i tá s á tó l ,  
я, f ü rd ő  h ő m é rs é k le té tő l  és  ö s s z e té te lé tő l  is  fü g g . M eg- 

a t á r o z t á k  a  k is  k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í tá s i  f e l 
é t e le i t  is , h is z e n  a z  a c é lh u lla d é k b ó l  tö r t é n ő  o lv a s z tá s 

k o r  —  a  k a r b o n iz á ló a n y a g  k é n t a r t a l m á t ó l  fü g g ő e n  —  
a z  ö n tö t t v a s  k é n t a r t a l m a  0 ,0 1 — 0 ,0 7 % - k a l  n ö v e k e d h e t .  
E z  a  f e je z e t  t á r g y a l j a  a  fo ly é k o n y  ö n tö t t v a s  h ő n ta r t á -  
s á n a k  és  e lk e r ü lh e te t l e n  b e o l tá s á n a k  m e ta l lu g iá já t ,  s 
a z o k  h a t á s á t  a z  ö n tö t t v a s  k r i s tá ly o s o d á s á r a .

A  k ö n y v  k ö v e tk e z ő  k é t  f e je z e te  a z  in d u k c ió s  k e m e n 
c é b e n  o lv a s z t o t t  s z in te t ik u s  ö n tö t t v a s  m e c h a n ik a i  t u 

la jd o n s á g a i t ,  s z ö v e té t  és  f o n to s a b b  ö n té s z e t i ,  f e lh a s z 
n á lá s i  tu la jd o n s á g a i t  f o g la l ja  ö ssz e . A z  ö n tö t t v a s  s z ö 
v e t é t  és  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g a i t  b e fo ly á s o ló  le g fo n 
to s a b b  té n y e z ő k  k ö z ü l  a z  o lv a s z tá s  k ö rü lm é n y e iv e l ,  
a  k é m ia i  ö s s z e té te l ,  a  b e t é ta n y a g o k ,  a  h ő n ta r t á s ,  a  tú l -  
h e v í té s  és  m ó d o s í tá s  h a t á s á v a l  is m e r te t ik  m e g  a z  o l 
v a s ó t .  A  k é m ia i  ö s s z e té te l ,  a z  e b b ő l s z á m í to t t  t e l í té s i  
s z á m  és  a  k a rb o n - s z i l íc iu m  v is z o n y , a  tú lh e v í té s  h ő 
m é rs é k le té n e k  m é r té k e ,  v a l a m i n t  a  s z a k í tó s z i lá rd s á g  
és a  k e m é n y s é g  k ö z ö t t i  ö s sz e fü g g é se k re  —  a  n a g y s z á m ú  
p r ó b a  e r e d m é n y é n e k  s z á m ító g é p e s  f e ld o lg o z á s á v a l  —  
re g re s sz ió s  e g y e n le te k e t  h a t á r o z t a k  m e g .

A  b e t é ta n y a g o k  és  a  b e lő lü k  o lv a s z t o t t  ö n tö t t v a s a k  
tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t i  k a p c s o la t  t i s z tá z á s á r a  szé le s  
k ö r ű  k í s é r l e t s o r o z a to t  v é g e z te k . A c é lfo rg á c s o t,  le m e z 
h u l la d é k o t ,  ö n tö t t v a s f o r g á c s o t  és  k u p o ló k e m e n c é b e n  
sz o k á s o s  b e t é t e k e t  h a s o n l í t o t t a k  ö ssz e ; a  le g k e d v e z ő b b  
tu l a jd o n s á g o k a t  a z  a c é lh u l la d é k k a l  k a p t á k .

A  tú lh e v í té s  m é r t é k é t  és  a  h ő n ta r t á s  i d ő t a r t a m á t  
v iz s g á lv a  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  g y a k o r la tb a n  s z o k á 
so s  é r té k e k  a  m ó d o s í to t t  ö n tö t t v a s a k  tu la jd o n s á g a i t  
n e m  b e fo ly á s o ljá k .  A- tú lh e v í té s i ,  m ó d o s í tá s i  és  ö n té s i  
h ő m é rs é k le t  k ö z ö t t i  a r á n y o k a t  a  k e d v e z ő  m e c h a n ik a i  
tu la jd o n s á g o k  és  s z ö v e t  é r d e k é b e n  b e  k e ll t a r t a n i .  
A  s z i l ik o k a lc iu m m a l v é g z e t t  m ó d o s í tá s  m in d e n  e s e tb e n  
k e d v e z ő b b n e k  b iz o n y u l t .

A z ö n té s z e t i  tu la jd o n s á g o k  k ö z ü l  a  fo ly é k o n y s á g g a l  
és a  z s u g o ro d á s s a l ,  a  f e lh a s z n á lá s i  tu la jd o n s á g o k  k ö z ü l 
a  v e te m e d é s i  h a j la m m a l ,  a  k o p á s á l ló s á g g a l  és  fo rg á -  
c s o lh a tó s á g g a l  fo g la lk o z n a k  a  s z e rz ő k . M e g á l l a p í to t tá k ,  
h o g y  a z  in d u k c ió s  és  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  
ö n tö t t v a s a k  f e lh a s z n á lh a tó s á g i  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t  
g y a k o r la t i la g  n in c s  k ü lö n b s é g .

A z e lő ző  fe je z e te k  n a g y  é rd e m e , h o g y  m in d e n  e s e t 
b e n  ö s s z e fo g la l já k  a  n e m z e tk ö z i  és  a  s z o v je t  s z a k iro d a -  
lo m b a n  k ö z ö l t  e r e d m é n y e k e t  is , m a jd  s a j á t  k ís é r le te ik  
e r e d m é n y é n e k  é r té k e lé s e  u t á n  á l ta l á n o s í t a n a k .

A  k ö n y v  u to ls ó  f e je z e té b e n  t a l á l h a t ó i  a z o k n a k  a  t u 
d o m á n y o s  v iz s g á la to k n a k  a  le ír á s a ,  a m e ly e k e t  la b o r a 
t ó r iu m b a n  v é g e z te k , és  a m e ly e k  e r e d m é n y e in e k  f e ld o l 
g o z á s a  le h e tő s é g e t  a d o t t  a z  a la p v e tő  re g re s sz ió s  e g y e n 
le te k  f e lá l l í t á s á ra .  A  k a p o t t  e r e d m é n y e k e t  ü z e m i k í 
s é r le te k k e l  e l le n ő r iz té k . E z  a  f e je z e t  fo g la lk o z ik  a z  ö n 
t ö t t v a s  e l le n ő rz é s é n e k  k é rd é s e iv e l  : a  k é m ia i  ö s s z e té te l  
h a g y o m á n y o s  é s  g y o r s  m e g h a tá ro z á s i  m ó d s z e re iv e l, 
a  fo ly é k o n y  v a s  h ő m é rs é k le té n e k  m é ré s é v e l, a z  ö n t é 
s z e t i  tu la jd o n s á g o k  e l le n ő rz é sé v e l, v a l a m in t  a  m e c h a 
n ik a i  tu la jd o n s á g o k  v iz s g á la tá v a l .

A  k ö n y v  m e l lé k le té t  k é p e z i  e g y  te c h n o ló g ia i  u ta s í t á s  
s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  h a s z n á l t  ö tv ö z e t 
le n  s z ü rk e v a s  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s ,  té g e ly e s  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a s z tá s á r a .  '

A  k ö n y v  lo g ik u s  s z e rk e z e te  k ö v e tk e z té b e n  k ö n n y e n  
o lv a s h a tó ,  é s  m e g é r h e tő ,  h o g y a n  j u t o t t a k  e l a  k i tű n ő  
e r e d m é n y e k e t  b iz to s í tó ,  v é g le g e s  o lv a s z tá s te c h n o ló 
g iá h o z .

A  k ö n y v e t  s z a k m a i  é s  n y e lv i  s z e m p o n tb ó l  is  k i tű n ő e n  
ü l t e t t é k  á t  m a g y a r r a ,  a m i  a  f o r d í tó  és  a  le k to r  m u n k á 
j á t  d ic s é r i .  A  n y o m d a i  k iv i t e l ,  a  p a p í rm in ő s é g  a z  o lv a 
s ó k  ig é n y e i t  m in d e n  t e k in t e tb e n  k ie lé g í ti .  A  k is e b b  
h ib á k  (p l. a  k é t  43 . á b r a  k ö z ü l a z  e g y ik  n e m  o d a v a ló ,  
a  k u p o ló  s o r o z a to s a n  h o s s z ú  ú - v a l  v a n  í r v a )  a z  é r t 
h e tő s é g e t  n e m  b e fo ly á s o ljá k .

H avasi
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Szabványosítási h írek
Ű j sz a b v á n y

M S Z  2027— 80. N ikkellel és krómmal ötvözött kopásálló 
fehérvas öntvények

A  s z a b v á n y b a  a  k ö v e tk e z ő  n é g y  a n y a g m in ő s é g  l e t t  
fe lv é v e  :

F ö v .  290  N iC r  4 2,
F ö v .  340  N iC r  4  2 ,.
F ö v .  300  N iC r  5 9,
F ö v .  340  N iC r  5 9.

A z a n y a g m in ő s é g  je lé b e n  a z  e lső  s z á m  a  k ö z e p e s  k a r 
b o n ta r t a lo m  s z á z s z o ro s a , a z  e z t  k ö v e tő  b e tű k  a  j e l 
le m ző  ö tv ö z ő e le m e k  v e g y je le i ,  a m e ly e k e t  a  k ö z e p e s

n ik k e l-  é s  k r ó m t a r t a l m a t  je le n tő  s z á m o k  k ö v e tn e k .  
A z  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i t  a  H R C -k e -  
m é n y s é g  a l a p já n  k e l l  m in ő s í te n i .  A  le g k is e b b  k em ény-, 
s é g  62 H R C , a  le g e rő s e b b e n  ö tv ö z ö t t  és  k o k i l l á b a  ö n t ö t t  
ö n tv é n y e k é  p e d ig  m in . 57  H R C .

A  s z a b v á n y t  k ie g é s z ít i  e g y  fü g g e lé k , a m e ly  a  fa l-  
v a s ta g s á g  fü g g v é n y é b e n  m e g a d ja  a  le g n a g y o b b  k e 
m é n y s é g  e lé ré sé h e z  a j á n l o t t  v e g y i  ö s s z e té te l t ,  t o v á b b á  
a  h ő k e z e lé s h e z  sz ü k s é g e s  a d a to k a t ,  v a l a m i n t  a z  ö n t 
v é n y e k  h ő v e z e tő  k é p e s s é g é t ,  h ő tá g u lá s i  t é n y e z ő jé t ,  
s z a k ító -  é s  h a j l í tó s z i lá r d s á g á t ,  z s u g o ro d á s á t  é s  f a j l a 
g o s  tö m e g é t .

K . E.

Személyi h ír

K iszely Gyula technikatörténésznek, az öntészettör- 

téneti és m úzeum i szakcsoport vezetőjének, a kohászat 

és az öntészet m últjának feltárásában végzett tevé 

kenységéért Pozsgay Im re ku lturális m iniszter a Szó 
cialista K u ltúráért kitün te tő  je lvén yt adományozta.

Tagtársunknak őszintén gratu lálunk, s további m un  
kájához jó egészséget kívánunk.

K érelem  szerzőinkhez
A  k é z ir a to k  á t f u t á s i  id e jé n e k  m e g rö v id íté s e , a  s z e r 

k e s z tő sé g  m u n k á já n a k  m e g k ö n n y íté s e  é rd e k é b e n , a  k ö 
v e tk e z ő k e t  k é r jü k :

A  k é z i r a t  k e t te s  s o r tá v o ls á g g a l  (n ég y  fé ls o rn y i  e m e 
lé s) g é p e le n d ő , o ld a la n k é n t  25 s o r r a l ,  s o ro n k é n t  50 
le ü té s se l.  C s a k  a  p a p í r  e g y ik  o ld a lá r a  s z a b a d  írn i ,  a  
b a l  o ld a lo n  k b . 5 c m  m a rg ó t  h a g y ju n k .

A  c ím  a l a t t  a  sz e rz ő  (k) n e v é t,  v é g z e t ts é g é t, e s e t le 
g es tu d o m á n y o s  fo k o z a tá t ,  v a la m in t  m u n k a h e ly é t  k é r 
j ü k  f e l tü n te tn i .

A  n e v e k re ,  id e g e n  s z a v a k ra  és r ö v id í té s e k r e  a z  í r ó 
g é p e n  h iá n y z ó  m e l lé k je le k e t  (pl. í, e j k é z z e l k e l l  b e 
í rn i .  U g y a n c s a k  k é z z e l í r j u k  b e  a  h iá n y z ó  je le k e t  
(g ö rö g  b e tű k  s tb .j.

A  f e je z e te k e t ,  b e k e z d é s e k e t  v i lá g o s a n  ta g o ln i k e ll. 
K ü lö n ö s  g o n d d a l  k e l l  a  k é p le te k e t  g é p e ln i. A  b o n y o 
lu l t a b b  k é p le te k e t  c é ls z e rű  k é z z e l b e í rn i  a  szö v eg b e .

A  tá b lá z a to k a t  és  a z  á b r a a lá í r á s o k a t  k ü lö n  la p o k o n  
k e l l  e lk é s z íte n i.  A  t á b lá z a to k n a k  és  a z  á b r á k n a k  a  
s z ö v e g b e n  n e m  s z a b a d  h e ly e t  k ih a g y n i.

K e r ü l jü k  a  te r je d e lm e s ,  b o n y o lu l t  tá b lá z a to k a t!  H a  
a z  a d a to k a t  d ia g ra m o n  fe ld o lg o z z u k , á l ta l á b a n  fe le s 
le g e s  tá b lá z a to s  k ö z lé sü k .

A z á b r á k a t  á t r a jz o l á s r a  a lk a lm a s  m é re tb e n  k e l l  e l 
k é s z íte n i. J ó l  o lv a s h a tó  m á s o la t ,  e s e tle g  c e r u z a r a jz  
is  m e g fe le l .  A z  á b r á k b a  c s a k  a  f e l t é t le n ü l  s z ü k sé g e s  
sz ö v e g e t í r ju k  be , a  tö b b i (e se tle g  m u to g a tó  s z á m o k 
k a l )  a z  á b r a a lá í r á s b a  k e r ü l jö n .  A z  á t  n e m  ra jz o la n d ó  
f é n y k é p e k rő l  le g a lá b b  6 X 9  c m  m é re tű ,  fé n y e s , k o n t-  
ra s z to s , f e k e te - f e h é r  k ó p iá r a  v a n  sz ü k sé g . A z  á b r á 
k a t  és  a  tá b lá z a to k a t  a  k é z i r a t  h iv a tk o z á s a iv a l  m e g 
eg y e ző e n , a r a b  s o r s z á m m a l k e l l  e l lá tn i  (a f é n y k é p e k e t  
a  h á to ld a lo n , p u h a  c e ru z á v a l) .

A  k é z ir a th o z  3— 5 so ro s  t a r t a lm i  ö ssz e fo g la ló t ( re 
z ü m é t)  k e l l  m e llé k e ln i .

K é r jü k  sz e rz ő in k e t,  h o g y  t a n u lm á n y u k a t ,  k ö z le m é 
n y ü k e t  tö m ö re n , é r th e tő e n ,  a z  á l ta l á n o s a n  e l fo g a d o tt  
s z a k k if e je z é s e k k e l  í r já k ,  a  m e n n y is é g e k e t  S I-e g y s é -  
g e k k e l a d j á k  m eg . A  h e ly e s í rá s  te k in te té b e n  „A  m a 
g y a r  h e ly e s í rá s  s z a b á ly a i” , a  „ H e ly e s írá s i  ta n á c s a d ó  
s z ó tá r ” , „A  m a g y a r  k é m ia i  e ln e v e z é s  és  h e ly e s í rá s  s z a 
b á ly a i” , v a la m in t  a z  Ö n tö d e  1978. é v i 2. s z á m á b a n  
m e g je le n t  „ Ö n té s z e ti  h e ly e s í rá s i  s z ó je g y z é k ” a z  i r á n y 
ad ó k .

A  g y o rs  ü g y in té z é s  é rd e k é b e n , a  s z e rz ő k  a  k é z ir a t  
e lső  o ld a lá n  c ím ü k e t ,  te le f o n s z á m u k a t  tü n te s s é k  fel.

A  Szerkesztőség

Lapunk példányonként megvásárolható 

V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti

hírlapboltokban
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I T A L I M P I A N T I
•  Műszaki, gazdaság i kivitelezhetősé- 

gi tanulm ányok

9  Műszaki tervezés 
9  Beszerzés, felszerelés, műtárgyak
•  Személyzet b e tan ítása
•  Beindítás
•  Üzemelési segítségnyújtás

Két, évi hárommillió tonnás 
vas- és acélipari létesítmény

IRAN—Isfahan

A NISIC -  N ational Iranian Steel In
dustry Со. — (Iráni Állami Acélipari 
Vállalat) be ruházásában  épülő  vas- 
és acélipari bázis tervrajza. Ez a  kü
lönlegesen modern tervek a la p já n  el
sőként valósítja  majd meg a  folya 
m atos acéllem ez öntést közvetlen re 
dukciós e ljárással (elektroacélmű). Az 
Italimpianti kapott megbízást a nyers
anyag-előkészítő  berendezések, a  pel- 
letilizálás, e lek troacélm ű  folyamatos 
öntőmű, hengerm ű, megmunkáló-sor és 
az erőművet is beleértve az összes 
szükséges szolgáltatás tervezésére és 
felszerelésére.

BRAZÍLIA—Tubarao

A C. S. T. -  C om pania Siderurgica 
de Tubarao -  á lta l évi 3 000 000 tonna 
lemezes induló teljesítményhez ren 
delt vas- és acélipari bázis tervei. 
Az üzemet brazil-, jap án - (Kawasaki) 
vállalatok együttm űködésével fogják 
felépíteni. Az Italimpianti-! bízták 
meg a  szén és érc előkészítő be 
rendezések, a  kokszkemencék, a  BOF 
olvasztómű izzitóaknák és a  vágóüzem 
tervezésével és m egépítésével.

IPARI ÜZEMEK TERVEZÉSE 

ÉS FELÉPÍTÉSE SZERTE 

A VILÁGON:

VAS- ÉS ACÉLGYÁRTÁS,
SZÍNESFÉM, KÖRNYEZETVÉDELEM,
CEMENT, TENGERVÍZ-SÖTALANÍTÁS, 
ARAMFEJLESZTÉS,
HAJÓGYÁRTÁS, TENGERHAJÓZÁSI ÜZEMEK, 
GÉPJÁRMŰ, BÁNYÁSZAT,
HADIIPARI TERVEZÉS.

K özpon t é s  v e z é r ig a z g a tó s á g :  P ia z z a  P ic c a p ie t r a  9 -  16121 G e n o v a  -  O la s z o r s z á g .  — T e le fo n :  010-59981 — T e le x : 270262-270238-271390 ITIMP

FIÓ K IR O D Á K : 
B u en o s  A ires  
M ex ico  6D . F. 
K in s h a s a  

T e h e ra n

TELJESEN AZ IT T U L A JD O N Á BA N  LEVŐ VÁLLALATOK:
I ta l im p ia n ti  o f A m e ric a  In c . -  N ew  York
I ta l im p ia n ti  d o  B ra s il L td a . -  R io d e  J a n e ir o ,  S a o  P a u lo ,  V ito ria  
I ta l im p ia n ti  (D e u ts c h la n d )  I n d u s t r ie n la g e n  G . m . b .  H . — 4 D ü s s e ld o r f  1 
In ta l im p ia n ti  o f I r a n  — T e h e ra n  
IN FIRD  -  R om a

VÁLLALATOK, 
MELYEKNEK AZ IT 
R ÉSZ -T U L A JD O N O SA : 
EGITALEC -  C a iro  
TE C N IC O N  -  G e n o v a  
TECNAL -  R om a 
IRITEC -  T e h e ra n
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M egtakarít pénzt, időt 
energiát, ha igénybe v e 
szi a GAM M A M ŰVEK  

legújabb szolgáltatását 
a fo lyam atirányítás te 
rü letén!

B U D A P E S T

A N A L C O N T ®  FOLYAM ATIRÁNYÍTÓ G É P  = H A TÉK O N Y SÁ G

Ú J  S Z O L G Á L T A T Á S U N K  A  C S O M A G S Z Á L L IT Á S  !

I liddigi gyakorlat:  A m egrendelő a  m egvásárolt egyedi hagyom ányos m űszerekkel végezte  a tervezést, a i  

[helyszín i ü zem behelyezést vagy — de csak bizonyos területen  (pl.: vízgazdálkodás) — a  GAM M A M Ű V E K < 
[vá lla lta  válla lkozás szerződés keretében  a  tervezést és F olyam atirányító Gép szá llítá sá t helyszín i üzem behe- < 
[lyezéssel.

\Űj szolgáltatásunk lényege:  Ha ö n  egy  olyan felhasználó, aki ism eri az irányítástechn ika feladatát és k é -í 
[pes villam os szerelési m unkák elvégzésére, akkor m űszerezzen  ANALCO NTR C 801 Folyam atirányító  Gép-£ 
>pel.

» Ajánljuk az alábbiakat:  — C som agszállítási szerződést kötünk ö n n e l  

>— konzultálunk  a problém a m egoldásában
[— adunk egy tervezési segéd letet, am inek  alapján  ö n  a  Folyam atirányító  G épet m eg tudja  tervezni 
[ — válla ljuk , hogy a k iv ite lezésh ez szükséges összes általunk  gyártott m űszert és szerelvén yt leszállítjuk  c 

egy csom agban

) — betanítjuk szakem bereit a berendezés szerelésére, bem érésére, üzem eltetésére.

^Öriást előnye:  hogy a  technológiai folyam at autom atizálása  a  hagyom ányosnál lényegesen  gyorsabb, h iszenj 

— am íg a m egrendelt m űszercsom agot a  GAM M A M ŰVEK elkészíti, addig k észü l a k iv ite li terv  

[— a  m odularités a  felhasználót seg íti, így csak elvi t e r v e t  k ell készíteni, m elyet rugalm asan változtathat,^  
az adott feladathoz legjobban illeszthet.

K E R J E A  T E R V E Z É S I SE G É D L E T E T  !
G A M M A  M ÜVEK

1119 B u d a p e s t Pf. 1 Telex 22-4946 
A n a lco n t v ev o szo lg a la t Tel. 253-278^

0
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Perlites tem peröntvény hőkezelése fluidizált rétegben*
DR. J A N  R A C Z K A  — DR.  K A Z I M I E R Z  L E W A N D O W S K I  

öntészeti Kutatóintézet, Krakkó

D K  6 6 9 .1 3 1 .8  : 6 6 9 .1 1 2 .2 2 7 .3 2 2  : 6 2 1 .7 8 .0 6 7 .2

A fluidizált homokágyban a hőmérséklet-eloszlás 
igen egyenletes, a hőcsere nagyon intenzív, az önt
vények gyorsan felhevíthetők és lehűthetők. Ezzel 
a módszerrel lecsökkenthető a hőkezelés ideje, és 
javítható az öntvények minősége.

Bevezetés
A fluidizációt a különféle technológiai folyam a 

tok  végrehajtásához — elsősorban a  kőolaj k a ta 
litikus krakkolására — a negyvenes években 
kezdték el alkalmazni. Szélesebb körű elterjedését 
az alapozta meg, hogy segítségével nagyobb té r 
fogatban lehet egyenletes hőm érsékletet, intenzív  
hőcserót létrehozni, és hogy a fo lyam at au tom ati 
zálható .

A fluidizációt eddig az öntészetben a  nagy te l 
jesítm ényű hom okszárítókban és -hűtőkben hasz 
nosíto tták . Az ötvenes évek második felétől azon 
ban  a vas-karbon ötvözetek és m ás fémek hőkezelé 
séhez is használni kezdték. A szakirodalom ban 
azonban nincsenek pontos adatok  a  tem perönt- 
vények ilyen módon való lágyítására  vonatko 
zóan. E zért Lengyelországban ezt a tém á t felvet 
ték  a k u ta tá si te rvbe, s m ár bizonyos gyakorlati 
eredm ényekre ju to ttak . A következőkben azok 
nak  a  kísérleteknek az eredm ényeit ism ertetjük, 
amelyek a  perlites tem peröntvény flu idizált ré teg 
ben való lágy ítását jellemző alapvető  param éterek 
m eghatározására irányultak .

A temperöntvény fluidizált rétegben való 
lágyításának elméleti alapjai

A fluidizációs eljárásoknál olyan á llapoto t hoz 
nak létre, am elyben a finomszemcsés szilárd  fázis 
a  gázfázisban in tenzív  m ozgást végez. H a  egy per 
fo rált fenekű hengerbe olyan szilárd  anyagot tö l 
tünk , am elynek szemcsemérete lényegesen kisebb, 
m in t a hengeré, és alulról levegőt á ro lta tunk  be,

* E lh a n g z o t t  a  V I I I .  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n .

akkor a  perforált fenék a la tt  a Ap nyom ás a  levegő 
áram lási sebességének növelésével nő (1. ábra). 
K is sebességek m ellett a szemcsés anyag vá lto za t 
lan m arad, csak az áram lási ellenállás, s ezáltal a 
levegő tú lnyom ása nő az áram lási sebesség négy 
zetével. Am ikor a  levegő tú lnyom ása eléri a  szi
lá rd  anyagoszlop sta tikus nyom ását, beáll a  h a l 
maz expanziója. Tovább növelve a  levegő sebes
ségét, az expanzió állandó nyom ás m ellett nő. 
Am ikor a levegő áram lási sebessége a v̂ r é rtéket 
eléri (kritikus sebesség), a szemcsés anyag annyira 
fellazul, hogy az egyes szemcsék szabály talan  moz
gást végeznek, s egymáshoz képest elmozdulnak. 
A szemcsés halm az a levegő sebességének további 
növelésével úgy viselkedik, m in t egy folyékony 
anyag a  forráskor (2. ábra).

A tem peröntvénygyártás legfontosabb része a 
nyers — fehér —  öntvény hőkezelése. A hőkeze 
lés számos tényezőtő l függ. E z t hosszú időn á t 
számos ku ta tó  vizsgálta. A cél a hőkezelés idejé 
nek lerövidítése volt anélkül, hogy az öntvények 
tu lajdonságai rosszabbodnának.

1. ábra. A  fluidizáció elve (a )  és a nyomás változása 
a flu idizált réteg alatt a levegősebesség függvényében (b )
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gyakorlatilag teljesen m egszünteti az atomoszféra 
oxidáló ha tásá t, h a  pedig a <  0,23, akkor az oxi
dáció teljesen k izárt. E zálta l a grafitosodáshoz 
szükséges feltételek b iztosítva vannak.

A folyam atot jól szem lélteti az R. Sehende [1] 
á lta l készíte tt diagram  (3. ábra), am ely karbon, 
vas és vas-oxid jelenlétében m u ta tja  а СО—C 0 2 
egyensúly görbéit. L á tha tó , hogy olyan összeté 
te lű  atm oszférában, am ely az 7 és 2 görbe közti 
terü letnek  felel meg, vagyis « <  0,5 légfelesleg- 
tényező m ellett, fehérvas öntvények jelenlétében 
a  következő reakciók m ennek végbe:

2CO - C + C 0 2 
F e3C + C 0 2- 2 C 0 + 3 F e  

F e3C -*3F e+ C
Ez a ta rto m án y  a fekete és a  perlites tem perönt- 
vény hőkezelésének felel meg.

A hőkezelés egyik lényeges tényezője a fluidi- 
zált rétegben végbemenő hőcsere. M egállapították, 
hogy a fluidizálóberendezés függőleges tengelye 
m entén egyenletes a  hőm érséklet [2]. A 4. ábrán 
lá tha tó , hogyan változik  a  hőm érséklet a fluidi- 
zált rétegben, és hogyan akkor, am ikor a  berende 
zésen ugyanolyan sebességgel, de szemcsés anyag 
nélkül á ram olta tnak  á t levegőt. U gyanilyen egyen 
letes hőmérsékleteloszlás figyelhető meg a vízszin 
tes síkban (5. ábra). Az a tény , hogy a hőmérsék-

2. ábra. A  szemcsék mozgása a fluidizált rétegben 
a — alacsony réteg; b — magas réteg; c — longitudinális réteg

A hőkezelés legfontosabb szakasza a  grafitoso- 
dás. A különféle tényezők ha tása  a grafitosodásra 
abban nyilvánul meg, hogy megváltozik a g rafit 
csírásodása és a  tem perszén növekedése. Jelenlegi 
ism ereteink alap ján  lehetetlen a grafitcsírák kép 
ződésének közvetlen megfigyelése. E zért a grafi- 
tosodást a grafitcsírák  keletkezésének és növeke 
désének k inetikájával és term odinam ikájával le 
h e t követni. Ezzel a  módszerrel jól le lehet írni a 
grafitosodást kísérő jelenségeket, k v an tita tív  ered 
m ényekre lehet ju tn i, de nem lehet a megfigyelt 
jelenségek m echanizm usát teljesen megvilágítani.

M inden valószínűség szerint az olyan bonyolult 
fo lyam atokat, m in t egy új szilárd fázis (tem per
szén) keletkezése egy m ár meglevő szilárd fázis 
b an  (fémes alapanyag), a  statisz tikus mechanika, 
az elektronelm élet, valam int az ön tö ttvasban  elő 
forduló fázisok atom felépítése segítségével meg 
lehet magyarázni. A grafitosodás k inetikájával és 
term odinam ikájával összefüggő valam ennyi kér 
dés pontos tárgyalása  m eghaladná e m unka kere 
te it, ezért e ttő l el kell tek in tenünk. E helyett a 
fluidizáció param étereinek a  fo lyam atra  gyakorolt 
ha tásával k ívánunk foglalkozni.

A fluidizáció egyik előnye az, hogy te tszés sze 
r in ti atm oszféra á llítható  be, am ely aztán  a  hőke 
zelő kem encékben hasznosítható. A fluidizációs 
atmoszférát rendszerin t a szénhidrogének kétlép 
csős elégetésével hozzák létre. A fluidizáció helyes 
beállításával a légfelesleg-tényező a< 0 ,5 , így gya 
korla tilag nincs revésedés. Ilyen  légfelesleg mel
le t t  a  viszonylag nagy H a-, СО- és CH4-tartalom

3. ábra. А  СО— C 0 2 egyensúly görbéi karbon, vas és 
vas-oxid jelenlétében [1 ]

4. ábra. Hőmérséklet-eloszlás a fluidizációs kamrában 
függőleges irányban: 0,074— 0,194 mm-es szemcsékkel 
töltve (1 )  és szemcsék nélkül (2 ). Levegőáram 12,5 Ifm in
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le t a flu idizált réteg különböző helyein m ajdnem  
teljesen azonos,igen alkalm assá teszi a  fluidizációt 
a hőm érsékletre érzékeny darabok hőkezelésére. 
A flu idizált ré teg és a  beléje helyezett darabok 
közti in tenzív  hőcsere nagyon lényeges a felheví
tés és a lehűtés sebességének fokozása szem pontjá 
ból.

A hőkezelendő darab felületének felhevítési és 
lehűlési sebességét az as hőátadási együ ttha tóval 
lehet jellemezni. Ez m egadja, hogy az öntvény
—  egységnyi felületén az időegység a la t t  — m eny 
ny i h ő t vesz fel, vagy ad  le. A hőátadási eg y ü tt 
ha tó  számos tényezőtő l függ, többek közö tt a 
szemcsés anyag és a  fluidizáló gáz tu la jdonságai 
tó l, a  flu id izált rétegnek a fluidizálósebességtől 
függő param étereitő l, a  réteg porozitásátó l, m a 
gasságától és átm érőjétő l, valam in t az öntvény 
m éretétől és alakjátó l.

B ár a  hőcsere a flu id izált rétegben meglehetősen 
bonyolult, egyértelm űen m egállapítható , hogy a 
flu id izált réteg  és az öntvény közti hőcsere in ten 
z itása  nagy. Ennek, valam in t az egyenletes hő 
mérséklet-eloszlásnak a  révén a  fluidizáció a  vas 
ö tvözetek hőkezelésére kiválóan alkalm as. Nem 
m arad  el a több i eljárás m ögött, és bizonyos te 
k in te tben  felül is m úlja  azokat.

A vizsgálatok szerin t a különböző közegekben, 
fürdőkben és a  flu idizált rétegben igen eltérő  a 
hőátadási együ ttha tó  (6. ábra) [3].

A perlites tem peröntvény hőkezelését a követ 
kező fluidizációs param éterek  befolyásolják:
— a gáz-levegő keverék á táram lási sebessége,
—  a légfelesleg-tényező,
—  a homok szemcsenagysága,
—  a flu idizált ré teg hőmérséklete.
Az eddigi vizsgálatok szerint a flu idizált réteg 
m agasságának nincsen ha tása  a hőcsere in tenzi 
tására .

I A hőkezelési kísérletek

A perlites tem peröntvény flu id izált rétegben 
való hőkezelését laboratórium i kem encében vé 
geztük. A fluidizáció karak terisz tiká já t szobahő 
mérsékleten és a grafitosodás első szakaszának ta r 
tom ányában  (950, 1000 és 1050 °C-on) vizsgáltuk. 
Ez lehetővé te tte , hogy a vá lasz to tt gáz-levegő 
arány, szemcsenagyság és k ritikus áram lási sebes
ség m ellett a kemence param étereit m eghatároz 
zuk.

Az előkísérletek alap ján  a grafitosodás első sza
kaszának idejét 4 órának  v e ttük , am i a különböző 
fluidizációs körülm ények között a cem entit bom 
lásá t a  leginkább differenciálja. A hőkezelés ered 
m ényét a  Q uantim et 720 berendezéssel m eghatá 
rozo tt m aradék cem entittel fe jeztük ki. Az izzítás 
eredm énye és a fluidizációs param éterek  közti 
összefüggés alap ján  m eghatároztuk  az u tóbb iak  
optim ális értékét.

A flu idizált rétegben való hőkezelés ha tásának  
értékeléséhez összehasonlító kísérleteket is vé 
geztünk a szokásos laboratórium i kemencékben. 
V izsgáltuk a hőmérséklet-eloszlást az öntvény falá 
ban, valam in t a  grafitosodás első szakaszának 
X=f(t) idejé t. Az összehasonlító vizsgálatokhoz 
ugyanazt az anyagot használtuk, s ugyanannyi

5. ábra. Hőmérséklet-eloszlás a fluidizációs kamrában  
sugárirányban

6. ábra. A  hőátadási együttható különböző közegekben 
a hőmérséklet függvényében

1 — olaj; 2 — N aN 02; 3 — NaNOß; 4 — KCl; 5 — СаС12; 6 — NaCl; 
7 — BaCl2; 8 — szemcsés, nem fluidizált anyag. Meleg levegővel fluidi
zált kvarchomok; szemcsemérets 9 — 0,256 mm; 10 — 0,34 mm; 11 — 

0,102 mm; 12 — 0,04 mm

volt a  hő n ta rtá s  hőm érséklete is. A k a p o tt ered 
mények a lap ján  m egszerkesztettük a felhevítés és 
a  lehűtés d iagram jait (7. ábra).

Az adatok  és a  diagram ok elemzése alap ján  meg 
á llap ítható , hogy a  legjobb eredm ények fluidizá- 
cióval nyerhetők. A fluidizációs kemence igen á l 
landó hőm érsékletet biztosít az anyagban, a hőn 
ta r tá s  ideje a  lassúbb folyam atokhoz képest 20- 
szor hosszabb, és lehetővé teszi a  lehűlési sebesség 
szabályozását is.

A grafitosodás első szakaszának idejét azoknak 
a próbáknak  a  szövetv izsgálata alap ján  ha tároz 
tu k  meg, am elyeket egy m eghatározott izzítási 
idő u tán  v e ttü n k  ki, s am elyeket levegőn lehű 
tö ttü n k . M egállapítottuk a  kiindulási szövethez 
viszonyítva a  m aradék cem entit mennyiségét. 
A kísérleti eredm ények a lap ján  m inden izzítási 
hőm érséklethez m egszerkesztettük a  cem entit- és 
a tem perszéntartalom  változásának d iagram ját az 
idő függvényében. Példaképpen az 1000 °C-os 
izzítási hőm érséklethez ta rtozó  diagram ot a 8. 
ábra m u ta tja .
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7. ábra. A  félhevítés (a )  és a lehűtés (b ) jelleggörbéi
1 — fluidizációs kemence,; 2 — szilitrudas kemence, vízszintes kvarc
cső; 3 — szilitrudas kemence, függőleges kvarccső homokkal, 4 — 
PSK—1 tokos kemence, öntöttvas tégely homokkal. A bal oldali gör
bék a próba felületén, a jobb oldali görbék a próba belsejében mért 

hőmérsékletet mutatják

Az összehasonlító! vizsgálatok m egm utatták , 
hogy milyen m értékben befolyásolja a fluidizáció 
a  grafitosodás idejét. Valam ennyi vizsgálati ered 
m ény és szám ítás bizonyítja, hogy a  fluidizáció 
döntő  hatással van  a hőkezelés fo lyam atára  és a 
grafitosodás első szakaszának idejére (9. ábra). 
A legvilágosabban m u ta tja  ezt a  8. ábra, ahol a 
cem entitbom lás sebessége lá th a tó  a különféle 
kemencékben.

A különféle módon hőkezelt p róbákban ta lá l 
h a tó  grafitrészecskék felületének nagyságából meg 
á llap ítható , hogy a  fluidizált rétegben való hőke 
zeléssel k ap o tt tem perszén kisebb és kom paktabb.

A hőkezelés második szakaszának vizsgálatához 
a  hőm érsékletet 9 órán á t  690 °C-on ta r to ttu k .

8. ábra. A  cementittartalom (  F c) és a temper széntartalom  
(Fgr)  változása 1000 °C-on végzett izzításkor. A  görbék 

jelölése m int a 7. ábrán

Az eredm ényt a  cem entit koaguláció jának m érté 
kével értékeltük.

A grafitosodás első és második szakaszának k ri 
térium aira  tám aszkodva olyan kísérleteket végez-

30 r-
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<

У

j/jjHagyományos kemence 

□  Fluidizációs kemence

950 °C

Щ

1 0 0 0  ° c

m

1050 °C

ш ит
9. ábra. A  grafitosodás első szakaszának ideje fluidizációs 

és hagyományos hőkezelő kemencében
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tü n k , am elyekben a  közbülső lehűtés különböző 
variáció it vizsgáltuk. Ezek a következők vo ltak : 
az öntvény lehűtése a kemencével, lehűtés levegőn, 
lehűtés hideg, flu idizált rétegben. A kísérleti ered 
mények szerin t igen kedvező a  fluidizációs lehű 
tés, am i a  szövetszerkezetben és a szilárdsági tu 
lajdonságokban ju t  kifejezésre.

A vizsgálati eredmények értékelése

A szilárdsági vizsgálatok alap ján  a k ap o tt ered 
m ények a következő ta rto m án y b a  estek: szakító 
szilárdság 620— 720 N /m m 2, nyúlás A 3 — 3,2— 
5,5% . A jobb eredm ényeket azok a próbák ad ták , 
am elyeket flu id izált rétegben h ű tö ttü n k  le. A le 
vegőn leh ű tö tt próbák perlitszemcséinek diszper- 
z ítása lényegesen különbözött a flu idizált réteg 
ben leh ű tö tt próbákétó l. Ennek oka az eltérő lehű- 
lési sebességben keresendő.

A lassú lehűléskor ugyanis elbomlik az a  szekun 
der cem entit, am ely az austen it karbonoldó képes 
ségének csökkenése m ia tt kiválik. Am ikor az ön 
tö ttv a s  hőm érséklete eléri az A 3 á talakulási pon 
to t, az austenitből perlit keletkezik, am elynek 
k a rbon ta rta lm a  kb. 0,7% . A perlit ilyenkor vas 
tag  lemezeket képez.

Gyors lehűléskor az austenitből csak a  karbon 
egy része válik ki cem entit a lak jában  (mely az tán  
elbomlik), így az austen it karbonban tú lte lí 
t e t t  lesz. Az eutektoidos á talakulás hőm érséklete 
csökken, s a perlit karbonban tú lte líte tt  lesz 
(C'< 0,7% ). Az á talakulási hőm érséklet csökkené
sével meggyorsul a cem entitlem ezek aprózódása 
és rövidülése, ami végül koagulációhoz vezet.

A kísérletek első fázisában k ap o tt eredm ények 
és a szám ítások alap ján  m eghatároztuk a  grafito- 
sodási görbéket az egyes hőkezelési m ódozatokra 
(10. ábra). A görbék a  grafitosodás k ine tiká já t 
m u ta tják . A grafitosodás fo lyam ata az mgr — №  
függvénnyel írható  le.

A görbéken három  jellemző szakasz különböz 
te th e tő  meg (11. ábra).

A grafitosodás sebességének növekedése az első, 
au tokatalitikus szakaszban csak a g rafit felületé 
nek növekedésével függhet össze. A szénatom ok 
diffúziós áram lása a grafithoz az au tokatalitikus 
szakaszban nem lehet végtelen gyors, mivel bizo 
nyosparam éterek  m ellett nehezebbé válik a  karbon 
nak a  felülethez való diffúziója. A második szakasz 
egyenes, és kvázistacionernek tek in thető . A g ra 
fitosodás lelassulását a harm adik  szakaszban az 
okozza, hogy m iután  a cem entit jelentős hányada 
m ár elbom lott, felülete kisebb le tt, lecsökken a 
karbon diffúziója a grafithoz.

A k ap o tt grafitosodási görbéket a l l .  áb rán  be 
m u ta to tt  elvi görbe alap ján  vizsgálva m egálla 
p ítható , hogy a flu id izált rétegben végzett hőkeze 
léssel az au tokatalitikus szakasz a  többi hőkezelő 
eljáráshoz képest lényegesen megrövidül, s rövi- 
debb a  kvázistacioner szakasz is. Ez az t jelenti, 
hogy a  fluidizációs hőkezeléskor a grafitosodás 
sebessége m ár az első szakaszban nagy.

A vizsgálatok szerin t a flu id izált rétegben való 
hőkezeléskor csökken a  csíraképződés szabad

10. ábra. A  különféle hőkezelési módszerek grafitosodási 
görbéi. A  görbék jelölése m int a 7. ábrán

11. ábra. A  grafitosodási görbe vázlata
I  — autokatalitikus szakasz; II  — kvázistacioner szakasz; III  — a gra

fitosodás lelassulása

energiája, am it az öntvény gyors felmelegedése, 
az öntvény és flu id izált ré teg közti in tenzív  hő 
csere okoz.

A felhevítés sebességének növekedése m ia tt nö 
vekszenek a  belső feszültségek, mivel nagy a  kü 
lönbség a  cem entit és a  több i fémes fázis tágulása  
között. H a  összehasonlítjuk a karbondiffúzió és a 
cem entito ldódás sebességét, a z t lá tjuk , hogy a 
karbondiffúzió sebessége — am ely a  fluidizációs 
hőkezeléskor a  legnagyobb —  korlátozza leginkább 
a grafitosodást.

Az elvégzett vizsgálatok a lap ján  m egállapítható , 
hogy flu id izált rétegben a  hőkezelés teljes idejét 
a  hagyom ányos módszerekhez képest egyharm ad- 
dal meg lehet rövidíteni.

Összefoglalás

A perlites tem peröntvény hőkezelési kísérletei 
a lap ján  m egállap íto ttuk , hogy a  flu idizált ré teg 
ben teljesen egyenletes a  hőmérséklet-eloszlás.

A flu id izált rétegben lerövidíthető  a  hőkezelési 
ciklus, és javu lnak  az öntvények tu lajdonságai.

A fluidizáció univerzális szerepet játszik  a  hő 
kezelésben. Lehetővé teszi, hogy az öntvényeket 
gyorsan felhevítsük a szükséges hőmérsékletre, 
egy hideg flu id izált ré teg segítségével pedig az 
öntvények nagy sebességgel lehűthetők.

A fluidizációs hőkezelés gyakorlati bevezetése 
igen indokoltnak látszik. Ezzel a módszerrel jelen 
tős energiam egtakarítás érhető  el, és növelhető a 
hőkezelés teljesítm énye.

N ém etről fo rd íto tta  : Kovács László

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 12. szám 269



Az ágyúöntés technikája M agyarországon 
a X V —X V II. században*
DE. H E G E D Ű S  Z O L T Á N ,  a műsz. tud. doktora 

Csepel Vas- és Fémművek
D K  62 3 .4 2 1  : 6 2 1 .7 4 (4 3 9 )„ 1 4 /1 6 ”

A  szerző a X V — X V I I .  századi ágyúöntés 
technológiájával, a formázással, az olvasztással, 
öntéssel és az ágyú fúrásával foglalkozik. A  magyar 
vonatkozásokat a nemzetközi irodalom adataival 
is alátámasztja.

A  hazai ágyúöntészetet (változó részletességgel) 
é rin te tték  az u tóbbi fél évszázadban ír t  tüzérség 
tö rténe ti művek [1, 2]. B ronzöntészetünk e mo
num entális alkotásainak öntészettörténeti feldol
gozását azonban nem végezték el. Irányi B. [1] 
és Detsliy M. [2] m unkájában  ta lá lha tó  több-keve 
sebb technológiai leírás, a jegyzetekben sok é rté 
kes fo rrásadato t közölnek. E zeket kiegészítik a 
levéltári anyagok feldolgozását ta rta lm azó  közle
mények [3— 5]. További fontos hazai vonatkozá 
sok ta lá lhatók  Kritobulosz X V I. sz. közepi króni
kájában , általános ism eretek pedig a berlini, 1454- 
ben ír t  Feuerw erckbuchban, valam int a X V I— 
X V II. századi öntészeti-kohászati irodalom ban [6], 
m indenekelő tt Biringuccio: De la  P irotechnia 
(1541) című könyvében. Ennek hatása  X V I. szá 
zadi öntészetünkre —  M átyás király  velencei és 
itá liai kapcsolatai alap ján  —  feltételezhető. R ész 
ben e m űn alapul Daniele Vetteruso 1643-ban K rak 
kóban lengyel nyelven k iado tt tüzérségi könyve 
(Archelia. N auka In fo rm ata  о Strezellie. . . ), amely 
a  Lengyelországból S árospatakra jö tt  Lüders 
ágyúöntő  m ester révén [7] feltehetően h a to tt  az 
1650 elő tti években fénykorát élő hazai ágyúönté- 
szetre is.

A következőkben irodalm i és vizsgálati adatok  
felhasználásával bem u ta tjuk  a  hazai XV— X V II. 
századi ágyúöntés valószínű technikájá t.

Á gyúöntészetünk kezdete а  XV. század fordu 
ló jára tehető . Sopron városában 1404-ben réz 
ágyú t em lítenek meg [8]. 1428-ból szárm aznak az 
első ágyúöntésre u ta ló  adatok  [9]. 1433-ban 
Bertrand de la Broquière, m agyarországi ú tjá ró l 
beszámolva, b ronzágyúkat em lít, „am elyek egyike 
oly óriás volt, am inőt még sohasem lá tta m ” . 1440- 
tő l kezdve feljegyzések m arad tak  fenn eszközök
ről, sikeres és sikertelen ágyúöntésekről [10].

1453-ban önti K onstan tinápo ly  ostrom ához Or
bán m agyar ágyúöntő  m ester a  középkor való 
színűleg legnagyobb m éretű  bronzágyúját [11, 
12,], am elynek főbb m éretei:

csőszájnyílás 1000 mm,
csőhossz 10 m,
a  cső tömege 70 t.

K iváló  te ljesítm ényét, nevét m egörökítik a  kora 
beli krónikások: Dukasz, Kritobulosz, Laonifcosz 
Khalkokondülész (XV. sz. közpe), és korunk techni 
k a tö rténeti irodalm a m in t az ágyúöntészet kiemel
kedő m esterét .ta rtja  számon [1.3, 14].

* A  t a n u lm á n y  m e g í r á s á ra  a z  ö n t é s z e t tö r t é n e t i  és 
m ú z e u m i s z a k c s o p o r t  f e lk é ré s é re  k e r ü l t  so r .

A hazai ágyúöntészet első virágkorát 1460— 
1480 között érte  el Mátyás k irály  B udán működő 
ágyúöntő  háza révén, am elynek hírneve messze 
külföldre is e lju to tt [10, 15]. Ez az időszak volt 
egyben az óriás ágyúk korszakának alkonya is, 
m ert m ost m ár csak elvétve öntenek ilyeneket. 
(Pl. M átyás király  Varga nevű ágyú já t 80 ló von 
t a t ta  [16].) K övetkező fénykorát a hazai ágyúön 
tészet 1630— 1650 között, Rákóczi György fejede 
lem idejében érte el [2, 3].

Az ágyúöntészet viszonylag bonyolu lt m unka 
lehetett, 30—40 különféle m esterem ber közrem ű 
ködése nélkül nem képzelhető el. A legfontosabb 
szerepe az öntőmesternek volt, 1432-től kezdve 
ism erünk névszerin t is jó néhányat [17]. ő k  irány í 
to ttá k  vagy végezték el a kényesebb m űveleteket a 
segédek közreműködésével.
R a jtu k  kívül dolgoztak még :

kőművesek a  kemence építésen, jav ításán , 
fazekasok az anyagelőkészítésen, a  formázáson, 
ácsok, cipészek a  fú jta to k  készítésén, 
kovácsok a  vas alkatrészek előállításán, 
fafaragók a  feliratok, díszítések készítésén, 
segédmunkások, agyagtaposók, előkészítők, faszén
hordók, kemencefűtők, formát kiásó, fújtatót tapo
só, tisztogató munkások, cső- és gyújtólyukfúró 
mesterek (gyakran fegyencek).

Az ágyúöntészet főbb m űveletei a következők: 
formakészítés, 
kemenceépítés, 
fémolvasztás, 
öntés,
öntvénytisztítás.

Ezek közül 1400— 1700 közö tt gyakorlatilag vá l 
tozatlan  m arad t a  formakészítés, öntés. Kissé 
m ódosult a tisz títás, alapvetően m egváltozott a 
kem enceépítés és az olvasztás.

Az ágyúöntést a formakészítéssel kezdték, amihez 
különféle anyagokat használtak . Ezek a  követke 
zők lehettek  [1, 2] :

megfelelő minőségű tűzálló  agyag, 
krétapor, téglapor vagy ham u, 
len-, kenderkóc, gyapjú , szalma, 
szalonna, viasz, faggyú, 
kovácsszén, faszénpor,
drótváz, tá v ta r tó  és központosító vasak, pántok, 
bilincsek, vasrudak, vasm ag.
Az ágyúöntés sikere nagyban függött a  tűzálló 

anyag minőségétől, illetve az agyagelőkészítés 
m ódjától. A kívánatos agyagtu lajdonságokat, az 
előkészítést a közelm últban m ár részletesen ism er
te t tü k  [18].

Az ágyúöntészethez alkalm as jó minőségű agyag 
— korabeli források szerint — Tömösön (1524) [19], 
illetve Bukócon (1631) [20] volt, ahonnan több 
száz kilom éter távolságra is elszállíto tták , ami 
a rra  u ta l, hogy kevés lelőhelyet ism ertek.
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1. ábra. A  középkori ágyúformázás műveletei [21]

Az agyagelőkészítés egyes m űveletei vázlatosan 
a következők : porítás, szitálás (kövek eltávolítása), 
nedvesítés, szálas anyag bekeverése, szárítás, 
ism ételt porítás, m ajd  nedvesítés.

Kritobulosz szerint Orbán m ester az óriás ágyú 
hoz az agyagot a következők szerin t készítette 
elő: ,,a legkövérebb, legfinomabb, legtisztább 
agyagból sa ra t gyúrtak , azt sok napon á t  apróra 
vagdalt lennel, kenderrel és m ás effélével teljesen 
tökéletesen összevegyítették, összegyúrták” .

A formázáshoz m agot, form át és külön ágyú- 
ta lp fo rm át készítettek. A formázás lényegesebb 
m űveleteit vázlatosan az 1. ábra m u ta tja  [21].

A magkészítéshez a  XV. században megfelelő 
m éretű, sim ára m unkált sudárfát, az 1520-as 
évektől kezdve vasrudat használtak . A nagym éretű  
mozsarakhoz agyagm agot a lkalm aztak  [33]. A rú d 
ra  forgás közben sűrű  m enetben kötelet csavartak, 
m ajd  rétegesen fe lv itték  a falvastagságank megfe 
lelő agyagréteget, és k ia lak íto tták  a  cső külső p ro 
filjá t, végül elhelyezték a díszítéseket, felirato 
k a t [21]. Az u tóbb iak  többször is felhasználható, 
negatív fam intákkal készültek [18]. A m agot kiszá 
r íto tták , felü le té t faszénnel, krétaporral, ham uval 
kezelték. E zu tán  hasonló módon készítették  a 
form át, és m iu tán  ez ta r to t ta  a leö n tö tt egész fém 
töm eget, kívülről vaspántokkal, gyűrűkkel jól 
m egerősítették (2. ábra).

A form ában elhelyezték a beöm lőcsatornákat, 
levegőnyílásokat, a túlcsorduló t. A jól k iszáríto tt 
form ából kiem elték a  m agot, m ajd  nagyon óva 
tosan  e ltávo líto tták  az ágyú falvastagságának 
megfelelő részt. M indkettő  igen kényes m űvelet 
volt, am ire az is u ta l, hogy Biringuccio könyvében 
e m űveletek mindegyikének külön fejezetet szen 
tel. E zu tán  végezték el a formarészek kiégetését. 
A form át álló helyzetben m agában az öntőgödör
ben, a m agot álló vagy fekvő helyzetben többnyire 
ugyancsak az öntőgödörben égették  ki. E zu tán  a 
form át az öntőgödörben összerakták, ügyelve a 
mag központosítására és elmozdulásmentes rög 
zítésére. M ajd a  kész form át betem ették , fészert 
ép íte ttek  föléje, és minél rövidebb időn belül kiön 
tö tték .

A m intakészítést 1453-ban Orbán m ester három  
hónapig végezte. 1630— 50 közö tt —  az ágyúm é 

re ttő l függően — k é t form át egy hétig, h a t form át 
egy hónapig készíte ttek  [21, 22].

A XV. században a  fém olvasztására aknás 
kem encéket használtak  [18], ezek 5—6 m m agas 
ságot is elértek. Orbán m ester aknás kemencénként 
40 to n n a  bronzot o lvaszto tt. A bronzolvasztó 
aknás kemence olvasztó tere fo rd íto tt m alom töl
csér alaki! volt, magas m ellfalazattal, a hátfalhoz 
csatlakozó fú jta tókka l (3. ábra), amelyek láncos, 
tapadó  vagy kerekes m eghajtásúak lehettek .

A nagy m ennyiségű bronz megolvasztásához 
nagy te ljesítm ényű fú jta tó k ra  volt szükség. Ezek

l . TBFR N O N i r S .

3. ábra. N agy teljesítményű fújtató aknás kemencéhez 
(  Agricola: De re metallica, 1554)

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam, 1980. 12. szám 271



5. ábra. Lángkemence metszete az 1560 körüli időből [14]

bonyolultságáról az alkatrészeket bem utató  4. 
ábra n y ú jt képet. Az olvasztáskor k é t fú jta tó  m ű 
ködö tt éjjel-nappal, ezeket 6— 36 taposóem ber 
h a jto tta  [23]. A fú jta tásko r vigyázni kellett, 
nehogy tú l m agasra csapjon a láng, m ert könnyen 
k igyulladt a  fészer te te je  vagy m aga a fú jta tó , 
am ire 1526-ban Brassó ágyúöntő  házában volt 
példa, am ikor a szomszéd házak is leégtek [23].

A bronzolvasztó kem encét m ár az 1450-es évek 
tő l kezdve bükkfával fű tö tték , ami az 1530-as 
évek u tán  szinte kizárólagos le tt  [24]. Érdekes, 
hogy milyen korán felism erték a z t a  tén y t, hogy 
a  720 kg /m 3 fajlagos töm egű bükkfa  b iz tosítja  a 
legjobb kem encetér-kihasználási fokot, szemben a 
640 kg /m 3 fajlagos töm egű tölgyfával vagy a 
380—420 kg /m 3 fajlagos töm egű fenyőfával. Orbán

m ester hatalm as kem encéit a  jobb hőkihasználás 
céljából kívülről is „hata lm as tűzzel” hevítette.

À XV. sz. végén, a X V I. sz. elején jelentős vá lto 
zás tö r té n t a  fém olvasztásban, am ikor az aknás 
kemence helyébe a lángkem ence lépett. Egyik leg 
régebbi ábrázolását Leonardo da Vinci rajzai között 
ta lá ljuk . Biringuccio m ár több  v á lto za tá t m u ta tja  
be. Az 1560-as években k ialakult kemencetípus 
(5. ábra) szinte vá ltozatlanul fennm aradt a  X IX . 
sz. végéig. H azánkban valószínűleg 1550 u tán  
kezdik alkalm azni. A lángkem ence nagy m ennyi
ségű fém olvasztására volt alkalmas. Detshy 
M. [24] 150— 204 mázsa, m ai m értékkel 8— 10 to n 
n a  fém betét o lvasztására közöl ad a to k a t az 1630— 
1650-es évekből.

A lángkem encének kb. 1 m magas ta lap za ta  
volt. Az olvasztótér alakja, kiképzése m esteren 
k én t és kem encénként vá ltozhato tt. A tüzelés a 
lángcsatornával szemben, oldalról vagy felülről 
tö rtén t. Az olvasztó tér kiképzésében a rra  ügyel
tek , hogy minél kevesebb fém m aradjon öntés 
u tá n  a  kemencében. E z 1630 körül a jó kem encében 
2% , a  sárospataki rossz fenéképítésű kemencében 
10% is volt [25]. A fa laza to t jó  minőségű tűzálló  
téglából készítették , am it nagy távolságról, pl. 
Passauból szállíto ttak  S árospatakra [26]. A láng 
kemencékhez hatalm as m éretű  és teljesítm ényű 
fú jta to k  ta rto z tak . A fű tőanyag kizárólag bükkfa 
volt. _

A korabeli lángkem encék te ljesítm ényét össze
ve tve  az 1940-es évek hasonló m éretű  lángkem en 
céivel érdekes kép adódik. Az 1. táblázatban az

1. táblázat

Olvasztókemencék összehasonlítása (1940 :100%)

L á n g k e m e n c e  
1940 1635

A k n á s
k e m e n c e

1453

O lv a s z tó te lj  e s í tm é n y 100 46 22

H ő k ih a s z n á lá s 100 50 —

L e v e g ő k ih a s z n á lá s 100 42 —

1635. évi 8— 10 tonnás lángkem ence ad a ta it 
hason líto ttuk  össze egy 1940. évi hasonló m éretű , 
jó hatásfokú lángkemencéével [27]. A táb láza t a 
X V II. századbeli lángkem ence jó teljesítm énye 
m ellett m egm uta tja  az t is, hogy milyen haladást 
hozott a lángkemence az aknás kemencével szem 
ben.

A lángkemence építése több  hónapot v e tt igény 
be, k iszárítása 1632-ben k é t hétig  ta r to t t  [28], az 
első olvasztáskor kisebb olvadáspontú  harang 
bronzból harangot öntö ttek .

Á gyút ön tö ttek  rézből (főleg az 1400-as évek 
elején), m ajd  később kizárólag ónbronzból.

Az irodalom ban [1] sokszor em lítik  az ólomot 
az ágyúöntéssel kapcsolatosan. Biringuccio (Piro- 
technia, 1541) és Swedenborg (De Cupro, 1726) az 
ólom jelenlétét az ágyúbronzban határozo ttan  
károsnak m ondja, csak szobor vagy keresztelőm e
dence öntésekor alkalm azható  az óntartalom  
részleges pótlására. Az ólom mintakészítéshez vagy 
ágyúgolyó öntésére szolgált.
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Ivânyi В. [29] szerint 1429-ben vaságyút ö n tö t 
tek  hazai öntödében, ez teljesen m egalapozatlan, és 
valószínűtlen is [14, 30].

Ágyúöntéshez a 8— 12% ón tarta lm ú  bronzot 
ta r to ttá k  a  legjobbnak. Az összetétel b iz tosítása 
nem volt könnyű feladat. H arangbronzhoz rezet 
ad tak , a  be té t nagyobb része azonban bronztöre 
dék, furadék  „m ateriás réz” volt. Ehhez 3— 4% 
ónt ö tvöztek hozzá [31].

A lángkem encében a  fém et olvasztás közben 
farudakkal keverték, am i az oxidok redukcióját is 
elősegítette. H a  az olvadékban -nagyobi) szilárd 
darabo t ta lá ltak , az t fogóval kiemelték, össze
tö rték  és ism ét v isszarakták  a kemencébe. Am ikor 
a  fém teljesen m egolvadt, ellenőrzést végeztek. 
E gy  vasrudat nyom tak  az olvadékba. H a  a kiem elt 
vasrúd  felülete tisz ta  m arad t, a fém megfelelő volt. 
E zu tán  kaparóval lehúzták  a  felületen úszó sala 
kot, m ajd  kanállal m in tá t vettek , és — feltehetően 
tö re tp róbával —  ellenőrizték az ón ta rta lm á t [32]. 
Salakkaparók, próbakanál hazai használatáról 
1440 ó ta  ta lá lha tók  adatok.

Az olvasztási idő az aknás kem encékben változó 
volt. 1453-ban Orbán m ester három  nap és éjjelen 
á t  o lvaszto tt, 1526-ban egy olvasztás h a t teljes 
napig ta r to t t  [33], ami a  kemencék rossz építésére, 
a  fú jta to k  gyenge hatásfokára  u ta l.

A lángkem encékben 1630 körül 12— 36 óráig 
ta r to t t  az olvasztás [34]. A leégés kb. 10% volt, 
b á r ennél jobb a d a t is ism eretes: 1645-ben volt 
eset, hogy csak 4—6%  volt az „apadás” [35].

H a a  fém et megfelelőnek ta lá lták , m egkezdték a 
csapolást. Öntés e lő tt a  bronzolvadékot farudak 
kal jól átkeverték , k iü tö tték  a csapolónyílást, és 
az o lvadt fém kiégetett agyagcsöveken keresztül 
ju to tt  a  fo rm ába (6. ábra). Az öntés akkor fejező 
d ö tt be, am ikor az o lvadt bronz k itö ltö tte  a tú l 
csordulót. H a  a  fém nem tö ltö tte  ki a túlcsorduló t, 
az öntés még jó lehete tt, am ire volt is példa [36].

Az ágyúöntés hazánkban igen magas szinten 
állt. Sárospatakon az 1630-as években 80 öntésből 
mindössze egy nem sikerült (1643. nov. 9.), am ikor 
a  12 ágyúból csak nyolcat tö ltö tt  ki a fém [37].

Öntés u tán  a bronz a form ában 3— 5 napig hű lt 
le, m ajd  az ön tvény t kiásták, és csigával, daruval 
kiem elték a  gödörből. A tisztítás első művelete a 
túlcsorduló lefűrészelése volt. A tú lcsordult fém 
nek töm örnek, pórusm entesnek kelle tt lennie. 
E zu tán  kiszedték a vasm agot. Ez többnyire nehéz 
feladat volt, néha nem sikerült, beletört az ö n t 
vénybe [38], és csak fúrással tu d tá k  eltávolítani, 
de egy 1634-ben ö n tö tt, beragad t vasmagos ágyú 
ön tvény még 10 év u tá n  is az öntőházban 
hevert [39].

K övetkező m űveletként vésőkkel, ráspollyal 
e ltávo líto tták  a  felületre égett agyagot, lereszelték 
a  sorját, m ajd  vasrudakkal k itisz títo tták  a cső 
belső felü letét. A tisz títo tt  ön tvény kerü lt á t  az 
ágyúfúró házba.

A fúrást függőleges vagy vízszintes fúrógépekkel 
végezték (7. és 8. ábra). Biringuccio könyvében 
többféle fú ró típust m u ta t be rajzokon. Ezek között 
van  vasm ag k ifúrására alkalm as fúrófej is. A fúró 
k a t ló járgánnyal vagy hatalm as taposókerekekkel 
h a jto ttá k  meg. A cső fúrása u tá n  vagy e lő tt fú rták

6. ábra. Bronzágyú öntése а X V I I .  század végén (Surivey  
de S a in t Rém y, 1697)

ki a gyújtó lyukat. Ez utóbbi nagyon nehéz m unka 
volt, 1633-ban 20 em ber 1 hétig fú r t egy ágyú t [41].

A cső fúrása u tá n  végezték az ellenőrzést. A  csö
ve t függőlegesen fe lá llíto tták , a  gyú jtó lyukat 
betöm ték, és vízzel m egtöltve vizsgálták, van-e 
a felületen szivárgás vagy gyöngyözés. 1646-ban 
12 ta rack  p róbája  alkalm ával 7 darab  gyöngyö 
zö tt, de a  próbalövést m ind k ib írta  [42].

A kész ágyúcső minősítésére próbalövést végzett 
m aga az öntőm ester. Az öntés m unkabérét, á rá t

7. ábra. Függőleges, lújárgányos ágyúfúró ( Moench- 
kódex, 1496) [40 ]

8. ábra. Vízszintes, kerékmeghajtású ágyúfúró ( B i 
ringuccio: De la pirotechnia, 1541)
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csak sikeres próbalövés u tán  fizették  ki. À sáros
pa tak i ágyúk a próbalövést m ind kibírták , ez is 
a  jó minőségű m unkára u ta l. Az 1440-es évből 
a d a t m arad t fenn olyan ágyúról [43], am elyet 
három szor kellett önteni, m ert nem  á llta  ki a 
próbalövést.
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H azai h írek
A  S o ro k s á r i  V a s ö n tö d e  r e k o n s tr u k c ió ja

A  G a n z -M Á V A G  S o ro k s á r i  V a s ö n tö d é jé b e n  a  s v á jc i  
Foundry Design Corporation (FD C ) b e v o n á s á v a l  r e k o n s 
t r u k c ió t  h a j t a n a k  v é g re . J ú l iu s  3 1 -én  a  G a n z -M Á V A G  
sz a k e m b e re i ,  v a la m in t  m á s  v á l la la to k  m e g h ív o tt  v e n 
d é g e i m e g is m e rk e d h e t te k  a  r e k o n s tr u k c ió  u tá n i  ö n tö d e  
s z e rv e z e ti  fe lé p íté s é v e l,  a z  eg y e s  ré sz e g y sé g e k  k ia la k í 
tá s á v a l.

A  r e n d e z v é n y t  Sereg György ig a z g a tó h e ly e t te s  n y i 
to t t a  m eg , m a jd  á t a d ta  a  sz ó t K laus Schäfer m é rn ö k 
n e k , a z  F D C  te rv e z é s i r á n y í tó já n a k ,  a k i  v e t í te t tk é p e s  
e lő a d á s á b a n  i s m e r te t te  a z  ö n tö d e  te c h n o ló g ia i  e l r e n 
d ez ésé t.

A  n y e r s fo rm á z ó  c s a rn o k b a n  k é t  fo rm á z ó s o r  k a p  
m a jd  h e ly e t,  a z  e g y ik  800X 1160 m m  m é re tű  s z e k r é 
n y e k b e n , a  m á s ik  T á b o r - r e n d s z e rű  b e re n d e z é s e k e n , 
f o rm a s z e k ré n y  n é lk ü l  á l l í t  e lő  fo rm á k a t .  A  fo rm á z ó 

so ro k h o z  k o rs z e rű ,  a u to m a t ik u s  n e d v e s s é g m é rő v e l és 
v íz a d a g o ló v a l e l lá to t t  h o m o k e lő k é s z ítő  m ű  ta r to z ik ,  
a m e ly e t  m o s ó -s z á r ító  e g y ség  l á t  e l ú j h o m o k k a l. A fa -  
r á n fo rm á z ó  c s a rn o k  ö n já ró ,  i l l e tv e  h e ly h e z  k ö tö t t  fo 
ly a m a to s  k e v e rő - tö l tő  g é p e k e t k a p , íg y  le h e tő v é  v á l ik  
a  k ö z e p e s  m é re tű  fo rm á k  g é p e s í te t t ,  i l l e tv e  k éz i g y á r tá 
sa . A  h a s z n á l t  h o m o k o t m e c h a n ik u s  r e n d s z e r ű  r e g e n e 
r á ló b e re n d e z é s  te sz i ú j r a  f e lh a s z n á lh a tó v á .

A z  o lv a s z tó m ű  a  k u p o ló k e m e n c é k  m e l le t t  v il la m o s  
in d u k c ió s  k e m e n c é k k e l  e g é sz ü l k i. A z ö n té s  a u to m a t i 
k u s  ö n tő g é p e k k e l tö r té n ik .  A z  ü r í t é s t  k ö v e tő e n  a z  ö n t 
v é n y e k  fü g g ő p á ly á s  sz e m c sé s  t is z t í tó b e re n d e z é s e k b e  
k e rü ln e k ,  m a jd  m e g fe le lő  e lsz ív á s sa l,  h a n g s z ig e te lé s s e l 
e l lá to t t  t i s z t í tó k a b in o k b a n  v é g z ik  a  k é s z re  t is z t í tá s t .  
A z ú j ö n tö d e  é v i 40 000 to n n a  v a s ö n tv é n y  g y á r tá s á r a  
le sz  k ép e s .

B. K.

M é ly  m e g r e n d ü lé ss e l fo g a d tu k  a h ír t , h o g y  M iroslav B e d n á f ik ,  a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  

k a n d id á tu sa , a C seh sz lo v á k  ö n tő k  E g y e sü le té n e k  e ln ö k e , az Á lla m i A n y a g k u ta tó  In té ze t  

(SV Ü M ) ö n té sz e t i r é sz le g é n e k  v e z e tő je  h o ssza s  b e te g sé g  u tá n  o k tó b e r  1 7 -én , 59 é v e s  k o 

rá b a n  e lh u n y t . S o k a t  fá r a d o zo tt  az e g y e s ü le t i  m u n k a , a n e m z e tk ö z i e g y ü ttm ű k ö d é s  e lm é 

ly íté sé n . H a lá lá v a l n e m  csu p á n  a c se h sz lo v á k  k o llé g á k a t  és  ö n tő ip a r t é r te  ó r iá s i v e s z te 

ség , a m a g y a r  sz a k e m b e r e k  is  ő sz in te , s e g ítő k é sz , m e le g sz ív ű  tá rsu k  e lv e s z té s é t  g y á 

szo lják .
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A  C I  A T F  n e m z e t k ö z i  m u n k a b i z o t t s á g a i n a k  
t e v é k e n y s é g e

1.3 Önkötő form ázókeverékek

E ln ö k :  dr. T . Olszowski (P L )  t i t k á r :  dr. A . P ajqk  (P L )  
A  m u n k a b iz o t t s á g o n  b e lü l  je le n le g  a  k ö v e tk e z ő  c s o 

p o r to k  m ű k ö d n e k :
1.3 A  Információcsere

E lk é s z ü l t  a z  „ Ö n k ö tő  f o rm á z ó k e v e r é k e k ”  k a ta ló g u s  
e lső  v á l to z a ta ,  s e z e t  m e g k ü ld té k  v a la m e n n y i  t a g o r 
s z á g n a k .  J e le n le g  d o lg o z n a k  a  k a ta ló g u s  m á s o d ik ,  b ő 
v í t e t t  é s  v é g le g e s  f o r m á já n ,  e z t  1980 . I I I .  n e g y e d é v é 
b e n  f o g já k  k ia d n i .
1.3B  A z  alapanyagok és az önkötő formázókeverékek 
vizsgálati módszereinek egységesítése és szabványosítása  

A  C I A T F - ta g o r s z á g o k tó l  k a p o t t  in fo rm á c ió k  a l a p 
j á n  j a v a s l a to k a t  f o g n a k  k id o lg o z n i a z  a la p a n y a g o k  és 
a z  ö n k ö tő  f o rm á z ó a n y a g o k  tu l a jd o n s á g a in a k  e g y sé g e s  
v iz s g á la tá r a .
1.3G A  vízüveges formázókeverékek keményitésének mód
szerei

E z  a  c s o p o r t  m é g  a  m u n k a  k e z d e té n  t a r t .  J e le n le g  
g y ű j t i k  a  v íz ü v e g e s  fo rm á z ó k e v e ré k e k  k e m é n y í té s i  m ó d 
s z e re ire  v o n a tk o z ó  a d a to k a t .  A  m u n k a c s o p o r t  e lső  
j e le n té s é t  1981. I I .  n e g y e d é v é b e n  fo g ja  m e g te n n i .
1.3D A  hidegen kötő, szerves kötésű formázókeverékekből 
fejlődő gázok és gőzök

A  f o rm á z á s h o z  és  a  m a g k é s z í té s h e z  a z  ö n tö d é k b e n  
k ü lö n fé le  t e r m é k e k e t  h a s z n á ln a k .  A z  e g y e s  m u n k a f á z i 
s o k  a l a t t  a z  e m b e r re  k á r o s  illő  a n y a g o k  s z a b a d u lh a t 
n a k  fe l. A  m u n k a c s o p o r t  f e la d a ta ,  h o g y  á t t e k i n t é s t  
a d jo n  a  h id e g e n  k ö tő  f o rm á z ó k e v e r é k e k  f e lh a s z n á lá s a 
k o r  k e le tk e z ő  g á z o k ró l  és  g ő z ö k rő l, h o g y  e z á l ta l  e l le n 
ő r iz h e tő k  le g y e n e k  a  m u n k a h e ly e k .  A  m u n k a  k i t e r j e d  
a  h id e g e n  k ö tő  fe n o l- , f u r á n -  és  a lk id g y a n tá k r a ,  a  c o ld -  
b o x - e l j á r á s  fe n o l- iz o c ia n á t  r e a g e n s e ire ,  a  p e p -s e t-e l-  
j á r á s r a  s tb .  M eg  f o g já k  á l l a p í t a n i  a z  e g y e s  a n y a g o k n a k  
a  m u n k a h e ly e n  m e g e n g e d h e tő  k o n c e n t r á c ió já t .  A  m u n 
k a c s o p o r t  te v é k e n y s é g é t  1981 d e c e m b e ré b e n  fo g ja  
b e fe je z n i.

1.4 A form ázó- és inaghom ok visszanyerése

E ln ö k :  M . Styles  (G B ), t i t k á r :  O. A . Schofield  (G B ) 
A  m u n k a b iz o t t s á g  z á r ó je le n té s é t  á t a d t a  a  b iz o t t s á g i  

ta g o k n a k  jó v á h a g y á s  v é g e t t ,  m ie lő t t  h iv a ta lo s a n  a  
C I A T F  elé  t e r j e s z te n é .  A  m u n k a b iz o t t s á g  to v á b b i  ü lé 
s e k e t  n e m  te rv e z .

1.5 Öntödei hom okok vizsgálati m ódszerei

E ln ö k :  dr. R . Weiss (D ) , t i t k á r :  I ' . Kleinheyer (D ) 
A  m u n k a b iz o t t s á g  m ú l t  é v  o k tó b e ré b e n  t a r t o t t  ü lé 

s é n  m e g v i t a t t a  a  k ö v e tk e z ő  i r á n y e lv e k e t  :
—  M in ta v é te l  ö n tö d e i  fo rm á z ó a n y a g b ó l  (A n g lia  j a v a s 

l a ta ) .
—  F o r m á z ó a n y a g o k  s z e m c s e m e g o s z lá s á n a k  ( s z i ta e le m 

zé s) m e g h a tá r o z á s a  (az  N S Z K  ja v a s l a ta ) .
—  A  f o rm á z ó a n y a g o k  i s z a p t a r t a l m á n a k  m e g h a tá r o 

z á s a  ( A u s z tr ia  j a v a s l a ta ) .
E z e n k ív ü l  a  t i t k á r s á g  j a v a s o l t a  e g y  s o r  fo g a lo m  d e 

f in íc ió já n a k  m e g fo g a lm a z á s á t .  E z t  a  j a v a s l a to t  a  p r ó b a 
v é te l  té m a k ö r é h e z  c s a to l tá k .

M e g b e s z é lté k  m é g  a z  o s z t r á k  d e le g á c ió  á l t a l  e lő te r 
j e s z t e t t  a n y a g o t  a  f o rm á z ó a n y a g o k  i s z a p t a r t a l m á r a  és 
tű z á l ló s á g á r a  n é z v e , a m e ly  k i in d u lá s a  le h e t  e g y  ú j 
v iz sg á ló  m ó d s z e r r e  te e n d ő  j a v a s l a tn a k .

1.6 K arbontartalm ú form ázóanyag-adalékok
vizsgálati m ódszerei

E ln ö k :  dr. в .  Novelli ( I ) ,  t i t k á r :  A . M arani (I)
A  m ú l t  é v b e n  t a r t o t t  ü lé s e n  a  b iz o t t s á g  m u n k á já t  

e g y h a n g ú la g  jó n a k  m o n d tá k ,  a  v é g le g e s  m u n k a te r v e t  
a  ta g o k  á l t a l  m e g k ü ld ö t t  j a v a s l a to k  b i r t o k á b a n  a l a k í t  j á k  
k i.

4 . K örnyezetvédelem  az öntőiparban

E ln ö k :  F . M . Shaw  (G B )
B e fe je z ő d ö t t  a  k u p o ló e m is s z ió ra  v o n a tk o z ó  m u n k a ,  

a  3 .4  „ K u p o ló k e m e n c é k  p o r le v á la s z tá s a ”  c ím ű  je le n 
t é s t  m e g k ü ld té k  a  C I A T F  t i t k á r s á g á n a k .  M in d  a  n é g y  
je le n t é s t ,  a m e ly  a  k u p o ló k e m e n c é k  e m is s z ió já ra  v o 
n a tk o z ik ,  ö s s z e fo g la l tá k  e g y  d o k u m e n tu m b a n  az  
1980 . é v i  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s s z u s  s z á m á ra .

0 . U lmer (F )  e lk é s z í te t te  e lső  j a v a s l a t á t  a z  ö n tö d é k  
le v e g ő s z e n n y e z é s é n e k  e l le n ő rz é sé re . A  h á r o m  h iv a ta lo s  
n y e lv re  l e f o r d í to t t  a n y a g o t  a  k ö v e tk e z ő  m u n k a b iz o t t 
s á g i  ü lé s  f o g ja  m e g v i ta tn i .

H . P . Graf (C H ) re m é li ,  h o g y  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s ig  
b e fe je z i  j e le n t é s é t  a z  ö n tö d e i  h u l la d é k o k  m e g s e m m is í té 
s é re  v o n a tk o z ó a n ,  a m e ly e t  s a j á t  a d a t a i  és  a  t a g o k n a k  
m e g k ü ld ö t t  k é rd ő ív e k re  k a p o t t  v á la s z o k  a l a p já n  á l l í t  
összo .

W. B. Huelsen  (U S A ) to v á b b i  i r á n y e lv e k e t  t e t t  k ö z z é  
a z  ö n tö d e i  e g é s z s é g v é d e le m m e l és  b iz to n s á g te c h n ik á v a l  
k a p c s o la tb a n .

7.1 L em ezgrafitos ön töttvas

E ln ö k :  dr. K . Orths (D ) , t i t k á r :  dr. R . Weis (D )
A  le g u tó b b i  k r a k k ó i  ü lé s e n  m e g in d í to t t  a d a tg y ű j t é s  

a  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s  t a l á l a t i  b iz to n s á g á n a k  m e g 
h a t á r o z á s á r a  jó  m e d e r b e n  h a la d .  V a la m e n n y i  a k t í v  
m u n k a b iz o t t s á g i  t a g o t  f e lk é r te k  a  k é r d ő ív e k  k i tö l té s é r e .  
E z  a  v iz s g á la t  a  k u p o ló k e m e n c é v e l  r e n d e lk e z ő  ö n tö d é k  
f e lm é ré s é re  i r á n y u l .

A  v i l la m o s  k e m e n c é k k e l  d o lg o z ó  ö n tö d é k e t  a  k ö v e t 
k e z ő  ü te m b e n  fo g já k  fe lm é rn i.

A z  ö n tv é n y e k  m é r e t tű r é s é n e k  p r o b lé m á já v a l  a  
m u n k a b iz o t t s á g  a  to v á b b ia k b a n  n e m  fo g  fo g la lk o z n i,  
m iv e l  e z t  a  k é r d é s t  Ingem ar Svensson  (S) v e z e té s é v e l  
a z  IS O /T C 3 /W G 7  b iz o t t s á g a  v e t t e  k é z b e . A  m u n k a b i 
z o t t s á g  k a p c s o la to t  t a r t  a z  IS O  f e n t  n e v e z e t t  b i z o t t 
s á g á v a l .

7.2 Tem peröntvény

E ln ö k :  H . G. Trapp  (C H ), t i t k á r :  U. K leinheyer (D )
A  je ru z s á le m i n e m z e tk ö z i  ö n tő  k o n g re s s z u s o n  e lő 

t e r j e s z t e t t é k  a  „ T e m p e r ö n tv é n y e k  f o rg á c s o lá s a — esz- 
t e r g á lá s ”  c ím ű  m ű s z a k i  i r á n y e lv e k e t .  E z e n k ív ü l  b e 
m u t a t t á k  a  te m p e r ö n tv é n y  é s  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t 
v a s  f o r g á c s o lh a tó s á g á t  a  t ö b b i  a l a k í tó  e l já r á s o k k a l  
ö s s z e h a s o n l í tv a  is .

E lő k é s z ü le tb e n  v a n  e g y  i r á n y e lv  a  t e m p e r ö n tv é n y  
h e g e s z th e tő s é g é re ,  m e ly  p é l d á k a t  is a d  a  s z e rk e z e t i  
e le m e k  k i a la k í t á s á r a  n é z v e .

Ö s s z e g y ű jt ik  a z  ö n tv é n y b ő l  k im u n k á l t  és  a  k ü lö n  
ö n t ö t t  p r ó b a te s te k e n  m e g h a tá r o z o t t  m e c h a n ik a i  t u 
l a jd o n s á g o k  a d a t a i t  o g y  n e m z e tk ö z i  s z a b v á n y te r v e z e t  
c é l já ra .

7.3 A célöntvény

E ln ö k :  G. Nectoux  (F ) , t i t k á r :  J . Blanchard  (F )
A  m u n k a b iz o t t s á g  s z ű k e b b  k ö r b e n  ez é v  f e b r u á r j á 

b a n  L e  C r e u s o t-b a n  ü l t  ö ssz e , és  m e g tá r g y a l t a  a  h e 
g e s z té s  e l le n ő rz é s é n e k  k é r d é s e i t .  A  te l je s  ü lé s re  m á r 
c iu s b a n  k e r ü l t  so r .

A  m u n k a b iz o t t s á g  k é t  c s o p o r tb a n  d o lg o z ik  :
1. M e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k .  V e z e tő je :  Detrez.
2. A z  a c é l  h e g e s z th e tő s é g e . V e z e tő je :  Aym ard.

7.4 Göm bgrafitos öntöttvas

E ln ö k :  dr. A . Karam ara  (P L )
A  m u n k a b iz o t t s á g  a  m ú l t  é v b e n  n e m  j ö t t  ö ssze . 

A  ta g o k  e lő k é s z í te t té k  a  p r o g r a m o t .  Boquet ú r  e lv á l 
l a l t a  a  t i t k á r s á g  v e z e té s é t .

K . L.
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N em zetközi nyom ásos öntészeti kiállítás

A  M a c k -B ro o k s  E x h ib i t io n  L td .  (A n g lia )  1964  ó ta  
k é t é v e n k é n t  s z e rv e z i  m e g  a  n e m z e tk ö z i  n y o m á s o s  ö n 
t é s z e t i  k iá l l í t á s t ,  f e lv á l tv a  L o n d o n b a n  és  B á z e lb e n . 
A  9. k iá l l í t á s r a  m á ju s  20. és  24. k ö z ö t t  a  b á z e l i  S c h w e i 
z e r  M u s te rm e s s e  e g y ik  k iá l l í tó c s a rn o k á b a n  k e r ü l t  so r  
(1. ábra). T iz e n e g y  o rs z á g  36 v á l l a l a ta  á l l í t o t t a  k i  t e r 
m é k e i t .  A  r é s z t  v e v ő  v á l la la to k  s z á m a  a  v a ló s á g b a n  
v a la m iv e l  tö b b  v o l t ,  m e r t  so k  c é g  a  v e le  e g y ü t tm ű k ö 
d é s b e n  le v ő  v á l l a l a t  te r m é k e i t  is k iá l l í t o t t a .  A  r é s z t  v e v ő  
o rs z á g o k  —  J a p á n  k iv é te lé v e l  —  m in d  e u r ó p a ia k  v o l 
t a k .  A  s z o c ia l is ta  t á b o r t  h á r o m  o rs z á g  ( B u lg á r ia ,  L e n 
g y e lo rs z á g , M a g y a ro rs z á g )  e g y -e g y  c é g e  k é p v is e l te .

A  n y o m á s o s  ö n té s z e t  ’80 k iá l l í t á s  fő  t é m á j a  a z  a u t o 
m a t iz á lá s  v o l t ,  ez z e l b e m u t a t t á k  a  8 0 -as  é v e k  t e c h n i 
k á j á t .

O lv a s z tó b e re n d e z é se k

O lv a s z tó b e re n d e z é s e k e t  c s a k  n é g y  c é g  á l l í t o t t  k i. 
A  l á t o t t  k e m e n c é k  n a g y o b b  ré sz e  s e m m i ú jd o n s á g g a l  
n e m  s z o lg á l t .

A  s v á jc i  Naber Industrieofenbau (T o n y  Güller) 
К  2 4 0 /H  t íp u s ú ,  k iö n tő c s ő r  a l a t t  b i l l e n th e tő ,  o la jh id 
r a u l ik u s  m o z g a tá s ú  v i l la m o s  e l le n á l lá s f ű té s ű  o lv a s z tó -  
h ő n ta r t ó  k e m e p c é t  m u t a t o t t  b e , a m e ly n e k  o lv a s z tó te l 
j e s í tm é n y e  ó r á n k é n t  200  k g  a lu m ín iu m , a m i t  72 k W  
f ű tő te l je s í tm é n n y e l  é r n e k  el. А  К  je l  u t á n  á lló  s z á m  a  
b e é p í th e tő  té g e ly  l i t e r ű r t a r t a l m á r a  u ta l .  A  f ű tő e l le n 
á l lá s  a n y a g a  k a n t á i  A l .  A  m e g e n g e d h e tő  le g n a g y o b b  
ü z e m i h ő m é rs é k le t  1200  °C, a z a z  a  k e m e n c e  s á rg a ré z  
o lv a s z t á s á r a  és  h ő n t a r t á s á r a  is  a lk a lm a s .  A  h ő m é rs é k 
le t- s z a b á ly o z á s  e le k tr o n ik u s .  A u to m a t iz á l t s á g á r a  je l 
le m z ő , h o g y  b e -  és  k ik a p c s o lá s a  7 n a p r a  e lő re  b e p r o g 
r a m o z h a tó .  T e le p íté s e  o la jo z á s t  és  k é m é n y c s a t l a k o z á s t  
n e m  ig é n y e l, m é g is  k ö rn y e z e ts z e n n y e z é s  é s  z a j  n é lk ü l  
h a s z n á lh a tó .  E  c s a lá d  h ő n ta r t ó ,  o lv a s z tó ,  n e m  b u k t a t 
h a tó  v á l t o z a t a  h a t f é le  m é r e tb e n  k a p h a tó .

H a s o n ló ,  k la s s z ik u s  k iv i t e lű  v i l la m o s  e l le n á l lá s fű té s ű  
h ő n ta r tó  té g e ly e s  k e m e n c é t  m u t a t o t t  b e  a  Dr. Schm itz  +  
Apelt c é g  is . A z a n g o l  A . W. Plum e Ltd. a z  ö ssz es  f ű t é s 
m ó d r a  (g áz , o la j ,  e lle n á llá s )  a lk a lm a s  té g e ly e s  k im e r ő 

k e m e n c é in e k  (a m e ly e k  100— 6 0 0  k g  a lu m ín iu m  b e fo 
g a d á s á r a  k é p e s e k )  <$gyik t a g j á t  m u t a t t a  b e . E z e k  a  k e 
m e n c é k  is te l je s e n  a u to m a t ik u s  s z a b á ly o z á s ú a k ,  ó r á n 
k é n t i  o lv a s z tó te l j e s í tm é n y ü k  k b .  80— 22 o  k g  a lu m í 
n iu m .

N é h á n y  é v v e l  e z e lő t t  e lk é p z e lh e te t le n  l e t t  v o ln a ,  
h o g y  a lu m ín iu m ö n tö d é b e n  o lv a s z t á s r a  d o b k e m e n c é t  
h a s z n á l ja n a k .  E z e k e t  le g fe lje b b  h u l la d é k tö m b ö s í té s r e  
a lk a lm a z tá k .  H á la  a  m e ta l lu rg ia ,  a  k ik é s z í té s i  t e c h n o 
ló g ia  fe jlő d é s é n e k , m o s t  e z e k  a  k e m e n c é k  is m e g je le n 
t e k  a lu m ín iu m  o lv a s z tá s á ra .

A  s v á jc i  Duko S . A .  d o b k e m e n c é je  g ö rg ő s  a l á tá m a s z 
t á s  s e g íts é g é v e l c s ig a k e ré k -fo g a s k e ré k - fo g a s s z e g m e n s  
á t t é t e l l e l  b i l l e n th e tő  (2 . ábra). A z  a d a g o ló a j tó  a  k e m e n 
ce  e g y ik  h o m lo k fa lá n  t a l á l h a tó ,  m íg  a  v e le  s z e m b e n  
le v ő  o ld a lo n  a z  o la j-  v a g y  g á z é g ő . A  p a l á s t  k ö z e p é n  
le v ő  e lő m e d e n c é b ő l  le h e t  a  k ik é s z í t e t t  ö tv ö z e te t  k im e r 
n i. A z  o lv a s z tá s  g y o r s  és  g a z d a s á g o s ,  a z  o lv a d é k  t i s z ta ,  
a  k e m e n c e a tm o s z fé re  s z a b á ly o z h a tó .

H a s o n ló ,  b i l l e n th e tő  d o b k e m e n c é t  m u t a t o t t  b e  az  
a n g l ia i  A . P lum e Ltd. (3 . ábra). E z  a b b a n  k ü lö n b ö z ik  
a  D u k o -k e m e n c é tő l ,  h o g y  e lő m e d e n c é je  a z  e g y ik  v é g 
l a p o n  v a n ,  m íg  é g ő je  az  e lő m e d e n c e  k ö z e lé b e n  a  p a l á s t 
b a n .  E z t  a z  ú j  k e m e n c e t íp u s t  e ls ő s o rb a n  k is -  é s  n a g y 
n y o m á s ú  ö n tö d é k n e k  a j á n l j á k  h ő n ta r t ó  k e m e n c é ü l.  
E z  a  k e m e n c e  is  a u t o m a t ik u s  g á z -  v a g y  o la jé g ő v e l  f ű t 
h e tő .  A  12 m é r e tb e n  g y á r t o t t  k e m e n c e c s a lá d  le g k is e b b  
e g y s é g é n e k  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  46 0  k g  A l, m íg  a  le g 
n a g y o b b é  680 0  k g . A  k e m e n c é k  ó r á n k é n t i  o lv a s z tó te l 
j e s í tm é n y e  200  és  1180  k g  A l k ö z t  v á l to z ik .

V é g ü l b e m u t a t j u k  a  P lu m e  c é g  e g y ik  a u to m a t ik u s  
a d a g o ló k e m e n c é jé t ,  a m e ly e t  o lv a d t  a lu m ín iu m n a k  k is 
n y o m á s ú  ö n tő g é p b e  v a g y  g r a v i t á c ió s  k o k i l l á b a  v a ló  
a d a g o lá s á r a  f e j l e s z te t te k  k i  (4 . ábra).  A  Shotmaster 
e ln e v e z é s ű  k e m e n c e  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  5 5 0 — 1800 k g  
a lu m ín iu m . A  te l je s e n  z á r t  k e m e n c e  l e v e g ő tú ln y o m á s 
s a l  m ű k ö d ik .  M iv e l a  f é m a d a g o lá s  m in d ig  a  f ü r d ő f e l 
s z ín  a ló l tö r t é n ik ,  a z  ö n tv é n y e k  o x id t a r t a lm a  c s ö k k e n , 
f e lü le tü k  f é n y e s e b b  le sz . A z  a u to m a t iz á lá s  c s ö k k e n t i  a z  
ö n té s i  k ö l ts é g e k e t ,  k ik ü s z ö b ö li  a  s z u b je k t ív  h ib á k a t ,  az

1. ábra. A  bázeli Schweizer Mustermesse egyik kiállító 
csarnoka

2. ábra. A  Duko előmedencés, billenthető dobkemencéje
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3. ábra. A  P lume Ltd. élőmedencés ,bil
lenthető dobkemencéje

1. ábra. Sliotrnaster automatikus fém 
adagoló kemence (P lum e)

A  k iá l l í t á s  s ú ly p o n t j á t  a z  ö n tő g é p e k  é s  a  v e lü k  k a p 
c s o la to s  a u to m a t ik u s  k isz o lg á ló - , s z a b á ly o z ó e g y s é g e k  
k é p e z té k .

a d a g o l t  fé m  m e n n y is é g e  m in d ig  a z o n o s . A  fó m a d a g o lá s  
é s  a  f ü r d ő h ő m é r s é k le t  s z a b á ly o z á s a  k é t  k a p c s o ló s z e k 
r é n y b ő l  tö r t é n ik .  A  S h o tm a s te r n e k  g á z - , o la j-  é s  v i l la 
m o s  f ű té s ű  v á l t o z a t a  v a n .  A  le g k is e b b  k e m e n c é v e l  az  
a d a g o lh a tó  f é m m e n n y is é g  230  és  4 630  g , m íg  a  le g n a -  
g y o b b a l  2 270  é s  18 100 g  k ö z ö t t  v á l t o z t a th a tó .  A z 
a d a g o lá s  s e b e ssé g e  a  le g k is e b b  t íp u s o n  900  g /s , a  leg - 
n a g y o b b o n  1800 g /s ..

Ö n tő g é p e k

1 7 В Ш 1

Gépesített kokillák

G é p e s í te t t  k o k i l l á t  e g y e d ü l  a z  o la sz  Ogim 8 . B . L . 
á l l í t o t t  k i  (5 . ábra). A  K -G u s s  I I  g é p e t  e ls ő s o rb a n  k is  
s o r o z a tú  s á rg a ré z  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  ja v a s o l já k .  
A  k o k il lá z ó g é p  te l je s e n  h id r a u l ik u s  p r o g ra m v e z é r lé s ű  
és  m o z g a tá s ú .  H o g y  a z  ö n té s  k e z d e te k o r  a  fé m  esés i 
m a g a s s á g á t  c s ö k k e n ts é k ,  a  k o k i l l á t  f e rd e  h e ly z e tb e  le 
h e t  b i l le n te n i ,  m a jd  a  k o k il la  m e g te lé s é v e l  p á r h u z a m o 
s a n  v is s z a b i l le n te n i .  A z  e rő s e n  f e lm e le g e d e tt  k o k i l l á t  
v íz fü r d ő b e  k e l l  b i l le n te n i ,  e z t j  v a l a m i n t  a  f e k e c s e lé s t  
s z in té n  a u t o m a t a  v é g z i. A  k o k i l l á t  f o r g a tn i  is le h e t ,  
h o g y  a  le g m e le g e b b  b e ö m lő  k e r ü l jö n  e lő s z ö r  h ű té s r e .  
A  k o k i l l á b a  a  s á r g a ré z o lv a d é k o t  s z in té n  a u t o m a t i k u 
s a n  a d a g o l já k .

K is- és ellennyomású öntőgépek

A  m á r  e m l í t e t t  A . W. P lum e  c é g  Economatic e ln e v e 
z é s ű  k is n y o m á s ú  ö n tő g é p é t  p r o p a g á l t a ,  a m e ly  s z o k v á 
n y o s  fe lé p í té s e  m e l le t t  k é t s é g k ív ü l  r e n d e lk e z ik  n é h á n y  
ú jd o n s á g g a l  (6 . ábra). A  k é tfé le  (330 , ill. 670  k g  A l) 
b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  ö n tő g é p  fe lfo g ó la p já n a k  m é re te  
1 8 3 0 x 9 1 0  m m - tő l  2 2 9 0 x 1 9 3 0  m m -ig  n é g y fé le  le h e t .  
E z e k  a  g é p  m é re te ih e z  k é p e s t  a  le g n a g y o b b a k  a  v ilá g o n . 
E z z e l a r á n y o s  a  k o k i l l a m é r e t  is . B e ö m lő re n d s z e re  v i l 
la m o s  f ű té s ű ,  íg y  n in c s  s z ü k s é g  e lő m e le g ítő  ég ő re . A  fe l 
s z á lló c ső  a n y a g a  ú jd o n s á g :  ö n tö t t v a s  h e l y e t t  sz ilíc i-  
u m - n i t r id b ő l  k é s z ü l t  tű z á l ló  a n y a g ,  a m e ly e t  n e m  t á m a d  
m e g  a  fo ly é k o n y  a lu m ín iu m , és  íg y  é l e t t a r t a m a  ig e n  
n a g y . A  s z á n k á s  fe lfo g ó la p ra  e r ő s í t e t t  m a g k ih ú z ó k  a u t o 
m a t ik u s  p ro g ra m v e z é r lé s ű e k .  A  k é t f o k o z a tú  h ű t é s t  a  
le g rö v id e b b  m u n k a c ik lu s r a  p r o g ra m o z z á k .  A z ö sszes 
g é p i  m ű v e le t  r e te s z e l t ,  e z á l ta l  m a x im á l is  b iz to n s á g o t  
é r n e k  el. A  té g e ly  t ö l t é s é t  n y i t o t t  k e m e n c é n é l  b iz to n -  
á g i  je lz ő  a k a d á ly o z z a  m e g . A z  ö n tő g é p  k is z o lg á lá s á h o z 5. ábra. A z  Ogim gépesített kokillája
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6. ábra. Economatic kisnyom ású öntőgép (P lum e)

fe le s le g e s  k ü lö n  d a r u ,  m e r t  a z  á l lv á n y z a t r a  s z e re l t  
D e m a g - m a c s k á v a l  a  té g e ly ,  a  k e m e n c e fe d é l v a g y  a  
s z e r s z á m ré s z e k  jó l  m o z g a th a tó k .  A  k e m e n c e  m a x im á 
lis  f ű tő te l je s í tm é n y e  36 , ill. 60  k V A . A  k o k i l l a t a r t ó  la p  
lö k e te  760 , ill. 1080  m m .

A z ö n tő g é p e t  a  B r i t  F é m k u ta tó  I n t é z e t  k ü lö n le g e s  
m ű s z e re k k e l  l á t t a  e l, e z e k  a  m u n k a o ik lu s t  e l le n ő rz ik  a  
b e ö m lő re n d s z e r  h ő m é rs é k le té n e k  m é ré s é v e l .E z  s z ü k 
s é g te le n n é  te s z i ,  h o g y  a  g é p k e z e lő  b e t a n í t o t t  m u n k á s  a  
c ik lu s t  id ő m é rő v e l  e l le n ő r iz z e , íg y  e g y s z e r re  tö b b  g é p e t  
is k i  t u d  s z o lg á ln i. í g y  a  te rm e lé k e n y s é g  10 % -kal n ö 
v e lh e tő .  A  h ő é rz é k é lő  e lh e ly e z é s é t  k o k i l l á n k é n t  k ü lö n  
m e g  k e l l  te rv e z n i .

A  k is n y o m á s ú  ö n té s  e g y  s z a b a d a lm a z t a to t t  v á l t o 
z a t a  a z  e l le n n y o m á s ú  ö n té s .  K id o lg o z ó ja  a  B o lg á r  T u 
d o m á n y o s  A k a d é m ia  in té z m é n y e k é n t  m ű k ö d ő  Fémek 
Technológiája K utatási és Termelési Egyesülés. M a g a  
a z  e l já r á s  n e m  is m e r e t le n  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  e lő t t ,  
m e r t  a z  ú j t í p u s ú  e l já r á s ró l  Balevszki p ro fe s s z o r  m á r  
e lő a d á s t  t a r t o t t ,  A p c o n  p e d ig  p á r  é v e  m ű k ö d ik  a  g é p 
c s a lá d n a k  k é t  k is e b b  e g y sé g e . B á z e lb e n  a z  A p c o n  t a 
l á lh a tó k n á l  n a g y o b b ,  u g y a n c s a k  fü g g ő le g e s  e l re n d e z é s ű  
6 3 0 -as  g é p e t  m u t a t t á k  b e .

Nagynyom ású öntőgépek

N a g y n y o m á s ú  ö n tő g é p e t  a  k iá l l í t á s  p r o f i l já n a k  m e g 
fe le lő e n  m á r  lé n y e g e s e n  tö b b  c é g  á l l í t o t t  k i ,  v o l t  a m e 
ly ik  t ö b b f a j t á t  is.

A  b a r c e lo n a i  Ader S A  m e g v e t t e  a  W o ta n - g é p e k  g y á r 
t á s á n a k  l ic e n c é t ,  é s  0 ,2 — 7 M N  z á r ó e r e jű  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e k e t  g y á r t .  A  c é g  v e z é r k é p v is e le té t  a z  eg é sz  v i 
l á g o n  e l lá tó  N S Z K -b e li  Metall-Quss GmbH  a  D M W  8 0 -as  
m e le g k a m rá s  g é p e t  á l l í t o t t a  k i. E z  e g y  te l je s e n  ú j  c s a lá d  
e lső  t a g j á t  k é p v is e l i .  A  fe rd e  te n g e ly e lr e n d e z é s ű  k is  g é p  
ö n tő te l je s í tm é n y é r e  je lle m z ő , h o g y  a  c in k ö n tv é n y  m a x i 
m á lis  s ú ly a  (65  m m  á tm é r ő jű  lö v ő h e n g e r re l)  2 ,45  k g , 
v is z o n t  a  k é t s z e r  e k k o r a  z á r ó e r e jű  D M W  16Ó -as g é p e n  
c s a k  2 ,9  k g . M eg  k e l l  je g y e z n i ,  h o g y  a  g é p  k iv i t e le  e l 
m a r a d  a  W o ta n  c é g é tő l.  A  W o t a n  c é g  k é p v is e le té re  
N a g y - B r i t a n n iá b a n  l é t r e h o z o t t  Peterborough Die Cas
ting Company L td .  b e m u t a t t a  a  h a z á n k b a n  is t ö b b  e lő 
a d á s b a n  i s m e r t e t e t t  W o ta n - f é le  e le k tr o n ik u s  e lle n ő rz ő  
r e n d s z e r t  é s  m é rő b e re n d e z é s t .

A  h a z á n k b a n  is so k  g é p p e l k é p v i s e l t  s v á jc i  Gebrüder 
Bühler c ég  k iá l l í t á s a  lá ts z ó la g  n e m  v o l t  l á tv á n y o s ,  m e r t  
a  2 0 -as  é v e k b e n  g y á r t o t t  és  m é g  m a  is  ü z e m k é p e s  e lső  
B ü h le r -g é p  m e l le t t  e g y  2 ,5  M N  z á r ó e r e jű ,  v íz s z in te s  
h id e g k a m r á s  g é p e t  m u t a t t a k  b e  a u to m a t ik u s  F illm at 
f é m a d a g o ló v a l  é s  Pickm at ö n tv é n y k iv e v ő v e l .  A z  ö n tő -  
és  z á ró e g y s é g e t  —  a  s z o k v á n y o s  a u to m a t ik u s  a j tó k tó l  
e l té r ő e n  —  e g y  te l je s e n  z á r t  h á z  v e s z i k ö r ü l ,  a m e ly  t ö 
k é le te s  m u n k á s -  és  k ö r n y e z e tv é d e lm e t  b iz to s í t .  A z  ú j 
В  s o r o z a t  lé n y e g e , h o g y  a  g é p e k e t  a z  é p í tő s z e k r é n y e lv  
tö k é le te s  a lk a lm a z á s á v a l  g y á r t j á k .  A  g é p s o ro z a t  eg y e s  
t a g j a i  a  h a s o n ló s á g i  e lv  a l a p já n ,  c é ls z e rű  f o k o z a to k b a n  
k é s z ü ln e k  (p l. 2 ,5 , 4 ,0 , 6 ,3  M N ) és  tö k é le te s e n  m e g fe le l 
n e k  a z  in te g r á lá s i  k o n c e p c ió n a k .  A  te l je s e n  a z o n o s  
m e c h a n ik a ,  h id r a u l ik a  és  e l e k t r o n ik a  —  a  g é p e k  s z e r 
v iz e lé s é n  és  f e n n t a r t á s á n  tú lm e n ő e n  —  a z  ö n tő n e k  is 
n a g y  k ö n n y e b b s é g e t  je le n t ,  m iv e l  h a  e g y ik  g é p rő l  a  
m á s ik r a  á th e ly e z ik ,  a z o n n a l  k e z e ln i  t u d j a ,  k is z o lg á lá s i  
h ib a  n é lk ü l .  H o g y  а  В  s o r o z a tb a n  v é g r e h a j to t t  i n n o v á 
c ió s  in té z k e d é s e k  m i t  je le n te n e k ,  a z t  a  k ö v e tk e z ő  p é l 
d á n  m u t a t j u k  b e :  a z  e lő ző  t íp u s ú  2 ,5  M N -o s  g é p h e z  
k é p e s t  a  c ik lu s id ő t  2 m á s o d p e rc c e l  s ik e r ü l t  c s ö k k e n te 
n i ,  é s  íg y  ó r á n k é n t  120 lö v é s  é r h e tő  e l. A z  é v i  te rm e lé s  
(15  ó r a /n a p ,  22 n a p /h ó  é s  11 h ó /é v -v e l  s z á m o lv a )  
435  600  lö v é s /é v , a m i  k é tfó s z k e s  s z e r s z á m b a n  k e re k e n  
é v i 58 0 0 0 -re l tö b b  ö n tv é n y t  je le n t .  A  r ö v id e b b  c ik lu s 
id ő t  n a g y lö k e tű  k ö n y ö k c s u k ló s  r e n d s z e r r e l  és  g y o r s 
j á r a t ú  h id r a u l ik á v a l  é r ik  el.

A z ö ssz es  В  t í p u s ú  g é p  Parashot-r e n d s z e r ű  b e lö v ő 
e g y s é g g e l v a n  e l lá tv a .  A z  ig e n  n a g y  ö n tő  t e l j e s í tm é n y t  
b e lö v ő e r ő - t a r ta l é k k a l  é r ik  e l. Ü jd o n s á g  a  b e lső  fo g a s 
k e re k e s  h id r a u l ik u s  s z iv a t t y ú ,  a m e ly r e  6 00 0  ü z e m ó r a  
g a r a n c iá t  a d n a k .  E lő n y  a z  a u to m a t ik u s  ö n té s  s z e m p o n t 
j á b ó l  a  n a g y  ö n tv é n y k iv e v ő  t é r .  A  te le p í té s m ó d  ig e n  jó  
h e ly k ih a s z n á lá s t  te s z  le h e tő v é ,  a z  ö n tv é n y t  a z  ö n tő g é p  
m e l le t t  s o r já z z á k  és  a z  e u r ó p a i  e lő í r á s o k n a k  m e g fe le lő 
e n  s z á l l í tá s r a  k é s z e n  c s o m a g o l já k .

A z  N S Z K -b e li  Oskar Frech Werkzeugbau GmbH u. 
Со. K G  g é p e i  h a z á n k b a n  k e v é s b é  is m e r te k .  A  c é g  k é t  
ú jd o n s á g g a l  j e l e n t  m e g  a  k iá l l í tá s o n .  A z e g y ik  a  D A W  
125 t íp u s je lű  m e le g k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p ,  a m e ly  
a  k o r á b b a n  is f o r g a lm a z o t t  D A W  100 és  D A W  160 k ö z t  
h e ly e z k e d ik  el. A  g é p h e z  e g y  s z e r s z á m k ifú v ó -b e fú v ó  
b e re n d e z é s  és  ö n tv é n y k iv e v ő  a u t o m a t a  t a r t o z o t t .  ( I t t  
je g y e z z ü k  m e g , h o g y  m e le g ü z e m b e n  e g y e t le n  c é g  se m  
m u t a t o t t  b e  s e m  k e m e n c é t ,  s e m  ö n tő g é p e t ,  s ő t  v o l t  
o ly a n  cég  is , a m e ly n e k  b e re n d e z é s e  m é g  h id e g , im i tá l t  
m ű v e le te k  v é g z é s é re  se m  v o l t  a lk a lm a s s á  té v e .)

A  c é g  b e m u t a t t a  a z  e d d ig  g y á r t o t t  le g n a g y o b b  v íz 
s z in te s  h id e g k a m r á s  g é p é t ,  m e ly n e k  t íp u s je le  D Á K  
300  h .

E h h e z  a z  ö n tő g é p h e z  is t a r t o z o t t  e g y  s z e rs z á m k i-  és 
b e fú v ó  a u t o m a t a .  A  D Á K  300  h  a z  ú n . h á r o m k ö r ö s  
b e lö v ő re n d s z e r r e l  m ű k ö d ik ,  a m in e k  a  lé n y e g é rő l k ö 
z e le b b it  n e m  s ik e r ü l t  m e g tu d n i .  F e l te h e tő ,  h o g y  a  s z o 
k á s o s ,  h á ro m fá z is o s  b e lö v é s  v a la m e ly ik  v á l to z a tá r ó l  
v a n  szó .

A  f r a n c iá k n a k  s z in té n  tö b b  n y o m á s o s ö n tő g é p -g y á ru k  
v a n ,  d e  e z e k  M a g y a ro rs z á g o n  is m e re t le n e k .  À  Société 
H um ery Frères S A  c é g  e g y  k é tfá z is o s  b e lö v ő re n d s z e r r e l  
e l l á t o t t ,  9. H .  60 t íp u s ú  r o b u s z tu s ,  d e  sz é p , g o n d o s  k i 
v i t e lű  m e le g k a m rá s  a u to m a t ik u s  g é p e t  á l l í t o t t  k i. A z 
e g y  lö v é sse l b e lő h e tő  c in k ö tv ö z e t  m e n n y is é g e  m e g le 
p ő e n  k e v é s :  1 k g .

A z  o la sz  ID E A  S p a  je le n tő s e n  b e t ö r t  a h a z a i  p ia c r a  
a z z a l,  h o g y  a z  ú j a jk a i  n y o m á s o s  ö n tö d é b e n  I D R A -  
g é p e k  f o g n a k  ü z e m e ln i .  A  c é g  g y á r tá s i  p r o f i l ja  ig e n  
sz é le s , m e r t  g é p e in e k  z á ró e re je  0 ,3 - tó l  32  M N -ig  te r j e d .  
A  k iá l l í t á s o n  a  d ig i tá l i s  v e z é r lé s ű  O L  300  D B  je lű ,  v íz 
s z in te s  h id e g k a m r á s  g é p e t  m u t a t t á k  b e ,  a m e ly h e z  
k o m p le t t  b e lö v é s v e z é r lé s é re  is  a lk a lm a s  m é rő b e re n d e 
z é s  c s a t l a k o z o t t .  A  d ig i tá l i s  v e z é r lé s n e k  a  s z o k v á n y o s 
s a l  s z e m b e n  a  k ö v e tk e z ő k  a z  e lő n y e i :  k is e b b  e n e r g ia 
f e lh a s z n á lá s ,  k is e b b  o la jm e le g e d é s ,  n a g y o b b  a  s z iv a t t y ú  
és  a  h id r a u l ik u s  fo ly a d é k  é l e t t a r t a m a ,  k ö z p o n t i  b e á l l í 
t á s i  le h e tő s é g  a  le z á r h a tó  k a p c s o ló s z e k ré n y b e n ,  e g y 
s z e rű  h id r a u l ik u s  v e z é r lé s , k ö n n y e b b  sz e rv iz e lé s , a  g é p 
c ik lu s o k  p o n to s a b b a n  i s m é te lh e tő k .

A  v íz s z in te s  ö n tő e g y s é g g e l  a  k ö v e tk e z ő  p a r a m é te r e k  
v á l a s z th a tó k  k i  e lő re :  a  f o r m a z á r á s t  b iz to s í tó  n y o m á s ,  
a  m u l t ip l ik á to r  v é g n y o m á s a ,  a  k i lö k ő n y o m á s ,  a  g y o rs
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f o rm a z á ró  m o z g á s , a  la s s ú  fo rm a z á ró  v é g m o z g á s  (a  f o r 
m a  k ím é lé s é re ) ,  a z  I .  é s  I I .  ö n tő fá z is  s e b e ssé g e , a  m u l-  
t i p l i k á t o r d u g a t t y ú  se b e ssé g e  és  e z ze l a  n y o m á s fe lf u tá s  
id e je  a  I I I .  ö n tő f á z is r a ,  a  g y o r s  f o r m a n y i tá s i  s e b e ssé g , 
a  c s i l la p í tá s  a  f o r m a n y i tá s i  ú t  v é g é n  ( ö n tv é n y t  k ím é lő  
k ilö k é s ) ,  a  h id r a u l ik u s  k ilö k ő m o z g á s ,  a  lö v ő d u g a t ty ú  
e lő fu tá s i  s e b e ssé g e  f o rm a tö l t é s k o r ,  a  s e b e ssé g  m in d e n  
m a g k ih ú z á s r a ,  a z  ö ssz es  g é p m o z g á s  la s s ú b b  l e f u tá s a  a  
g é p  és a  s z e r s z á m  v é d e lm e  é rd e k é b e n .

A  n á lu n k  is jó l  i s m e r t  o la sz  T riu lzi Spa  e g y  Cast- 
matic 33 0  t íp u s ú ,  v íz s z in te s  h id e g k a m r á s  g é p e t  m u t a 
t o t t  b e ,  s z a b á ly o z ó s z iv a t ty ú v a l  é s  o ly a n  d ig i tá l i s  t á v 
v e z é r lő  e g y s é g g e l, a m e lly e l  a  g é p  m ű k ö d é s é t  e g y  k ö z 
p o n t i  v e z é r lő h e ly rő l  is m é te ln i  le h e t .  A  c é g  k i á l l í t o t t  m é g  
e g y  D SC  t íp u s ú  h ib a h e ly - m e g h a tá r o z ó t  is , a m e ly n e k  
a z  i ly e n  b o n y o lu l t  a u t o m a t ik á j ú  é s  e l e k t r o n iz á l t  g é 
p e k n é l  k ie m e l t  f o n to s s á g a  v a n ,  v a l a m i n t  e g y  r ia s z tó -  
b e r e n d e z é s t ,  a m e ly  a  h id r a u l ik u s  é s  k e n ő re n d s z e rb e n  
b e k ö v e tk e z ő  m e g h ib á s o d á s o k a t  a z o n n a l  a u t o m a t ik u 
s a n  je lz i .

A z U B E  Industries Ltd  J a p á n  e g y ik  le g h a ta lm a s a b b  
k o n s z e r n je ,  a m e ly n e k  te v é k e n y s é g e  a  p e t ro lk é m ia i ,  
v e g y - ,  c e m e n t- ,  g é p -  és  s z é n ip a r r a  t e r j e d  k i. A  k o n s z e rn  
n y o m á s o s ö n tő g ó p - g y á r tá s a  c s a k  1 9 6 2 -b e n  in d u l t  b e . 
M a  3 ,3 — 36 M N  z á r ó e r e jű ,  v íz s z in te s  h id e g k a m r á s  g é 
p e k e t  g y á r t a n a k ,  v a l a m i n t  3 ,0  é s  5 ,0  M N -o s , v i l la m o s  
r o to r o k  ö n té s é r e  sz o lg á ló  c é lg é p e k e t ,  a u to m a t ik u s  f é m 
a d a g o ló k a t ,  ö n tv é n y k iv e v ő k e t  és  s z ó ró k a t .  L e v e t í t e t t e k  
e g y  s z ín e s  f i lm e t  e g y  22 M N -o s , te l je s e n  a u t o m a t i z á l t  
n y o m á s o s  ö n tő g é p ü k  ü z e m é rő l.  L e n y ű g ö z ő e k  v o l t a k  a  
m é re te k ,  a  te c h n ik a i  m e g o ld á s o k  é s  a  s z e rv e z e t t s é g ü k .

A z N S Z K -b e li  M aschinenfabrik W eingarten AG  n y o 
m á s o s  ö n tő g é p e i  h a z á n k b a n  a lig  i s m e r te k .  A  cég  a  n y o 
m á so s  ö n tő g é p e k  ö ssz es  t í p u s á t  g y á r t j a :  v íz s z in te s  h i 
d e g k a m r á s o k a t  25 M N -ig , fü g g ő le g e s  h id e g k a m r á s o k a t  
és  m e le g k a m r á s o k a t  0 ,2 — 1,25 M N  k ö z ö t t .  A  k iá l l í t á s o n  
a  s z a b a d o n  p r o g r a m o z h a tó  G D K  500  t íp u s ú ,  v íz s z in te s  
h id e g k a m r á s  g é p e t  á l l í t o t t á k  k i  s a j á t  f é m a d a g o ló v a l ,  
ö n tv é n y k iv e v ő  r o b o t t a l  é s  fo rm a b e f ú v ó  b e re n d e z é s s e l.

Kiszolgálóberendezések

A z a u t o m a t ik u s  k is z o lg á ló b e re n d e z é s e k  g y á r t á s á r a  
m a  m á r  n a g y o b b r é s z t  m a g u k  a z  ö n tő g é p e k e t  g y á r tó  
c é g e k  r e n d e z k e d te k  b e .

A  Gebrüder Büh ler F illm at n e v ű  f é m a d a g o ló já r ó l  és  a  
Pickm at ö n tv é n y k iv e v ő jé r ő l  m á r  s z ó l tu n k ,  e z e k  h a z á n k 
b a n  is k ö z is m e r te k .  I t t  le g fe lje b b  a z  e l le n ő rz ő  k á r ty á r ó l  
k e l l  m e g e m lé k e z n i ,  a m e ly  a z  e g y s z e r  m á r  h e ly e s e n  m e g 
h a t á r o z o t t  te rm e lé s i  (ö n té s i)  je l le m z ő k e t  rö g z ít i .  H a  az  
ö n tv é n y  g y á r t á s á r a  a z o n o s  g é p e n , a z o n o s  s z e r s z á m m a l 
ú jb ó l  s o r  k e r ü l ,  a k k o r  e z e k k e l a  r ö g z í t e t t  a d a to k k a l

7. ábra. A  nyomásos öntőszerszámok evakuálására szol
gáló Optivac elvi vázlata

1 — vákuumszivattyú: 2 — vákuumtartály; 3 — sűrített levegő; 
4 — vákuumindító szelep; 5 — vákuumzáró szelep; fí — távellenőrző; 
7 — vezérlőszelep; 8 — szűrő; 9 — tömlő; 10 — elszívóegység; 11 — 

támaszték'

k ís é r le te z g e té s  és  n a g y o b b  s e le j tv e s z é ly  n é lk ü l  a z o n n a l  
e l le h e t  k e z d e n i  a  te rm e lé s t .

A  s v á jc i  Fondarex, F. Holder & Cie Optivax e ln e v e 
z é s ű  v á k u u m r e n d s z e r é t  á l l í t o t t a  k i  (7 . ábra). A  25 m 3/h  
te l je s í tm é n y ű  1 v á k u u m s z i v a t t y ú  a  200  v a g y  300  1-es 2 
k ie g y e n lí tő  v á k u u m ta r tá ly h o z  c s a t la k o z ik .  E z  k e r e k e k e n  
m o z g a th a tó  és  a  s z iv a t t y ú ,  v a l a m i n t  a z  a u t o m a t ik a  és 
m ű s z e r tá b la  r á  v a n  s z e re lv e . A  s ű r í t e t t  le v e g ő v e l m ű 
k ö d t e t e t t  3 v á k u u m in d í tó  és  a  4 sz e le p  a  6 v e z é r lő s z e 
le p e n  é s  a  9 e ls z ív ó e g y s é g e n  á t  c s a t l a k o z ik  a  m o z g ó  
s z e r s z á m fé lb e n  k i a l a k í t o t t  v á k u u m c s a to r n á h o z ,  ez  p e 
d ig  a  f o rm a ü r e g e n  é s  a  m e g v á g á s o n  k e r e s z tü l  a  lö v ő - 
h e n g e rh e z .

A z O p t iv a c  le h e tő v é  te s z i :

—  a  fa j la g o s  ö n tő n y o m á s  je le n tő s  c s ö k k e n té s é t ,
-— a  tú l f o ly ó k  te l je s  e lh a g y á s á t ,  ez z e l a z  o s z tó s ík r a  v e 

t í t e t t  ö n tv é n y f e lü le t  c s ö k k e n té s é t ,  a m i k i h a t  a  s z e r 
s z á m s z é t fe s z í tő  e rő  n a g y s á g á ra ,

—  e z á l ta l  a  lö v ő -  és  ö n tő e g y s ó g  tú l t e r h e lé s é n e k  m e g 
s z ü n te t é s é t ,

—  b iz o n y o s  e s e te k b e n  a z  ö n tv é n y n e k  k is e b b  g é p e n  
v a ló  e lő á l l í tá s á t ,

-—  a  s z e r s z á m  k ím é lé s é t  és  é l e t t a r t a m á n a k  n ö v e lé s é t ,
-—  a z  o s z tó s ík o n  a  fé m k if rö c c s e n é s  m e g a k a d á ly o z á s á t ,
-—  a  s o r ja k é p z ő d é s  c s ö k k e n é s é t ,  a  s z e r s z á m  k ö n n y e b b  

t i s z t á n t a r t á s á t ,
—  a  te l je s e n  a u t o m a t ik u s  ö n té s m ó d r a  v a ló  á t á l l á s t ,
—  a z  id ő -  és  b é r m e g ta k a r í t á s t ,
—  a  m e s s z e m e n ő e n  p ó r u s m e n te s  ö n tv é n y  e lő á l l í tá s á t ,  

a m in e k  k ö v e tk e z té b e n  n ö v e lh e tő  a z  ö n tv é n y e k  m e 
c h a n ik a i  és  n y o m á s á l ló s á g i  ig é n y b e v é te lé ,

—  a z  ö n tv é n y e k  te c h n o ló g ia i  és  f iz ik a i  t u la jd o n s á g a i 
n a k  j a v u l á s á t ,  a m i  k ü lö n ö s e n  a z  a u tó ip a r i  f e lh a s z 
n á lá s  s z e m p o n t já b ó l  f o n to s ,

—  a z  ö n tv é n y f e lü le t  j a v u l á s á t ,
—  a  z a v a r t a l a n  ö n té s m ó d o t ,
—  a lu m ín iu m  és  c in k ö n tv é n y e k  v á k u u m o s  ö n té s é t  

10, ill. 28 k g -ig .

A z  Idra  S P A  a u to m a t ik u s  k is z o lg á ló t  n e m  á l l í t o t t  k i ,  
c s a k  a z  In iect Control A  m ű s z e r t  a  b e lö v é s i  p a r a m é te r e k  
e l le n ő rz é sé re . E z  a  m ű s z e r  m é r  é s  r e g is z t r á l ,  ^ k é s z ü l é k 
b e  e g y  k é t c s a to r n á s  o s z c i l lo g rá fo t  é p í t e t t e k  b e  és  k é t  
s z o n d á t .

A z e g y ik  a  n y o m á s ,  e m á s ik  a z  ú t  m é ré s é re  sz o lg á l. A z 
o s z c il lo g rá f  k é p e r n y ő jé n  a  n y o m á s g ö rb e  és  e g y  v o n a ls o r  
je le n ik  m e g , a m i  le h e tő v é  te s z i  a  l ö v ő d u g a t ty ú  s e b e s s é 
g é n e k  a  m e g h a tá r o z á s á t .  K é r é s r e  p o la ro id  k a m e r á t  is 
s z á l l í ta n a k ,  a m e lly e l  a z  o s z c i l lo g rá fe rn y ő n  m e g je le n ő  
g ö r b é k  r ö g z í th e tő k .  A  m ű s z e r  Д  v á l t o z a t a  c s a k  m é r i  és  
m u ta tó s  m ű s z e r r e l  je lz i  a  d u g a t ty ú s e b e s s é g e t .
S  A  s v á jc i  Koller & Со. h a z á n k b a n  n e m  is m e r t .  E le k 
t r o n ik u s  h ő m é rs é k le t - s z a b á ly o z ó  és  v íz h ű tő  b e r e n d e 
z é s e k e t  g y á r t .  S z e r in tü k  ő k  a z  e ls ő k , a k ik  d ig i tá l i s  e lv e n  
m ű k ö d ő  s z a b á ly o z ó t  h o z n a k  fo rg a lo m b a . A  n é v le g e s  
é r t é k  b e á l l í tá s a  a  b e re n d e z é s e k e n  d ig i tá l i s  n y o m ó k a p 
c s o ló v a l  tö r t é n ik .  A  v a ló d i  é r t é k  n a g y ,  p i r o s  d ig i tá l i s  
k i je lz ő n  o lv a s h a tó  le  0-—90 , ill. 0 — 150 CC k ö z ö t t .

B e re n d e z é s e ik b e n  e lm e s z e s e d é s m e n te s  h ő c s e ré lő  v a n .  
A  fo ly a d é k  k e r in g t e té s é t  n a g y  t e l je s í tm é n y ű  c e n t r i f u 
g á l-  é s  f o g a s k e r é k s z iv a t ty ú  v é g z i. A  fo ly a d é k tá r o ló  
t a r t á l y  s tb .  r o z s d a m e n te s  a c é lb ó l  k é s z ü l. A  n a g y  h ő 
m é r s é k le tű  s z a b á ly o z ó  t a r t ó s a n  3 5 0  °C -ra  a lk a lm a s .  
A  h ű tő f o ly a d é k  o la j ,  a m e ly e t  a  n a g y  h ő m é rs é k le tn e k  
e l le n á lló  f o g a s k e r é k s z iv a t ty ú  k e r in g t e t .  A  v íz h ű tő  b e 
r e n d e z é s  — 15 é s  + 3 0  °C k ö z t  ü z e m k é p e s .  A  h ő m é r s é k 
l e t - s z a b á ly o z ó k b a  b e é p í t e t t  m in im á l is  f ű tő te l je s í tm é n y  
3— 6 k W , a  m a x im á l is  12— 18 k W . A  h ű tő te l j e s í tm é n y  
d i r e k t  h ű té s s e l  2 3 — 70 k W , m íg  i n d i r e k t t e l  3— 56 k W  
A  s z e r s z á m  tö m e g e  a  fű tő -  és  h ű tő te l j e s í tm é n y tő l  f ü g g ő 
e n  3 0 0 — 1800 k g  k ö z t  v á l to z h a t .  A  Tool— Tem p  e ln e v e 
z é sű  s z a b á ly o z ó k a t  tá v m é r é s i  le h e tő s é g g e l is  s z á l l í t j á k .

A z  o la sz  Ogim Sri. c é g  Gast Robot n é v e n  g y á r t  e g y  
e g y s z e rű ,  d e  r o b u s z tu s  k iv i t e lű  fé m a d a g o ló t .  E g y  f ü g 
g ő le g e se n  e m e lh e tő  s ü l ly e s z th e tő  k a n á l  v íz s z in te s  p á 
l y á n  m o z o g  a  k e m e n c e  é s  a  g é p  tö l t ő n y í l á s a  k ö z ö t t .  
A  m e r í tő k a n á l  f e rd e s é g e  á l l í th a tó .  A  C a s t  R o b o t  a lk a l 
m a z á s á v a l  a  c é g  s z e r in t  a  te rm e lé k e n y s é g  15— 20 % -kal 
n ö v e lh e tő .  V é le m é n y ü n k  s z e r in t  a  b e re n d e z é s  h á t r á n y a ,  
h o g y  k a n a l a  a  fé m  fe ls z ín é rő l —  t e h á t  o x id o s a n  —  m e 
r í t i  k i  a  f é m e t.
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11. ábra. Vízszintes karú, egyszerű öntvénykivevő be
rendezés (  (  W. Reis )

A  s v á jc i  Regloplas АО  h a z á n k b a n  s z in té n  n e m  is 
m e r t ,  p e d ig  a  n a g y  te l je s í tm é n y ű  a u to m a t ik u s  sz e r-  
s z á m f ű tő - h ű tő  b e re n d e z é s e k n e k  e g y  s o r á t  g y á r t j a .  
A  m a x im á lis  ü z e m i h ő m é rs é k le t  200 , 25 0  v a g y  300  °C. 
A  te l j e s í tm é n y a d a to k  sz é lső  é r té k e i  a  k ö v e tk e z ő k :  
f ű tő  t e l je s í tm é n y  5— 24  k W , h ű tő te l j e s í tm é n y  1 1 ,6 — 44  
k W , s z iv a t ty ú te l j e s í tm ó n y  3 0 — 45 1 /m in  és  3 ,5 — 6 b a r .  
A  k é s z ü lé k e k e t  e le k t r o n ik u s  P D -v e z é r lő  v e z é r l i  d ig i t á 
lis  n é v é r té k - b e á l l í t á s s a l .  E z  m e s s z e m e n ő e n  m e g a k a d á 
ly o z z a  a  h ib á s  b e á l l í t á s t ,  é s  le h e tő v é  te s z i  a  k i f o g á s ta la n  
r e p r o d u k á lh a tó s á g o t .  A  n é v é r té k tő l  v a ló  e l té r é s t  lu m i 
n e s z c e n s  d ió d a  je lz i ,  a m i  a z  ü z e m á l la p o t  g y o r s  le o lv a 
s á s á t  te s z i  le h e tő v é  a  te m p e r á ló k ö rb e n .  A  b e re n d e z é s  
r o b u s z tu s  k iv i t e lű ,  r á z k ó d á s r a  n e m  é r z é k e n y ,  a m i  a  
n y o m á s o s  ö n tö d é b e n  a la p v e tő  k ö v e te lm é n y .  A z  ö sszes  
t íp u s  —  b iz to n s á g i  o k o k b ó l  a  k é n y s z e r f ű té s  e lv é n  é p ü l t ,  
k ü lö n v á la s z to t t  t á g u ló e d é n n y e l .  E z  a z t  je le n t i ,  h o g y  
n in c s  m e g e n g e d h e te t le n  tú lh e v ű lé s ,  s e m  je le n tő s  z a 
v a r ó  o la jo x id á c ió ,  n e m  lé p n e k  k i  g y ú lé k o n y  o la jg ő z ö k  
a  m u n k a té rb e .-  M in d e z e k  k ö v e tk e z té b e n  h o s s z ú  a z  o la j 
é l e t t a r t a m a .  E m lí té s r e  m é l tó a k  a  k é s z ü lé k e k  to v á b b i  
b iz to n s á g i  b e r e n d e z é s e i :  a  s z iv a t t y ú m o to r  t ú l t e r h e lé s 
v é d e lm e , a  f o ly a d é k s z in t  e l le n ő rz é s e , a  b iz to n s á g i  t e r 
m o s z tá t .

A  h ő s z a b á ly o z ó  h a s z n á la tá n a k  e lő n y e i:

—  a  s z e r s z á m  e g y e n le te s  h ő m é rs é k le t-e lo s z lá s a  k ö v e t 
k e z té b e n  je le n tő s  é l e t t a r ta m - n ö v e k e d é s ,

—  k e v é s  j a v í t á s  s z ü k sé g e s  a  s z e r s z á m o n , a  h ű tő c s a t o r 
n á k  n e m  m e s z e s e d n e k  e l,

—  a z  ö n tv é n y n e k  j a v u l  a  m é r e tp o n to s s á g a  é s  a  f e lü le t i  
m in ő s é g e ,

—  a z  ö n té s  k e z d e te k o r  m in im á l is  a  s e le j th á n y a d ,  és 
e g y e n le te s e b b  a z  ö n té s .

A  k é s z ü lé k  e lv i  m ű k ö d é s e  a  8. ábrán l á t h a t ó .  A  h ő 
á t a d ó  o la j a z  5 s z iv a t t y ú  r é v é n  á t á r a m l ik  a  3 h ű tő n ,  a  
4 f ü tű b e r e n d e z é s e n  és a, 11 n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o n .  
A z  o la j  h ő m é r s é k le té t  a  s z e r s z á m  e l ő t t  a  6 é rz é k e lő  á l 
l a n d ó a n  m é r i ,  é s  a  je l  a z  1 e le k t r o n ik u s  s z a b á ly o z ó b a  
k e r ü l .  H a  a  s z e r s z á m h ő m é rs é k le t  t ú l  k ic s i ,  a k k o r  b e k a p 
c s o ló d ik  a  4 f ű tő e g y s é g .

8. ábra. A  Regloplas АО  szerszámfűtő-hűtő berendezésé
nek elvi vázlata

1 — szabályozó; 2 — hűtő mágnesszelepe; 3 — hűtő; 4 — fűtőegység; 
5 — szivattyú; 0 — hőmérséklet-érzékelő; 7 — szintjelző; 8 — bizton
sági termosztát; 9 — átfolyás; 10 — kiegyenlítőtartály; 11 — nyomá

sos öntőszerszám

9. ábra. Regloplas АО  szerszámfűtő-hűtő berendezései

10. ábra. Billenthető szerszámki- és bejúvó berendezés 
(W . R eis)

h iâ s j -b .
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12. ábra. Billenőkaros öntvénykivevő berendezés ( 1Г. Reis)

A  9. ábrán a  260 , 300  K L  és  300  t íp u s ú  h ű tő - f ű tő  
e g y s é g  l á th a t ó .  A h ű tő - f ű tő  b e re n d e z é s  k iv á la s z tá s a  a  
fo rm a fe le k  tö m e g e , m é re te  és  n é v le g e s  h ő m é rs é k le te ,  
a  k ív á n t  f e lfű té s i  id ő , a  lö v é s  tö m e g e , a z  ö n té s i  h ő m é r 
s é k le t ,  a  h ű tő v íz  h ő m é rs é k le te ,  s z ig o r í to t t  e s e te k b e n  a  
b e á l l í ta n d ó  fo rm a h ő m é rs é k le t  p o n to s s á g a ,  a  h ű tő c s a 
t o r n á k  h o s s z a  és  á tm é r ő je  a l a p já n  tö r té n ik .

A  h a z á n k b a n  in k á b b  a  s o r já z ó s a j tó i r ó l  i s m e r t  N S Z K - 
b e l i  Walter Reis GmbH und Со. a  k iá l l í t á s o n  e g y  b ille n -  
té s e s  e lv e n  a  s z e r s z á m fe le k  k ö z é  h a to ló ,  k i-  é s  b e fú v ó -  
a u t o m a t á v a l  j e l e n t  m e g  (10. ábra). A  b e re n d e z é s e k  
p r o g r a m o z h a to k ,  és  b e k a p c s o lh a tó k  a  n y o m á s o s  ö n tő 
g é p e k  e le k tr o n ik u s  és  h id r a u l ik u s  r e n d s z e ré b e . E z e k  
a z  a u t o m a t á k  a  s z o k á s o s  t a r t o m á n y o n  b e lü l b á r m i ly e n  
n y o m á s o n  a lk a lm a z h a tó k ,  le g in k á b b  a  v íz z e l h íg í t h a tó  
b e v o n ó a n y a g o k h o z  h a s z n á l já k  ő k e t .

B e m u t a t t a k  n é g y  ö n tv é n y k iv e v ő  b e r e n d e z é s t :  k e z d 
v e  e g y  e g y s z e rű tő l  a  s z á m ító g é p e s  v e z é r lé s ű ig . A  leg- 
e g v s z e rű l jb  a z  ö n tő g é p  k isz o lg á ló  v a g y  e l le n té te s  o ld a 
l á r a  te le p í th e tő  (  11. ábra). E g y s z e r ű  v íz s z in te s  m o z g á s t  
v é g e z  é s  c s a k  a z  ö n tv é n y n e k  a  s z e r s z á m b ó l v a ló  k iv é 
te lé r e ,  e n n e k  e l le n ő rz é s é re  és  le h e ly e z é s é re  a lk a lm a s .  
M in d e z t  10— 12 m ű v e le te le m m e l v é g z i. F o g ó fe je  u g y a n  
b i l l e n th e tő ,  e n n e k  e l le n é re  ez a z  a u t o m a t a  a z  ö n tv é n y 
n e k  p l.  a  s o r já z ó s a j tó b a  v a ló  h e ly e z é s é re  n e m  a lk a l 
m a s ,  m e r t  a z  eg y e s  s z e r s z á m o k  o s z tó s ík já n a k  v á l to z á 
s á v a l  a  le h e ly e z é s i h e ly z e t  is v á l to z ik .  A  b e re n d e z é s  h id 
r a u l i k á j a  in te g r á l t ,  h e ly s z ü k s é g le te  ig e n  k ic s i,  é s  a  n é g y  
t íp u s  k ö z ü l ez  a  le g o lc só b b .

A  c s a lá d  k ö v e tk e z ő  t íp u s a  a z  ö n tv é n y t  a  s z e r s z á m b ó l 
fü g g ő le g e s , k ö r ív e s  m o z g á s s a l  v e s z i k i  (12. ábra). A z 
ö n tv é n y  jó s á g á t  fe lső  h e ly z e té b e n  e l le n ő rz i .  E z  a  b e 
r e n d e z é s  a z  ö n tv é n y t  m á r  b e  t u d j a  h e ly e z n i  e g y  s o r j á 
z ó s a j tó b a ,  a lk a lm a s  a  tú l f o ly ó k  le tö r é s é n e k  e lle n ő rz é sé re  
é s  to v á b b i  a u t o m a t i z á l t  lé p é s e k  f o k o z a to s  b e i k ta t á s á r a .  
E z  a z  a u t o m a t a  is a  g é p  k isz o lg á ló  v a g y  e l le n té te s  o ld a 
l á r a  te le p í th e tő .  H e ly ig é n y e  tö b b ,  m in t  a z  e lő ző  b e 
r e n d e z é s é ,  é s  a  s o r já z ó t  is c s a k  n e h é z k e s e n  k é p e s  k i 
s z o lg á ln i.

A  c s a lá d  h a r m a d ik  t a g j a ,  a  Trim at e ln e v e z é s ű  k iv e v ő 
s o r já z ó  a u t o m a t a  (13. ábra) a z  ö n tv é n y t  k iv e s z i  a  
s z e r s z á m b ó l,  e l le n ő rz i ,  v íz s z in te s  s o r já z ó s a j tó b a  h e ly e 
z i. T o v á b b i  m e g m u n k á lá s o k h o z  ( fú rá s ,  m e n e tv á g á s )  v a ló

В Ш И

13. éibra. Trim at öntvénykivevő és sorjázóautomata 
(W . R eis)

a d a g o lá s r a  is a lk a lm a s .  A  s o r já z ó s a j tó  v íz s z in te s  e l r e n 
d e z é se  m e g k ö n n y í t i  a z  ö n tv é n y e k n e k  a  s o r já z ó s z e r 
s z á m b a  h e ly e z é s é t ,  a  s z e r s z á m  t i s z t í t á s á t ,  h ű té s é t .  
M in d e z  e lő s e g í t i  a  p o n to s  s o r já z á s t .  A z ip a r b a n  m á r  500  
T r i m a t  m ű k ö d ik .  H e ly ig é n y e  v is z o n y la g  n a g y ,  e z e n 
k ív ü l  d r á g a .

A  c s a lá d  le g fe j le t te b b  t a g j a  a  v íz s z in te s  k a rm o z g á s ú ,  
ig e n  k is  h e ly ig é n y ű ,  u tá n k ö v e té s e s  p r o g ra m m a l  m ű k ö 
d ő , s z á m ító g é p e s  v e z é r lé s ű  ip a r i  r o b o t  (14. ábra). A  
p r o g ra m o z á s  le h e tő v é  te s z i ,  h o g y  a  s e b e s s é g e t e lő re  
k iv á la s s z á k .  A z ö n tv é n y t  k iv e s z i  a  s z e r s z á m b ó l,  é s  le 
t e s z i  a  m o z g ó  s z a la g ra .  A z ö n tv é n y  te l je s e n  a u t o m a t i 
k u s a n  m e g m u n k á lh a tó .

A  n e v e s  h o l la n d  Rim rock B V  a z  0 . Frech  c é g g e l 
e g y ü t t  á l l í t o t t  k i ,  é s  b e m u t a t o t t  e g y  te l je s  a u to m a t ik u s  
k is z o lg á ló re n d s z e r t .  A  205  t íp u s je lű  fé m a d a g o ló  0 ,2 5 —

11. ábra. Vízszintes karmozgású öntvénykivevő robot 
( W . R eis)
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15. ábra. Kaná lállítás a Rim rock— féle fémadagoló beren
dezésen

1 — szenzor; 2 — kanál; 3 — bütyök; 4 — állltócsavar •

4  k g  a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  t u d  a d a g o ln i .  A z  ü r e s j á r a t i  
a d a g o lá s i  s z á m  36 b a r  n y o m á s n á l  450 . A  f é m n ív ó  k ü 
lö n b s é g e  a  k e m e n c é b e n  n o r m á l  k a n á lk a r r a l  200  m m  le 
h e t ,  152 m m -e s  k a r r a l  290  m m . A  b e re n d e z é s  b e á l l í th a tó  
d ő lé se  a  k e m e n c é tő l  a  tö l tő n y í lá s ig  m a x . 10°. A f ü r d ő 
s z in te t  á l l í th a tó  1 s z e n z o ro k  é rz é k e l ik  (15. ábra). A  2 
k a n á lb a n  a  m e r í té s  u t á n  b e n n m a r a d ó  fé m m e n n y is é g  
a  k a n á l  d ő lé s sz ö g é n e k  á l l í tá s á v a l ,  a  3 b ü ty ö k  4 á l l í tó -  
c s a v a r a iv a l  s z a b á ly o z h a tó .  A z a d a g o lá s i  p o n to s s á g  jó :  
± 2  %. A  k a n á l  a  b e m e r í té s  e l ő t t  a  f ü rd ő  fe ls z ín é n  le v ő  

s a la k -  és  o x id r é te g e t  f é lr e to l ja .  A  b e re n d e z é s  k ü lö n b ö z ő  
f u n k c ió in a k  se b e ssé g e  e g y m á s tó l  fü g g e t le n ü l  b e á l l í t 
h a tó .  E g y  ily e n  b e re n d e z é s  a z  a d a g o lá s  te l je s í tm é n y é t  
a  k é z ih e z  k é p e s t  2 0 — 62 % -kal n ö v e li.

A  195. t íp u s je lű  fo rg ó  ö n tv é n y k iv e v ő  és  s z e r s z á m k e 
ze lő  a u t o m a t a  fö ld re  s z e re lh e tő  (16. ábra). A  k iv e v ő  
o ly  é rz é k e lő v e l is e l v a n  l á tv a ,  a m e ly  a z  ö n tv é n y n e k  a  
s z e r s z á m b a n  v a ló  b e r a g a d á s á t  é s z le ln i k é p e s . A  v íz 
s z in te s  ré sz  4 5 — 1 2 0 °-b a n  e lm o z d u lh a t ,  íg y  a z  a u t o m a t a  
jó l  k i  t u d  s z o lg á ln i e g y  s o r já z ó s a j tó t .  A  fo rg ó ré sz  e lő re -  
h á t r a  m o z g a tá s á t  h id r a u l ik u s  h a j t á s ú  fo g a sk e ró k -fo g a s -  
lée  m e g h a j t á s  v é g z i. A  b e ö m lő t  m e g fo g ó  p o f á k  e d z e t te k .

A  k iv e v ő  v íz s z in te s  r é s z é t  le n g ő k u lis s z a  m o z g a t j a  h id 
r a u l ik u s  m ó d o n .

M íg  a z  e lő b b i  b e re n d e z é s  a z  ö n tv é n y  k iv é te le  u t á n  
v íz s z in te s  m o z g á s s a l  e g y b e n  a  s z e r s z á m  k i f ú v á s á t  és 
b e s z ó r á s á t  is e lv é g z i, a d d ig  a  006  t íp u s ú ,  ú n . r e c ip ro k á -  
t o r  e z t  fü g g ő le g e s  m o z g á s s a l v ég z i. A k é s z ü lé k  is m é tlé s i  
p o n to s s á g a  ± 2 ,5  m m . A  sz ó ró fe j le g n a g y o b b  lö k e te  
1500 m m . A  b e re n d e z é s  íg y  2 ,5 — 16 M N  z á r ó e r e jű  g é 
p e k  s z e r s z á m a in a k  k e z e lé sé re  a lk a lm a s  ú g y ,  h o g y  h á 
ro m fé le  b e v o n ó a n y a g b ó l  v á l a s z th a t .  A  g é p  m in d e n  lé 
p é s é h e z  v á l t o z t a th a tó  a  se b e ssé g .

A  Dr. Schm itz  +  Apelt c é g  n e m c s a k  k e m e n c é k e t  
á l l í t o t t  k i ,  h a n e m  a  m á r  e d d ig  is i s m e r t ,  fü g g ő le g e s 
v íz s z in te s  m o z g a tá s ú  IAfticast f é m a d a g o ló n a k  e g y  k ö r 
ív m o z g a tá s ú  v á l t o z a t á t  is b e m u ta t t a .  A  TurnocastteX 
a d a g o lh a tó  a lu m ín iu m  m e n n y is é g e  0 ,0 5 — 14 k g , m íg  a  
L i f to c a s t t a l  0 ,6 5 — 45 k g . A  T u r n o c a s t  m in im á l is  c ik lu s 
id e je  12 , ill. 20 s , é s  a z  ö ssz es  v íz s z in te s  h id e g k a m r á s  
n y o m á s o s  ö n tő g é p h e z  h a s z n á lh a tó ,  k ö z b e n s ő  v á ly ú  
n é lk ü l .  M e r í tő k a n a la  s z e n z o ro k k a l  é rz é k e l i  a  f ü r d ő 
s z in te t .

A  Rationalisierungs- und Autom atisations-Technik  
GmbH  (N S Z K ) Roby n é v e n  m e c h a n ik u s - p n e u m a tik u s  
m e g h a j t á s ú  ö n tv é n y k iv e v ő  a u t o m a t á t  m u t a t o t t  b e , 
a m e ly  e g y s z e rű ,  k ö n n y e n  á t á l l í t h a tó ,  ü z e m b iz to s  k iv i 
t e lű  . ^ E l l á t t á k  ö n tv é n y k iv é t e l t  e l le n ő rz ő  b e re n d e z é s s e l,  
f o g ó fo rd í tó v a l .  A  f o g ó k a r  b i l le n tő m o z g á s t  v é g e z . A  s z ó 
r ó b e r e n d e z é s t  a z  ö n tv é n y k iv e v ő r e  s z e re lik  és  ez z e l m o z 
g a t j á k .  E z  a u to m a t ik u s a n  k i- és  b e f ú j j a  a  s z e r s z á m o t.  
K é tf é le  b e v o n ó a n y a g r a  a lk a lm a z h a tó .  E z  a  cég  g y á r t  
m é g  o ld a lsó  v é d ő le m e z e s  s z á l l í tó s z a la g o k a t  n y o m á s o s  
(fő le g  m e le g k a m rá s )  ö n tő g é p e k h e z .

A  c é g  k i á l l í t o t t  e g y  n é g y o s z lo p o s , h id r a u l ik u s  m ű 
k ö d te té s ű  s o r já z ó s a j tó t  is. A  H E P  t íp u s je lű  s a j t ó k a t  
h ó t  m é r e tb e n  g y á r t j á k ,  a  n y o m ó e rő  100 és  750 k N  k ö z t  
v á l to z ik .  A  s a j tó h o z  —  k ü lö n  re n d e lé s r e  —  s z á l l í ta n a k  
m é g  p l. a u to m a t ik u s  k i f ú v ó b e r e n d e z é s t  és  t e r m o s z t a t i 
k u s  o l a jh ű tő t  is.

I t t  k e ll m e g e m líte n i  a z  U nim ation Inc . c é g  2 0 0 -as  
t íp u s ú  ip a r i  r o b o t j á t ,  a m e ly  m in d  a z  ö t  te n g e ly e  m e n 
t é n  te l je s e n  s z a b a d o n  m o z g a th a tó  h id r a u l ik u s  m e g h a j 
t á s s a l  (  17. ábra). A  g é p  ig e n  d r á g a ,  d e  h á r o m  m ű s z a k o s  
ü z e m b e n  e g y - k é t  é v  a l a t t  a m o r t iz á ló d ik .  A  r o b o t  k a r j a  
fe l és  le  ± 3 0 ° - k a l ,  v íz s z in te s  i r á n y b a n  k ö rb e  2 2 0 ° -k a l 
f o r g a th a tó ,  a  f o g ó k a r  a  s a j á t  te n g e ly e  k ö r ü l  3 0 0 ° -k a l, 
m a g a  a  fo g ó  fe l  é s  le  220° -k a l f o r g a th a tó .  S a j á t  t e n g e 
ly é v e l p á r h u z a m o s a n  e lő r e - h á t r a  t ö b b  m i n t  e g y  m é te r 
r e l  k ih ú z h a tó .

A  h a z á n k b a n  is m e re t le n  N S Z K -b e li  W EK O  Entgra- 
tungstechnik GmbH  s o r j á z ó s a j tó k a t  g y á r t .  M á r  é v e k k e l 
e z e lő t t  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  s o r já z á s á r a  s z a k o s o d ta k .  
K é t -  é s  n é g y o s z lo p o s  s a j tó i  s z a b a d o n  p r o g ra m o z h a tó k  
(m ik ro p ro c e s s z o ro s a k )  s o r ja k i fú v ó  b e re n d e z é s s e l v a n 
n a k  e l lá tv a .  H a  a  t i s z t í t a n d ó  d a r a b  m e g k ív á n ja ,  a k k o r  
a  s z e r s z á m o k a t  o ld a lsó  h id r a u l ik u s  h e n g e re k k e l  is e l 
l á t j á k .  A  k é to s z lo p o s  s a j t ó k a t  h á r o m  t íp u s b a n  h o z z á k  
f o rg a lo m b a  6 3 — 200 k N , m íg ,a z  ö t f a j t a  n é g y o s z lo p o s a t  
2 0 0 — 500  k N  s a j to ló e rő v e l .

A z  u g y a n c s a k  N S Z K -b e li  R. S . Rosier K G  a  s a j á t  
g y á r tm á n y ú  g é p e i t ,  k o p t a tó t e s t j e i t  é s  v e g y ü le te i t  
á l l í t o t t a  k i  n a g y  v á la s z té k b a n .  A  k ö r  a la k ú  v ib r á to r o k  
k ö z ü l  a z  R — 100 é s  R — 600  t í p u s t  m ű k ö d é s  k ö z b e n , 
a z  R — 100— T  te k n ő s  v i b r á t o r t  á lló  h e ly z e tb e n  l á t h a t 
t u k .  E  g é p e k e t  a z  R  200 0  T T  t í p u s ú  d o b s z á r í tó  e g é sz í 
t e t t e  k i. M in d e g y ik  k o p ta tó b e r e n d e z é s  k ö z ö s  e lv e , h o g y  
a  k ü lö n b ö z ő  a l a k ú  é s  m é r e tű  k o p ta tó t e s t e k  a  v ib rá ló  
h a t á s  k ö v e tk e z té b e n  a z  ö n tv é n y e k h e z  s ú r ló d n a k ,  m i 
k ö z b e n  l e k o p ta t j á k  a  fe le s le g es  s o r já k a t ,  c s is z o l já k ,  
p o líro z z á k  a z  ö n tv é n y e k  te l je s  f e lü le té t .  M in d e z t  a  k ü 
lö n b ö z ő  fo ly a d é k o k  (v a g y  e s e tle g  p o r  a la k ú  te rm é k e k )  
v e g y i  h a t á s u k k a l  e lő se g ítik .

A  c s is z o ló te s te k  k e r a m ik u s ,  v a g y  m a  m á r  —  a  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i  o k o k  m i a t t  -— in k á b b  m ű a g y a g k ö té s ű e k .  
A  cég  e z e k n e k  a la k ,  m é r e t  é s  m in ő s é g  s z e r in t  m in te g y  
180 f a j t á j á t  g y á r t j a .  A  s z ü rk é s  s z ín ű  R K S  e rő s e n , a  f e 
h é r  R K M  k ö z e p e s e n , m íg  a s á r g a  R K F  f in o m a n  cs iszo l. 
M in d h á ro m  t íp u s b a n  n é g y f a j t a  m é r e tű  n é g y z e t  a la p ú , 
g ú lá t ,  h a t f a j t a  m é r e tű  k ú p o t  és  e g y f a j t a  p a r a b o lo id  
a l a k ú  t e s t e t  á l l í t a n a k  elő . E z e k e t  v e g y e s e n  ta n á c s o s  
h a s z n á ln i .  M in d e g y ik  f a j t a  m ű a n y a g  c s is z o ló te s t  k ö z ö s  
je lle m z ő je , h o g y  s ű rű s é g e  k b . 1 ,2 , a z  ö sszes  k o p ta tó b e -

282 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 31. évfolyam , 1980. 12. szám

16. ábra. Rimrock-féle öntvénykivevő berendezés (195. 
tip )



17. ábra. Unimate prog 
ramozható robot (U nim a-  
tion In c .)

r e n d e z é s e n  h a s z n á lh a tó  és  n e m  id é z  e lő  n e m  k ív á n a to s  
h a b k é p z ő d é s t ,  a m i  m á s  c é g e k  te rm é k e in é l  g y a k o r i .  
Ü v e g e k b e n  so k  k é m ia i  k e z e lő s z e r t  is b e m u ta t t a k .  E z e k  
n e k  á l t a l á b a n  0 ,5  %-os v iz e s  o ld a t á t  h a s z n á l já k .

Ö ntvények

N é h á n y  c é g  ö n tv é n y e k e t  is k iá l l í t o t t .  A  s v á jc i  
Gebrüder Bühler é s  a z  e l le n n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e t  
g y á r tó  bolgár egyesülés ö A lS il2 M g -b ő l g é p k o c s ik e ré k 
t á r c s á k a t ,  ö A lS i5 C u -b ó l h e n g e r f e je t ,  f o g a s k e ré k h á z a t ,  
ö A IS ilO M g -b ő l k ö z ú t i  l á m p a b ú r á k a t ,  v a l a m in t  v i l 
l a n y m o to r - r o to r o k a t  á l l í t o t t  k i, e z ze l b iz o n y í tv a  g é 
p e ik  s o k r é tű  h a s z n á lh a tó s á g á t .

H á r o m  n y o m á s o s  ö n tö d e  is  m e g je le n t  a  k iá l l í tá s o n .  
A s v á jc i  Fischer Druckguss AG  m o z g ó lé p c s ő -e le m e k e t, 
m ű sz e r-  és  í ró g é p ré s z e k e t ,  a z  o la sz  Fonderpress S p A  
k ü lö n b ö z ő  já r m ű a lk a t r é s z e k e t ,  m ű s z e r-  é s  r a d iá to r e le 
m e k e t ,  v é g ü l  a z  A jk a i T im fö ldgyár és A lum ínium kohó  
l á m p a b ú r á t ,  v i l l a n y m o to r h á z a t  s tb .  á l í t o t t  k i. A z a jk a i  
g y á r ó r iá s  ú j ,  b e re n d e z é s  a l a t t  á lló  n y o m á s o s  ö n tö d é je  
s z á m á r a  a  n y u g a t i  p ia c o n  k ív á n t  p r o p a g a n d á t  k i f e j 
te n i .

Vegyes

M in d ö ssz e s  e g y e tle n  cé g , a  d á n  Chem Trend A /S  
á l l í t o t t  k i nyomásos öntészeti segédanyagokat, n e v e z e te 
s e n  k e n ő - , d e  fő leg  b e v o n ó a n y a g o k a t .  A z ö ssz es  t e r 
m é k e  v íz  a la p ú  v a g y  v íz z e l h íg í th a tó .

H a  a  k iá l l í tá s  s z a k m a i  je lle g é t n é z z ü k , a k k o r  a  
szerszám- és szerszámalkatrész-gyártás s z in té n  g y é re n  
v o l t  k é p v is e lv e ,  e g y e d ü l  a  Société Mécanique de Vile 
de France cég á l l í to t t  k i. E b b ő l  f e l té te le z h e tő ,  h o g y  ez 
a  g y á r tó t e r ü l e t  n y u g a to n  is s z ű k  p ro f il .  A  f r a n c ia  cég  
a z  A F N O R , a  D IN  és  a z  IS O  s z a b v á n y  e lő ír á s a in a k  
m e g fe le lő e n  g y á r t j a  a s z e r s z á m o k a t ,  e z e k  a lk a t r é s z e i t  
és a  h ő ig é n y b e v é te ln e k  k i t e t t  g é p a lk a t r é s z e k e t ,  á l t a 
l á b a n  e rő s e n  ö tv ö z ö t t  k ró m a c é lb ó l  k ü lö n le g e s  h ő k e z e 
lé sse l, a m i t  A nti- Abrasion  n é v v e l v é d e n e k . A d a r a b o k  
—  m in t  e r r e  a z  e ln e v e z é s  is u t a l —  f e lü le tü k ö n  k o p á s -  és  
h ó s o k k á lló a k ,  k e m é n y s é g ü k  k b . 1250  H V , m íg  m a g ju k  
sz ív ó s . B e m u t a t t a k  s z e r s z á m fé l-v e z e tő  c s a p o k a t  és  
e z e k  p e r s e ly e i t ,  k ü lö n b ö z ő  a la k ú  és  m é r e tű  k i lö k ő k e t ,  
e z e k  v e z e tő i t .  K é s z í te n e k  é p í tő k o c k a e lv e n  t i p i z á l t

S z e r k e s z tő s é g :  B u d a p e s t  V I . ,  A n k e r  k ö z  1. 
I . e m . 105.

T e l e f o n :  4 2 7 -3 8 6

s z e r s z á m o k a t  is . L á t h a t t u k  a  k ilö k ő -fe lfo g ó  la p  a u t o 
m a t ik u s  m o z g a tá s á r a  sz o lg á ló  s p e c iá lis  e le m e k e t ,  v a 
la m in t  a  m e leg - és  h id e g k a m r á s  lö v ő h e n g e re k e t ,  ez ek  
d u g a t ty ú i t ,  s z á jd a r a b o k a t ,  h ű tő c s ö v e k e t ,  v a l a m in t  
h ű tő b e t é t e k e t  f o rm á k  és  m a g o k  s z á m á ra .

A  környezetvédelem  u g y a n c s a k  g y e n g é n  v o l t  k é p v i 
s e lv e  e z en  a  k iá l l í tá s o n .  A s v á jc i  Stäfta Ventilator AG  
v o l t  a z  e g y e t le n ,  a m e ly  n y o m á s o s  ö n tö d é k  s z e l lő z te té 
s é re ,  a  k e m e n c é b e n  é s  a z  ö n tő g é p e k n é l  k e le tk e z ő  g ő z ö k  
é s  g á z o k  e ls z ív á s á ra  a lk a lm a s  r a d i á lv e n t i l l á to r o k a t  m u 
t a t o t t  b e . A  c s e n d e s  j á r a t ú  v e n t i l lá to r o k  sz ív ó  t e l j e s í t 
m é n y e  0 ,4 — 8,0  m 3/s , 1— 16 k P a  n y o m á s  m e l le t t .  
A z e ls z ív ó b e re n d e z é s  h á r o m  ré s z b ő l  á l l :  a  k e m e n c e  
v a g y  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p  fö lé  s z e re le n d ő  e lsz ív ó e rn y ő -  
b ő l, e g y  s z ű rő b e re n d e z é s b ő l  és  v é g ü l m a g á b ó l a  v e n 
t i l l á to r b ó l .  A  le v e g ő  o ly  t i s z t á n  h a g y ja  el a  r e n d s z e r t ,  
h o g y  a z o n n a l  v is s z a v e z e th e tő  a  m u n k a té r b e .

A  V A R IM É N  le n g y e l k ü lk e re s k e d e lm i v á l l a l a t  k ü 
lö n b ö z ő  t íp u s ú  és  m é r e tű ,  s z o k v á n y o s  k é z i tű z o l tó  
k é s z ü lé k e t  á l l í t o t t  k i. Hőmérsékletmérő, -h i te le s í tő  m ű 
s z e r e k e t  e g y e d ü l  a z  a n g o l Northern Instrum ents (Leeds) 
Ltd. á l l í t o t t  k i. A  m ű s z e r e k  z ö m e  m á r  d ig i tá l is  k ije lz é s ű  
v o l t .  N y o m á s o s  ö n tö d é k  s z á m é ra  k ü lö n ö s e n  a j á n lo t t á k  
ú j M in id ip  e ln e v e z é s ű  h o r d o z h a tó ,  d ig i tá l is  k ije lz é s ű  
m ű s z e r ü k e t ,  a m e ly  f é m o lv a d é k o k  h ő m é rs é k le té n e k  
m é ré s é re  1350  °C -ig  a lk a lm a s . A  c s e ré lh e tő  N iC r—  
N iA I m é rő fe j a lu m ín iu m o lv a d é k o k  m é ré s e k o r  10 be- 
m á r t á s t  b í r  el.

A  n e m z e tk ö z i  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  k iá l l í t á s r a  c é ls z á 
m o t  a d o t t  k i  a z  o la sz  A lum in io  é s  a z  a n g o l Diecasting 
and M etal M oulding  (D M M ). A z  A lu m in io  h a v o n t a  
m e g je le n ő  a lu m ín iu m ip a r i  s z a k la p ,  ig e n  s z é p  k iá l l í t á s 
sa l. É v e n t e  k ia d n a k  e g y  ö n té s z e t i  c é ls z á m o t  is , a m e ly  
k é tn y e lv ű :  o la sz  é s  a n g o l . A  k é t h a v o n ta  m e g je le n ő  
D M M  n e m  tu d o m á n y o s  c ik k e k e t  k ö z ö l , h a n e m  h ír e k e t ,  
m ű s z a k i  in f o rm á c ió k a t  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k r ő l ,  b e r e n 
d e z é s e k rő l, e s z k ö z ö k rő l a la p -  é s  s e g é d a n y a g o k ró l  s tb .

B e fe je z é s ü l e z ú to n  is s z e r e tn é m  h á lá s  k ö s z ö n e te m e t  
k in y i lv á n í t a n i  a z  O M B K E -n e k  és  k ü lö n ö s e n  a z  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k , h o g y  t a n u lm á n y u ta m a t  
le h e tő v é  t e t t é k .

Dr. P ilissy Lajos

P o s t a c í m ü n k :  Ö N T Ö D E  s z e r k e s z tő s é g e  

B u d a p e s t  

P o s t a f i ó k  240  
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FOND-EX

BRNO

N em zetközi öntészeti kiállítás

I s m é t  jó l  s z e r v e z e t t  k i á l l í t á s t  l á t h a t o t t  a  jú n iu s  28. 
és  jú l iu s  4. k ö z ö t t  B r n ó b a  lá to g a tó  tö b b  sz á z  ö n tő  s z a k 
e m b e r .  A z id e i F O w D - E X - e n  15 e u r ó p a i  o r s z á g , v a l a 
m in t  K a n a d a  és  a z  E g y e s ü l t  Á lla m o k  k é p v i s e l te t t e  m a 
g á t ,

A  96 k iá l l í tó  k ö z ü l  a  r e n d e z ő  o rs z á g  12 g y á r tó -  és 
k e re s k e d e lm i v á l l a l a t t a l  v o n u l t  fe l; h a z á n k a t  a  H u n g -  
e x p o , a  G é p e x p o r t ,  a  M in e ra l im p e x , a  C sep e l V a s-  és 
F é m m ű v e k ,  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la t  é s  a  M ű s z e r 
ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  k é p v is e l te .  A z  ip a r á g b a n  b e tö l 
t ö t t  s ú ly á n a k  m e g fe le lő e n  a z  id é n  is  a z  N S Z K  je l e n t 
k e z e t t  a  le g n a g y o b b  k í n á l a t t a l :  35  c é g  v e t t  r é s z t  a  k i 
á l l í tá s o n .

A  lá to g a to t t s á g o n  le  l e h e t e t t  m é rn i  a z  ip a r i  te rm e lé s  
n e m z e tk ö z i  t e n d e n c iá i t  : a z  e n y h é n  n ö v e k v ő  k ín á la t  
m e l le t t  n é m ile g  c s ö k k e n t  a z  é rd e k lő d é s  a  g y á r tó b e r e n 
d e z é s e k , a la p -  és  s e g é d a n y a g o k  é s  a z  ö n tv é n y e k  i r á n t .  
A  k iá l l í tó k  s z á m á n a k  e m e lk e d é s e  s e m  v o l t  a r á n y b a n  
a  m ű s z a k i  fe jlő d é s s e l :  n é h á n y  k iv é te l tő l  e l te k in tv e ,  
a  le g is m e r te b b  v i lá g c é g e k  is s z o k á s o s  te r m é k e ik e t  a j á n 
l o t t á k .

A z  ö n tö d é k e t  alap- és segédanyagokkal e l lá tó  v á l la 
l a to k  k ö z ü l  a z  N S Z K -b e li  Quarzwerke GmbH  a  k v a r c 
l is z te k ,  h o m o k o k ,  tö l t ő a n y a g o k  te l je s  s p e k t r u m á t  b e 
m u t a t t a ,  A  v á l l a l a t  s z ű k  m in ő s é g ta r to m á n y b a n  s z á l 
l í t j a  a  k ív á n t  a n y a g o k a t .  A z А Н  В  Chemie-Export- 
Im port c é g  (N D K )  k ü lö n b ö z ő  m o n tá n v ia s z o k a t  á l l í 
t o t t  k i ,  a m e ly e k e t  b a r n a s z é n b ő l  á l l í t a n a k  elő . U g y a n e z  
a  c é g  e t i l - s z i l ik á to k a t ,  k ü lö n b ö z ő  sz il ik o n o la j-e m u lz ió -  
k a t  és  s z i lá n v e g y ü le te k e t  is b e m u ta t o t t .  A s z ilá n o k  
e lő s e g í t ik  a  s z e rv e s  p o lim e re k  jo b b  t a p a d á s á t  a  s z e r 
v e t le n  f e lü le te k e n ,  p é ld á u l  a  m ű g y a n tá k é t  a  k v a rc -  
h o m o k o n .

A z  N D K - b e l i  C O R E P H E N I T  H B Z  m ű g y a n tá k  
k ü lö n b ö z ő  n i t r o g é n ta r t a lm ú a k ,  H B 6 G  k a t a l i z á to r r a l  
h a s z n á lh a tó k .  A  H A B R I N O L  S és  N B 7 1  h id e g e n  k ö tő  
m ű g y a n ta - k a t a l i z á to r  r e n d s z e r t  k e v e r ő - tö l tő  g é p e k k e l 
h a s z n á l já k  fe l. A  2 % g y a n t á t  és  0 ,7  % k a t a l i z á to r t  t a r 
t a lm a z ó  h o m o k k e v e r é k  h a j l í tó s z i lá r d s á g a  1 ó r á v a l  
a  k e v e r é s t  k ö v e tő e n  e lé r i  a  80— 100 N /c m 2- t. A  G IS A - 
N O L  k ö tő a n y a g o t  a  c o ld -b o x  e l j á r á s b a n , h a s z n o s í t h a t 
j á k .  A  g y a n t a  75 % s z i l á r d a n y a g - ta r t a lm ú  fe n o l- fo r 
m a ld e h id ,  m íg  a  k a t a l i z á to r  v íz m e n te s  to lu o l-s z u lfo n -  
s a v . A  G IS A G  á l t a l  g y á r t o t t  m a g lö v ő  g é p e k e n  a  h o 
m o k k e v e r é k e k  e lő á l l í tá s i  id e je  7 s , a  m a g g y á r tá s  c ik lu s 
id e je  k b . 1 p e rc .

A  homokelőkészítő gépeket g y á r tó  v á l la la to k  k ö z ü l 
a z  N S Z K -b e li  Sim pson  é s  Eirich, a  s v á jc i  Georg Fischer 
é s  a  le n g y e l  Centrozap v á l l a l a t  v e t t  r é s z t  a  k iá l l í tá s o n .  
A  m á r  i s m e r t  k e v e rő g é p e k e n  tú lm e n ő e n  ig y e k e z te k  
a z  e g é sz  h o m o k e lő k é s z í tő  m ű v e t  b e m u ta tn i .  í g y  a  
P IG G IB A C K  a  fo ly a m a to s  h o m o k e lő k é s z í té s t  a  h o 
m o k h ű tő  és  k e v e rő g é p  ö s s z e k a p c s o lá s á v a l  é r i  e l 
(1. ábra). A  b e re n d e z é s e  e lő n y e :  1 t  tö m e g ű  fo rm á z ó 
k e v e r é k  k é s z í th e tő  e lő  k b . 1 k W  te l je s í tm é n n y e l .  A  S im p 
son g y á r tá s i  p r o g r a m já b a  f e lv e t te  a  f o ly é k o n y  g y a n t á v a l  
m ű k ö d ő ,  f lu id iz á c ió s  h é jh o m o k g y á r tó  b e r e n d e z é s t  is .

H a g y o m á n y o s  és  k o r s z e rű ,  n a g y  te l je s í tm é n y ű  k é z i, 
s ű r í t e t t  le v e g ő v e l m ű k ö d ő  d ö n g ö lő g é p e k e t  m u t a t o t t  b e  
a z  Ingersoll-Rand GmbH. A  D IS A  ta b ló k o n  m u t a t t a  
b e  m a g k é s z í tő  g é p é t ,  h o m o k h ű tő - ö n tv é n y ü r í tő  d o b já t .  
A  H einrich Wagner és  a z  Universal h a g y o m á n y o s ,  m á r  
i s m e r t  f o rm á z ó g é p e i t  m u t a t t a  b e .

M a g k é s z ítő  g é p e k e t  á l l í t o t t  k i  a z  A do lf Hottinger KG, 
a z  Eurocor, a  Shalco (U S A ). A z  u tó b b i  szé le s  s p e k t r u m 
b a n  g y á r t  fo rm á z ó b e re n d e z é s e k e t ,  h o m o k e lő k é s z í tő  
k e v e r ő g é p e k e t  is.

Ö n tö d e i  k ö tő a n y a g o k a t ,  e l j á r á s o k a t  m u t a t o t t  b e  az  
Ashland Chemical Company  (U S A ), a m e ly  fő le g  a  h id e 
g e n  k ö tő  n o - b a k e  k ö tő a n y a g o k r a  f o r d í t j a  f ig y e lm é t.

A z a n g l ia i  U K  Borden v á l l a l a t  a z  S Ö 2-e lá ra s z tá s o s ,  
m ű g y a n tá s  m a g k é s z í té s s e l  je l e n tk e z e t t .

A  kemence gyártókat a  s v é d  A S E A  é s  a z  N S Z K -b e li  
G H W  k é p v is e l te .  A z  A S E A  s z o k á s o s  te r m é k e i t  a j á n 
l o t t a :  0 ,2 5 — 30 to n n á s ,  k ö z é p f re k v e n c iá s  é s  6— 63 
to n n á s ,  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é -  
k e t ,  20— 30 t  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  c s a to r n á s  in d u k c ió s  
k e m e n c é k e t  o lv a s z tá s  c é l já r a ,  10— 150 to n n á s  t ú lh e 
v í tő  é s  h ő n ta r t ó  b e re n d e z é s e k e t ,  a z  5— 20 to n n á s  P re s s -  
p o u r  a u to m a t ik u s  ö n tő b e re n d e z é s t .  A  cég  le g ú ja b b  
te r m é k e  a z  1 9 7 9 -b e n  k i f e j le s z te t t ,  k ü lö n fé le  m e ta l lu rg ia i  
c é lo k ra  h a s z n á lh a tó  p o r in je k tá ló  b e re n d e z é s  (2 . ábra). 
A  p o r t  v á k u u m  s z ív ja  e g y  v ib rá c ió s  s z i tá n  k e re s z tü l  
a  p o r k a m r á b a .  A  v á k u u m o t  s ű r í t e t t  le v e g ő v e l m ű k ö d ő  
e je k to r o k  b iz to s í t já k ,  d e  a  s z ív á s  m e g o ld h a tó  p o r s z ív ó 
v a l  is . A  p o r k a m r a  e g y  g ö m b s z e le p e n  k e r e s z tü l  k ö z v e t 
le n ü l  is m e g tö l th e tő .  A  s z i t a  a  s z ív ó v e z e té k b e  v a n  b e 
é p í tv e ,  e g y  s z ig e te l t  v ib r á to r s z e k r é n y b e n  fo g la l  h e ly e t ,  
é s  a  s z e m c sé k  f e lfo g á s á ra  sz o lg á l. A z e je k to r o k  
és  a  p o r k a m r a  k ö z é  ö n t is z tu ló  s z ű r ő k e t  é p í t e t t e k  be . 
A  p o r m e n n y is é g e t  e rő m é rő  c e l lá v a l  m é r ik .  A  p o r k a m r á t  
a  k ö z d a r a b h o z ,  u tó b b i t  p e d ig  a z  in je k tá ló  lá n d z s á h o z  
é k e s  k a p c s o la t  k ö t i .  E z  g y o r s  lá n d z s a c s e ré t  te s z  le h e 
tő v é .  A z in je k tá lá s  á r a m lá s m é r ő v e l  v e z é re lh e tő .  A  p o r  
f lu id i t á s á n a k  j a v í t á s á r a  a  p o r k a m r a  a l já n  e lh e ly e z e t t  
la z ító e g y s é g  sz o lg á l. A z in je k tá lá s h o z  tö b b fé le  h o r d o z ó 
g á z  h a s z n á lh a tó .  A z in je k tá ló b e r e n d e z é s  d a r u r a  a k a s z t 
h a t ó  v a g y  f ix e n  te le p í th e tő .

A  G H W  fő leg  a n y a g -  és  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g o t  e lő 
s e g ítő  s e g é d b e re n d e z é s e k e t  —  k ü lö n fé le  g á z t i s z t í tó  
b e re n d e z é s e k e t ,  r e k u p e r á to r o k a t ,  a d a g o ló b e re n d e z é s e 
k e t  —  a j á n lo t t .  G y á r tá s i  s k á lá j á n  a  n y o m á s o s  s z ifo n n a l 
e l l á t o t t ,  b é lé s  n é lk ü li  k u p o ló k e m e n c e  (m e ta l lu r g ia i  
k u p o ló )  v á l to z a t l a n u l  s z e re p e l.

Á z  N S Z K -b e li  Naber i s m é t  f é m ö n tö d e i  e le k tro m o s  
e lo sz tó -  és  h ő n ta r t ó  k e m e n c é k k e l  és  la b o ra tó r iu m i 
iz z í tó k e m e n c é k k e l  je l e n tk e z e t t .  F e j lő d é s t  jó s z e r in t  c s a k  
a z  i r á n y í tó -  é s  v e z é r lő e g y s é g e k  m u ta tn a k .  A  T P  1 t í 
p u s ú  v e z é r lő e g y s é g ü k  k é t  f ű té s i  f o k o z a t  s e b e s s é g é n e k  
és  a  m a x im á l is  h ő m é rs é k le tn e k  a  b e á l l í tá s á r a  a lk a lm a s

1. ábra. P IG G IB A C K  folyamatos homokelőkészítő be
rendezés

7 — hűtőlevegő-kamra; 2 — forgó keverőszerszám; ,3 — homokágy; 
4 — elszívás; ő — homokbemenet; 6 — villamos motor; 7 — vízadagoló;
8 — összekötő cső; 9 — kollerjárat; 10 — terelőlapát; 11 — homokki

menet
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2. ábra. A S E A  'porinjektáló berendezés 
1 — kapcsolótábla; 2 — vivőgáz; 3 — porkamra; 4 — szelep; 5 — ki- 
egyenlítőtömeg; 6 — fluidizáló; 7 — fedél; 8 — közdarab; U — lándzsa

3.,dbra. Naber kemencevezérlő berendezés

(3. ábra). A  m in d e n k o r i  h ő m é rs é k le te t  d ig i tá l i s a n  
je lz i ,  a  f e l fü té s i  és  h ű té s i  p e r ió d u s o k  v é g é t  k ü lö n  is 
m u ta t j a .

A z  Union Carbide A ustria GmbH  p o ró z u s  d u g ó k a t  
k ín á l t  f o ly a m a to s  és  s z a k a s z o s  k é n te le n í tő b e re n d e z é 
s e k h e z . A  d u g ó k  é l e t t a r t a m á r a  je lle m z ő , h o g y  15 t / h  
o lv a s z tá s i  te l j e s í tm é n y  m e l le t t  f o ly a m a to s a n  12— 16 
ó r á t  ü z e m e l te th e tő k .  N a g y o b b  te l je s í tm é n y e k h e z  tö b b  
d u g ó s  m e g o ld á s t  j a v a s o ln a k .

A Foseco Giesserei-Dienst GmbH  (A u s z tr ia )  a  s z o 
k á s o s  te rm é k e k k e l  j e l e n t k e z e t t :  m ó d o s í tó a n y a g o k  ö n 
t ö t t v a s h o z ,  k ö n n y ű -  és  n e h é z fé m e k h e z , k ö tő a n y a g o k ,  
e x o te r m  p o r o k  t á p fe je k h e z ,  f e k e c se k .

A  Sorelmetal Beratungsgesellschaft mbH  ( F r a n k f u r t  
a m  M .) m é rn ö k i  t a n á c s a d ó  s z o lg á la to t  t a r t  f e n n  g ö m b 
g r a f i to s  ö n tö t t v a s  g y á r tá s á v a l  k a p c s o la to s  p ro b lé m á k  
t i s z tá z á s á r a .  A  c é g  s z a k é r tő i  „ h á z h o z  jö n n e k ” , é s  az  
ü z e m  t a n u lm á n y o z á s a  u t á n  j a v a s l a to k a t  te s z n e k  a  f e l 
m e rü lő  g o n d o k  m e g o ld á s á ra ,  te rm é s z e te s e n  f ig y e le m b e  
v é v e  a  S o re l-M e ta l n y e r s v a s s z á l l í tá s r a  v o n a tk o z ó  ü z le t i  
é r d e k e i t .

A  C lymax M olybdenum  (U S A ) p r o s p e k tu s a n y a g o k k a l  
m u t a t t a  b e  a  k r ó m m a l ,  n ik k e lle l  és  m o lib d é n n e l  ö t 
v ö z ö t t  a c é lo k  és  ö n tö t t v a s a k  e lő n y e it .

A  M űszeripari Kutató Intézet (M IK I )  d ig i tá l i s  k i je l 
z é s ű  k é z i h ő m é rs é k le tm é rő  m ű s z e r t  á l l í t o t t  k i. A  p is z 
to ly s z e rű  k iv i t e lb e n  k é s z í t e t t  b e re n d e z é s h e z  a  sz o k á so s  
W -W R e  (T u n g s ra m .)  m é rő s z o n d a  c s a t l a k o z t a th a tó .  
A z e g y m á s  u t á n i  (2 s a l a t t  3) m é ré s e k e t  á t la g o l ja ,  a  h ő 
m é r s é k le te t  10— 12 s  a l a t t  k ije lz i .  T e le p p e l  4 ó rá ig  
ü z e m e l te th e tő .

A  Northern Instrum ents (Leeds) Ltd  (A n g lia )  n a g y  
te rm é k s k á lá v a l  j e l e n tk e z e t t  u g y a n e z e n  a  te r ü l e te n .  
H o rd o z h a tó ,  te le p e s  h ő m é rő ik  s z in té n  b e m á r tó p ir o -  
m é te re k .  A z ö n t ö t t  a lu m ín iu m  h á z b a  é p í t e t t  m é rő -  és 
k ije lz ő e g y s é g  s z o n d a  n é lk ü l  1 ,5 k g  s ú ly ú . A  m é ré s i  
e r e d m é n y t  s z ü k s é g  e s e té n  t a r t a n i  tu d j a .  A  m ű s z e rh e z  
k ü lö n fé le  N iC r— N iA l, P t — R h P t  h ő e le m e k  c s a t l a k o z 
t a t h a t ó k .  A g y e n g e  te le p f e s z ü l t s é g e t  és  a  ro ssz  te r in o -  
e le m e t je lz i .  P o n to s s á g a :  0 ,2  %.

A c é g  z s e b b e n  h o r d o z h a tó  d ig i tá l i s  h ő m é rő k e t  is b e 
m u ta to t t .  Ú j t e r m é k ü k  e g y  k is  k a lk u lá to r ,  m e ly  a z  ö n 
t ö t t v a s  l ik v id u s z -  és  s z o l id u s z -h ő m é rs é k le té b ő l  k is z á 
m í t j a  a  Si- és  C - ta r t a lm a t .  É r d e k e s  v o l t  a  z s e b b e n  
h o r d o z h a tó  d ig i tá l i s  P H -m é rő  is.

A  Hellingrath  (N S Z K ) m é rő - , s z a b á ly o z ó  és  v e z é r lő 
e g y s é g e k e t  t e rv e z  és  s z á l l í t  k u p o ló k e m e n c é k h e z , ho - 
m o k e lő k é s z ítő  é s  fo rm á z ó b e re n d e z é s e k h e z , a lu m ín iu m -  
o lv a s z tó  k e m e n c é k h e z , g á z t is z t í tó - s z ű r ő  b e r e n d e z é s e k 
h ez , s z á l l í tó b e re n d e z é s e k h e z  és  d a r u k h o z .  Ú j te r m é k ü k  
a  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s  h ő m é rs é k le té t  f o ly a m a to s a n  
m é rő  h ő e le m  (4. ábra). A  P t — R h P t  h ő e le m e t h ő á lló  
a c é lc ső b e  f e k te t ik .  A te rm o e le m  v é g é t  v é d ő  cső  a n y a g a  
A120 3 é s  h ő á l ló  S iC . A v é d ő c ső  o ly a n  jó l e lle n á ll a  v e g y i, 
h ő m é rs é k le t i  é s  f iz ik a i  h a tá s o k n a k ,  h o g y  16— 20 ó rá s  
f o ly a m a to s  ü z e m e l te té s t  te s z  le h e tő v é . A te rm o e le m  
k b . 150 n a p r a  e le g e n d ő . A c s ö v e k  c s e ré je  és  a  te r m o 
e le m  b e á l l í tá s a  ig e n  e g y s z e rű .

A Bizerba  (N S Z K ) a z  is m e r t  k é tm é r lo g e s  k u p o ló a d a -  
g o ló  r e n d s z e r é t  m u t a t t a  be .

A R ank Hilger Industries Ltd  (A n g lia )  t o v á b b r a  is 
a  P o ly v a c  e m issz ió s  s p e k t r o m é te r t  a j á n l j a ,  m e g v á 
l a s z th a tó  g e r je s z té s i  te c h n ik á v a l :  J E T - e le k t r ó d ,  in 
d u k c ió s á n  f ű t ö t t  p la z m a ,  G lim m -k is ü lé s , ív  és  s z ik ra .  
A  b e r e n d e z é s e k e t  e l e k tr o n ik u s  s z á m í tó g é p e k k e l  l á t j á k  
el.

A z öntvénytisztitás b e r e n d e z é s e i t  n a g y  v á la s z té k b a n  
m u t a t t a  b e  a z  Universal GmbH  (N S Z K ). K ín á l a ta ,  
a m e ly  a  s z e k r é n y  n é lk ü li  f o r m á z ó a u to m a tá k a t  is m a 
g á b a  fo g la l ja ,  k iv á ló  m ű s z a k i  tu la jd o n s á g ú  ü r í tő d o b 
b a l  b ő v ü l t  (5. ábra). A  ly u g g a to t t  d o b o t  s p ir á l is a n  e lő re - 
h a j ló  b o r d á jú ,  k o p á s á l ló  s z e g m e n s e k k e l  b é le l té k  k i,  
e z e k  se g ítsé g é v e l v á l ik  s z é t  a  h o m o k  és  a z  ö n tv é n y ,  
A d o b  te l j e s í tm é n y é t  a  d ő lé ssz ö g  v á l to z t a tá s á v a l  m ó 
d o s í t já k .  À  b e re n d e z é s  b á r m e ly  fo rm á z ó s o rh o z  i l le s z t 
h e tő ,  a  s z e g m e n s e k  c s e ré lh e tő k .  U g y a n c s a k  a z  U n iv e r s a l  
G m b H  m u t a t t a  b e  a z  a c é lö n tv é n y e k  tá p fe je in e k  e l t á 
v o l í t á s á r a  sz o lg á ló  b e re n d e z é s t .  A  v á g ó tá r c s á s  R a s a n t -  
g é p e k  to v á b b f e j l e s z t e t t  v á l t o z a t a i t  is l á t h a t t u k :  az  
ö n tv é n y e k e t  m a n ip u lá to r  f o r d í t j a  a  m e g fe le lő  h e ly 
z e tb e .
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4. ábra. Termoelem öntöttvasolvadékok hőmérsékletének 
folyamatos meghatározására (H ellingrath)

A  D IS  A  ö n tv é n y ü r í tő  d o b ja ,  a  D IS A C O O L  v á z la to s  
e l re n d e z é s é t  a  6. ábra m u t a t j a .  A  b e re n d e z é s  f ü s tg á z e l 
s z ív ó v a l  é s  a  h a s z n á l t  h o m o k  h ű té s é r e  v íz a d a g o ló v a l  
v a n  fe lsz e re lv e . A  D IS A M A T IC  f o rm á z ó s o ro k h o z  a j á n l 
j á k .

Nyomásos öntőgépeket k is z o lg á ló  b e re n d e z é s e k e t  á l l í 
t o t t  k i  a  c s e h s z lo v á k  Vihorlat S n in a  v á l la l a t .  G y á r tá s i  
p r o g ra m ju k  a  k o k i l la ö n tő  g é p e k tő l  a  n a g y  te l je s í tm é n y ű  
h id e g k a m rá s  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k ig  t e r j e d .  E lő s z ö r

4 3

5. ábra. Universal öntvényürítő dob
l — hajtómű; 2 — alapkeret; 3 — lánchajtás; 4 — támasztőgyűrű; 
5 — köpeny; 6 — bélésszegmensek; 7 — vezetőgörgő; 8 — futógörgő

6. ábra. D I S ACOOL öntvényürítő dob
1 — zajvédő burkolat; 2 — öntvényszállító szalag; 3 — használt homo
kot szállító szalag; 4 — formázósor; 5 — vízadagoló; 6 — füstelszívás; 

7 — hidraulikus hajtómű; 3 — forgódob

á l l í t o t t a k  k i k é t  g é p e t  k isz o lg á ló  a u to m a t ik u s  f é m a d a 
g o ló t.

N y o m á s o s  ö n tő g é p e k e t  a  s z o v je t  M A C H IN O E X -  
P O E T  is  b e m u ta t o t t .  E l le n n y o m á s o s  ö n tő g é p e t  á l l í t o t t  
k i  a  B o lg á r  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá t  k é p v is e lő  k ü lk e re s 
k e d e lm i v á l la la t .

A  F O N D - E X  n a g y a r o r s z á g i  lá to g a tó in a k  s z á m a  m e g 
h a l a d t a  a  k é t s z á z a t .  K ü lö n  ö r ö m ü n k re  s z o lg á l t ,  h o g y  
a  m a g y a r  k iá l l í tó k  b e m u ta t o t t  a n y a g á t  —  tö b b e k  k ö 
z ö t t  a  M I K I  S a n d h y g r o m a t ik  n e d v e s s é g m é rő  és  v íz 
a d a g o ló  k é s z ü lé k é t  —  n a g y  é rd e k lő d é s  k ís é r te .

E z ú t o n  is g r a tu l á lu n k  a  C sep e l M ű v e k  V as- é s  A c é l 
ö n tö d é jé n e k ,  a m e ly  k o r s z e rű  ö n tő m in tá v a l  e ln y e r te  
a  v á s á r  k i t ü n t e tő  o k le v e lé t .

Dr. Bakó K áro ly— Ládái Balázs

M űszaki és gazdasági h írek

A VDG látogatása Kínában

1980 m á ju s á b a n  a  n y u g a t - n é m e t  ö n tő e g y e s ü le t ,  a  
V D G  e ln ö k sé g e  —  e l fo g a d v a  a  K ín a i  G é p ip a r i  E g y e s ü 
l e t  v i s z o n tm e g h ív á s á t  —  t a n u l m á n y u t a t  t e t t  K ín á b a n .  
F e lk e re s té k  a  s h e n ja n g i  k ö z p o n t i  ö n té s z e t i  k u t a t ó i n t é 
z e te t ,  és  m e g te k in te t t e k  tö b b  ö n tö d é t .  K ín á b a n  k e re k e n  
10 00 0  ö n tö d e  v a n ,  e z e k b e n  m in te g y  700 00 0  e m b e r t  
f o g la lk o z ta tn a k .  A  v a e ö n tv é n y te r m e lé s t  5 m illió  t o n n á r a  
b e c s ü lik . A  k ín a i  ip a r  ig y e k s z ik  a  tö b b  é v t iz e d e s  le m a 

r a d á s á t  b e h o z n i. A z ö n tö d é k b e n  fe g y e lm e z e t t  m u n k á v a l  
a  te l je s í tő k é p e s s é g  m a x im á lis  k ih a s z n á lá s á v a l  a r r a  t ö 
r e k s z e n e k , h o g y  a  m e g le v ő  b e re n d e z é s e k k e l  m in é l n a 
g y o b b  te rm e lé k e n y s é g e t  é s  m in é l  jo b b  m in ő s é g e t  é r j e 
n e k  el. A z ö n tö d é k  k o r s z e rű s í té s e  a  p é n z ü g y i  m e h é z sé -  
g e k  m i a t t  c s a k  la s s a n  h a la d .  A k ü ld ö t t s é g  t a g j a i  á l t a l  
t a r t o t t  e lő a d á s o k  r á m u t a t t a k  a z o k r a  a  le h e tő s é g e k re ,  
a m e ly e k k e l  a z  N S Z K  e lő s e g í th e t i  a  K ín a i  N é p k ö z tá r s a 
s á g  ö n tő ip a r á n a k  fe j le s z té s é t .
Giesserei 1980. 15;l(i. sz.
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1980. évi tartalom jegyzék

N agyobb cikkek, szerzők szerint csoportosítva

Dr. Artinger István— dr. Korach M arcell— Domo
kos Lajos— Trampus Péter: A  n y o m á so s  ö n tő 
s z e rsz á m o k  a n y a g a in a k  tu la jd o n s á g a i  és  a  f e j 
le s z té s ü k  te r é n  e lé r t  e re d m é n y e k  —  —  —  — 75

Dr. Bakó Káro ly—B enyovszky Móric—Kopácsi 
József: A  b e n to n its z u s z p e n z ió  ö n tö d e i h a s z n o 
s í tá s a  —  —  —  — —  —  —  —  —  —  217

Dr. Bakó Káro ly—Brunner Géza: Ö n tö t tv a s a k  
m in ő s íté se , d e rm e d é s i  je lle m z ő ik  a l a p já n  —  — 32

Dr. Bakó Káro ly—Brunner Géza— Halász István:
A z  ö n tö t tv a s  m in ő s é g é n e k  g y á r tá s k ö z i  e l le n ő r 
zé se  te rm ik u s  a n a l íz is s e l  — — — —  —  —  2

Balandin, G. F.: E re d m é n y e k  és  p e r s p e k t ív á k  az  
ö n tv é n y e k  k ia la k u lá s á n a k  m a te m a t ik a i  e lm é 
l e t e  te r é n  —  —  —  — —  —  —  —  —  145

Bokor Ferenc—Szekeres János—Zábrák Károly: 
H id e g e n  s z i lá rd u ló ,  m ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z ó k e 
v e r é k e k  k ö té s i  je l le m z ő in e k  v iz s g á la ta  a  v á l t a 
k o zó  á r a m ú  v e z e té s  m é ré s é v e l  —  —  —  —  174

Buzánszky A lbin— Győrök György: N a g y  s z i lá rd 
s á g ú  le m e z -  és  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á n a k  b e v e z e té s e  C s e p e le n  —  —  —  —  —  160 

Csire István: A  g y á r tá s e lő k é s z í té s  h e ly z e te  és  a  
f e jle s z té s i  i r á n y z a to k  a  C S M V A -iban  —  —  —  136 

Dr. Csontos István: N é h á n y  ú ja b b  a n y a g m in ő s é g  
é s  te c h n o ló g ia i  m ó d s z e r  a  h e n g e r g y á r tá s b a n  —  130 

Davis, A. J.: A  n y o m á so s  ö n té s  b e lö v é s i fo ly a m a ta  107 
Dr. Farkas I. Zoltán: A z  ív k e m e n c é k  a lk a lm a z á 

s a  a  v a s ö n tö d é b e n  —  —  —  —  —  —  —  36
Havasi László: K is  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  b e t é ta n y a 

gok  h a s z n á la ta  le m e z g ra f i to s  ö n tö t tv a s h o z  —  25
Havasi László— Lengyel Károly— dr. Macher Fri

gyes: S z e k u n d e r  le v e g ő s  k u p o ló k e m e n c é k  ü z e 
m e l te té s é v e l  s z e rz e t t  k e z d e t i  ta p a s z ta la to k  —  169 

Dr. Hegedűs Zoltán: A  h ő k e e z lé s  tö r té n e te  és n é 
h á n y  h a z a i v o n a tk o z á s a  —  —  — —  — —  80

Dr. Hegedűs Zoltán: A z  á g y ú ö n té s  te c h n ik á ja  
'  M a g y a ro rs z á g á n  a  X V — X V II. sz áz ad ib a n  —  —  270 

Horváth Csaba— Rajczy András: ö n té s z e t i  a l u 
m ín iu m ö tv ö z e te k  f e lh a s z n á lá s a  k e v e s e b b  o lv a s z 

tá s i  e n e rg iá v a l  —  —  —  —  —  —  —  —  58
Koch, Peter: A  n y o m á so s  ö n té s  f o ly a m a tá n a k  m é 

ré se , r e g is z t r á lá s a  és  é r té k e lé s e  —  —  —  —  245
Koren, Juraj— Csala András: K u p o ló k e m e n c é k  o p 

t im á l i s  adiaigszám íítása s z á m ító g é p  se g íts é g é v e l —  214 
Kovács László: K a rb o n ,fe lv é te l a  k u p ö ló k a m e n -  

c é b e n  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  177
D r. Marincek, Borút: A z  ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  m i 

n ő s é g e lle n ő rz é s é n e k  a l a p ja i  é s  m ó d sz e re i —  —  193 
Meichl M átyás— Rácz Ottó— Zsáriiba István:  N ag y  

k e m é n y s é g ű  fo rm á k  h o m o k k e v e ré k e i  é s  v iz s g á 
l a t i  m ó d sz e re i —  —  —  —  —  —  —  —  103

Dr. Nándori Gyula— Sahajda József: K e d v e z ő tle n  
tu la jd o n s á g ú  b e té ta n y a g o k b ó l  o lv a s z to t t  g ö m b 
g r a f i to s  ö n tö t tv a s a k  k r is tá ly o s o d á s i  tu la jd o n s á g a i  204 

D r. Pető M árton: A z  e n e rg ia g a z d á lk o d á s ró l ,  k ü lö 
n ö s  t e k in te t t e l  a  ta k a r é k o s s á g r a  é s  a z  ö n tö d é k
tá v la t i  f e j le s z té s é re  —  —  —  —  —  —  —  5

D r. Pető M árton: A z  ö n tv é n y g y á r tá s  f e j le s z té s é 
n e k  g a z d a s á g i h a tá s a  a  g é p ip a r  te rm e lé s i  s z e r 
k e z e té n e k  k o r s z e rű s í té s é r e  —  —  —  —  —  49

D r. Pilissy Lajos: A  h a z a i n y o m á so s  ö n té s z e t  
h e ly z e te  é s  f e j lő d é s e  —  —  —  —  —  —  156

Pintér András— Steierhoffer László: A z  ö n té s z e t i  
n y e n sv a s  h e ly e t te s í té s é n e k  m ó d s z e ré i —  —  12

D r. Raczka, Jan— dr. Lewandow ski, Kazim ierz: 
P e r l i te s  te m p e r ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s e  f lu id iz á l t  
r é te g b e n  —  —  —  —  —  —  —  —  —  265

Sebők M ihály— Szabó Zsolt: A  r a c io n a la z á lá s  a  
te rm e lé s i  h a té k o n y s á g  n ö v e lé s é n e k  e sz k ö z e  —  241 

Somogyvári V ilm os!  A z  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  á r 
k é p z é s é n e k  k ö z g a z d a s á g i é s  e g y é b  k é rd é s e i  —  70

Sós István:  H é jf o r m á k  f ü r tö n té s é n e k  g y á r tá s i  t a 
p a s z ta la ta i  —  —  —  —  —  —  —  —  —  252

Szatm ári E lek: 'F o ly a m a to s  ö n té s s e l g y á r to t t  l e 

m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  f é lk é s z  te rm é k e k  t u l a j 
d o n s á g a i ,—  —  —  —  —  —  —  —  —  —  63

Szende György— d r. Kovács Tibor— Tokár Istvánné  
— Keresztessy Zsolt— Keresztessy Zsoltné— Páká 
vá Kas Eleonóra: P re c íz ió s  ö n tö d e i  m in ta v ia s z o k  
v iz s g á la ta  —  —  —  —  —  —  —  —  —  121

Sztankay György: N y o m á so s  a lu m ín iu m  ö n tv é 
n y e k  b e ö m lő re n d s z e ré n e k  m é re te z é s e  —  —  —  181

D r. Tóth Lóránt: S a ru ö n tv é n y e k  m in ő s íté s é n e k  
s z i lá rd s á g ta n i  m e g k ö z e lí té s e  —  —  — —  —  128

Dr. Varga Endre— Legányi Géza: F o rró s z e le s  k u -  
p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  s z in te t ik u s  n y e r s 
v a s  f e lh a s z n á lá s a  h e n g e r fe je k  g y á r tá s á h o z  —  97

Dr. Vörös Árpád— Győrök György— Szabó Zsolt: 
K u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s  k e 
m e n c é n  k ív ü l i  k é n te le n í té s e  —  —  —  —  —  209 

D r. Vörösné dr. Faragó Elza: A  s z in te t ik u s  ö n 
tö t tv a s  m ó d o s í tá s á n a k  n é h á n y  p r o b lé m á já ró l  151

A cikkek  betűsoros jegyzéke

A  b e n to n its z u s z p e n z ió  ö n tö d e i h a s z n o s ítá s a . D r.
Bakó Káro ly— B enyovszky Móric— Kopácsi József 217 

A  g y á r tá s e lő k é s z í té s  h e ly z e te  és a  f e jle s z té s i  
i r á n y z a to k  a  C SM V -[ban. Csire I s tv á n —  —  —  136 

A  h a z a i  n y o m á so s  Ö n tésze t h e ly z e te  é s  fe jlő d é se .
D r. Pilissy Lajos —  —  —  —  —  —  —  —  156 

A h ő k e z e lé s  tö r té n e te  és  n é h á n y  h a z a i  v o n a tk o 
z á sa . D r. Hegedűs Zoltán  —  —  —  —  —  —  80

A n y o m á s o s  ö n té s  b e lö v é s i fo ly a m a ta .  Davis, A.
J. _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  107

A  n y o m á s o s  ö n té s  f o ly a m a tá n a k  m é ré s e ,  r e g is z t 
r á lá s a  é s  é r té k e lé s e  Koch, Peter —• —  —  —  245 

A n y o m á so s  ö n tő s z e rs z á m o k  a n y a g a in a k  t u l a j 
d o n s á g a i és  a  f e j le s z té s ü k  t e r é n  é lé r e  e r e d 
m é n y e k . D r. A rtinger István— d r. Korach 
M arcell—Domokos Lajos— Trampus Péter —  75

A  ra c io n a l iz á lá s  a  te rm e lé s i  h a té k o n y s á g  n ö v e lé 
s é n e k  e szk ö z e . Sebők M ihály— S zab ó  Z so lt —  241 

A  s z in te t ik u s  ö n tö t tv a s  m ó d o s í tá s á n a k  n é h á n y  
p r o b lé m á já ró l .  D r. V ö rö sn é  dr. Faragó Elza —  151 

A z  á g y ú ö n té s  t e c h n ik á ja  M a g y a ro rs z á g o n  a  
X V — X V II . s z á z a d b a n . D r. Hegedűs Zoltán  —  270 

A z a lu m ín iu m , ö n tv é n y e k  á rk é p z é s é n e k  ' k ö z g a z 
d a s á g i  é s  e g y é b  k é rd é s e i  Som ogyvári V ilm os  —  70

A z  e n e rg ia g a z d á lk o d á s ró l ,  k ü lö n ö s  t e k in te t te l  a  
ta k a r é k o s s á g r a  é s  a z  ö n tö d é k  t á v la t i  f e j le s z té 
s é re . D r. Pető M árton  —  —  —  —  —  —  5

A z ív k e m e n c é k  a lk a lm a z á s a  a  v a s ö n tö d é b e n  D r.
Farkas 1. Zoltán  —  —  —  —  —  —  —  —  36

A z ö n té s z e t i  n y e r s v a s  h e ly e t te s í té s é n e k  m ó d sz e re i.
Pintér András— Steierhoffer László  —  —  —  12

A z ö n tö t tv a s  m in ő s é g é n e k  g y á r tá s k ö z i  e l le n ő r 
z é s e  te rm ik u s  a n a líz is s e l .  Dr. Bakó Károly—  
Brunner Géza— Halász István  —  —  —  —  2

A z ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  m in ő s é g e lle n ő rz é s é n e k  
a la p ja i  és  m ó d sz e re i .  D r. M arincek, Borút — 193

A z ö n tv é n y g y á r tá s  f e j le s z té s é n e k  g a z d a s á g i h a t á 
s a  a  g é p ip a r  te rm e lé s i  s z e rk e z e té n e k  k o r s z e rű 
s í té s é re .  D r. Pető M árton  —  —  —  —  —  —  49

E re d m é n y e k  é s  p e r s p e k t ív á k  a z  ö n tv é n y e k  k ia la 
k u lá s á n a k  m a te m a t ik a i  e lm é le te  te ré n . Ba lan 
din, G. F. —  —  —  —  —  —  —  —  —  145

F o ly a m a to s  ö n té s s e l  g y á r to t t  le m e z g ra f ito s  ö n 
t ö t tv a s  f é lk é s z  te rm é k e k  tu la jd o n s á g a i .  Szatm ári 
E lek  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  63

F o rró s z é le s  k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  s z in 
te t ik u s  n y e r s v a s  fe lh a s z n á lá s a  h e n g e r fe je k  g y á r 
tá s á h o z . Dr. Varga Endre—Legányi Géza —  —  97

H é jifo rm á k  f ü r tö n é té s n e k  g y á r tá s i  ta p a s z ta la ta i .
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A z e m l í t e t t  f o r r á s o k  e le m z é se  é s  n é h á n y  m á s  s t r a 
té g ia i  n y e r s a n y a g  ( íg y  a z  o l a jk u t a t á s n á l  h a s z n á l t  
platina  é s  m a g a s  s z i lá rd s á g ú  a c é lö tv ö z e te k h e z  n é lk ü 
lö z h e te t le n  vanádium  b e v o n á s á v a l)  a  lo n d o n i  E c o 
n o m is t  s z e m lé je  a r r a  a z  ö ssz e fo g la ló  k ö v e tk e z te té s r e  
j u t o t t ,  h o g y  „ a z  o la j tó l  e l te k in tv e  a  s t r a t é g ia i  n y e r s 
a n y a g o k  tö b b  m in t  60 s z á z a lé k á t  v a g y  a  s z o c ia l is ta  
v i lá g b a n ,  v a g y  D é l- A f r ik á b a n  t e r m e l ik .”

E z e n  a z  a la p v e tő  h e ly z e te n  a  s t r a t é g i a i  t a r t a l é k o k  
h a lm o z á s a  te rm é s z e te s e n  n e m  t u d  v á l to z t a tn i .  R ö v id  
l e j á r a t r a  v is z o n t  m ó d o s í th a t j a  a  p ia c i  h e ly z e te t  é s  b e 
f o ly á s o lh a t j a  a z  e g y e s  s t r a t é g ia i  n y e r s a n y a g o k  á r a l a 
k u lá s á t .

A z e g y e s  v e z e tő  tő k é s  o r s z á g o k  s t r a t é g ia i  t a r t a l é k a i 
r ó l  p o n to s  a d a to k  n e m  á l ln a k  r e n d e lk e z é s re .  C s a k  b i 
z o n y o s  a la p e lv e k  is m e re te s e k . A z  Egyesült Államokban  
93 n y e r s a n y a g o t  m in ő s í t e t t e k  s t r a t é g i a i  f o n to s s á g ú n a k ,  
s  a z  e lv i  c é lk i tű z é s  a z ,  h o g y  a  s t r a t é g i a i  t a r t a l é k o k n a k  
e g y  h á r o m  é v e s  k o n v e n c io n á lis  h á b o r ú  i d ő t a r t a m á r a  
k e l l  f e d e z n iü k  a z  Egyesült Á llam ok, i l l e tv e  s z ö v e ts é g e 
s e ik  te rm e lé s e ,  v a l a m in t  a  f e lh a s z n á lá s  k ö z ö t t i  s z a k a 
d é k o t .

F ig y e le m r e  m é l tó ,  h o g y  a  n y u g a t - e u r ó p a i  o r s z á g o k  
k ö z ü l  v is z o n y la g  k o m o ly ,  k id o lg o z o t t  s t r a t é g i a i  t a r 
t a l é k - p o l i t ik á j a  m in d e n e k e lő t t  Franciaországnak v a n .  
E g y  1 9 7 0 -b e n  k é s z í t e t t  h iv a ta lo s  t a n u lm á n y  13 o ly a n  
n y e r s a n y a g  k é s z le te z é s é t  í r j a  e lő , a m e ly e k b ő l  a z  o r 
s z á g o t  s e b e z h e tő n e k  te k in t ik .  A  je le n le g  é r v é n y b e n  
le v ő  p r o g r a m  s z e r in t  3 m il l iá rd  f r a n c ia  f r a n k o t  k ö l te n e k  
a  s z o k á s o s  k e r e s k e d e lm i  t a r t a l é k o n  f e lü l  s t r a t é g ia i  
t a r t a l é k  f e lh a lm o z á s á ra .  A  le g n a g y o b b  f ig y e le m m e l 
a  titán, kobalt-, réz é s  w o f /m m ta r ta lé k o k  fe lé  f o rd u ln a k .  
A z  a la p e lv  a z ,  h o g y  a  s t r a t é g i a i  t a r t a l é k o k n a k  k é t  h ó 
n a p  te l je s  t e rm e lé s é t  k e l l  f e d e z n iü k .

A z N S Z K  t a r t a l é k o lá s i  p o l i t i k á j á t  a z  je l le m z i ,  h o g y  
a  lé n y e g é b e n  n é g y  s t r a t é g ia i  f é m re  k o n c e n t r á la d ik  : 
króm, vanádium , kobalt é s  mangán. K i s z iv á r o g t a to t t  
in fo rm á c ió k  s z e r in t  a  je le n le g i h e ly z e t  a z ,  h o g y  e  s t r a 
té g ia i  n y e r s a n y a g o k b ó l  n é g y  h ó n a p o s  te rm e lé s r e  e le 
g e n d ő  m e n n y is é g e t  t a r t a l é k o l t a k  a  s z o k á s o s  k e r e s k e 
d e lm i t a r t a lé k o n  fe lü l. A z  e lv i  c é lk i tű z é s ,  h o g y  ö t  é v e n  
b e lü l e g y  é v i  te rm e lé s n e k  m e g fe le lő  s t r a t é g ia i  t a r t a l é k  
á l l jo n  re n d e lk e z é s re  a z  e m l í t e t t  fé m e k b ő l.

Japánnak  h iv a ta lo s a n  n in c s e n e k  s t r a t é g i a i  t a r t a l é 
k a i .  E lv b e n  a  t á v o l - k e le t i  s z ig e to r s z á g b a n  a  k e r e s k e 
d e lm i é s  s t r a t é g ia i  t a r t a l é k o k a t  e g y ü t te s e n  k e z e l ik . 
E  t a r t a l é k o k  m e n n y is é g é t  j a p á n  fo r r á s o k  je le n le g  ig e n  
t e k in té ly e s n e k  í té l ik :  k ö r ü lb e lü l  m á s fé l  e s z te n d e i  t e r 
m e lé s n e k  m e g fe le lő  t a r t a l é k  á l l  r e n d e lk e z é s re .  A  f e l 
h a lm o z á s  1 9 7 6 -b a n  k e z d ő d ö t t ,  a m ik o r  a  j a p á n  k o r r m á n y  
f e lü g y e le te  a l a t t  m ű k ö d ő  f é m b á n y á s z a t i  e g y e s ü lé s  s z a 
k o s í t o t t  v á s á r ló s z e r v e z e te k e t  h o z o t t  lé t r e  réz-, ón-, 
cink- ólom- é s  a lum ínium tarta lék  lé t r e h o z á s á ra .

A  v e z e tő  tő k é s  o r s z á g o k  k ö z ü l e d d ig  a  le g la z á b b a n  
N agy-B ritannia  k e z e l te  a  s t r a t é g i a i  t a r t a l é k o k  p r o b 
lé m á já t .  E n n e k  k é t  o b je k t ív  o k a  v o l t .  A z  e lső  A n g lia  
ö n e l lá tó v á  v á l á s a  o la jb ó l ,  é s  a z ,  h o g y  ez  a z  „olaj- 
pszichológia” m á s  s t r a t é g i a i  n y e r s a n y a g o k r a  is  k i t e r 
j e d t .  A  m á s o d ik  o k  a  b r i t  ip a r i  b á z is  v is z o n y la g o s  h a 
n y a t l á s a  a  le g fo n to s a b b  tő k é s  v e r s e n y tá r s a k h o z  v is z o 
n y í tv a ,  a m i  c s ö k k e n te t t  k e r e s le te t  e r e d m é n y e z e t t .  
A  h a r m a d ik  s z u b je k t ív  é s  a z  Economist s z e m lé je  á l t a l  
b í r á l t  té n y e z ő  a  n a g y  b r i t  m u l t in a c io n á l is  tá r s a s á g o k  
(p é ld á u l  a  Rio Tinto-Zinc) v i lá g p ia c i  s ú ly a .  E z  e l r e j 
t e t t e  a z  a n g o l  g a z d a s á g v e z e té s  e lő l a  p o l i t ik a i  k o c k á 
z a to k  g a z d a s á g i  v e s z é ly é t .

A  s t r a t é g i a i  t a r t a l é k o k r ó l  s z ó lv a  n e m  le h e t  f ig y e lm e n  
k ív ü l  h a g y n i  n é h á n y  p é n z ü g y i  té n y e z ő t ,  a m e ly  ö s z 
tö n z i  a  t a r t a l é k o k  lé t r e h o z á s á t .  í g y  p é ld á u l  t é n y ,  h o g y  
a  n y e r s a n y a g p ia c i  á r f o ly a m o k  a l a k u lá s a  k ö v e tk e z té b e n  
a  s t r a t é g ia i  t a r t a l é k o k  é r té k e  á l la n d ó a n  n ő . E z e k  t e h á t  
m in te g y  a z  a d o t t  o r s z á g  d e v i z a ta r t a lé k a in a k  s a já to s  
r é s z é t  a lk o t j á k .  ( íg y  b e c s lé se k  s z e r in t  1978  s z e p te m b e r e  
és  1980  m á rc iu s a  k ö z ö t t  a z  a m e r ik a i  s t r a t é g ia i  t a r t a l é 
k o k  é r t é k e  a z  ú ja b b  v á s á r lá s o k  f ig y e le m b e v é te le  n é l 
k ü l  9 ,5  m il l iá rd r ó l  13 ,7  m il l iá rd  d o l lá r r a  n ő t t . )

E g y  m á s ik  ö s z tö n z ő  té n y e z ő ,  h o g y  é r th e tő  p o l i t ik a i  
o k o k b ó l  a  v e z e tő  tő k é s  o r s z á g o k  —- k ü lö n ö s k é p p e n  
Franciaország, a z  N S Z K  és  Ja p á n  —  k o r m á n y a i  e r ő 
te l je s e n  ö s z tö n z ik  a  m a g á n tő k e  k ü lf ö ld i  b e f e k te té s e i t  
a z  é r c b á n y á s z a tb a .

0  M E T H L IM P O R T E X P O R T
A jánlja:

-  alumínium tömbök,
— ötvözött alumínium tömbök,
— alumíniumból és alumínium ötvözetekből 

készített lemezek és szalagok,
— m eleghengerelt alumínium szalagok 

tekercsben,
-  alumínium fóliák,

-  hegesztett alumínium csövek,
PROPERZI alumínium huzalok.

Műszaki és egyéb tájékoztatásért kérjük 
forduljon a METALIMPORTEXPORT céghez!



I T A L I M P I A N T I 9  Műszaki, g azd aság i kivitelezhetősé- 
gi tanulm ányok 

9  Műszaki tervezés
•  Beszerzés, (elszerelés, műtárgyak 
9  Személyzet b e tan ítá sa
•  Beindítás
9  Üzemelési segítségnyújtás

Két, évi hárommillió tonnás 
vas- és acélipari létesítmény

IRÁN—Isfahan

A NISIC -  N ational Iranian Steel In
dustry Со, -  (Iráni Állami Acélipari 
Vállalat) b e ru h ázásáb an  épülő  vas- 
és acélipari bázis tervrajza. Ez a  kü 
lönlegesen modern tervek a la p já n  el
sőként valósítja  m ajd  meg a  folya 
m atos acéllem ez öntést közvetlen re 
dukciós e ljárással (elektroacélm ű). Az 
Italimpianti kapott m egbízást a  nyers
anyag-előkészítő  berendezések, a  pel- 
letilizálás, elektroacél-m ű folyamatos 
öntőmű, hengerm ű, megmunkáló-sor és 
az erőművet is beleértve az összes 
szükséges szo lgálta tás tervezésére és 
felszerelésére.

BRAZÍLIA-Tubarao

A C. S. T. -  Compania Siderurgica 
de Tubarao -  által évi 3 000 000 tonna 
lemezes induló teljesítményhez ren
delt vas- és acélipari bázis tervei. 
Az üzemet brazil-, japán- (Kawasaki) 
vállalatok együttműködésével fogják 
felépíteni. Az ltalimpianti-t bízták 
meg a szén és érc előkészítő be 
rendezések, a kokszkemencék, a BOF 
olvasztómű izzitóaknák és a  vágóüzem  
tervezésével és m egépítésével.

IPARI ÜZEMEK TERVEZÉSE 

ÉS FELÉPÍTÉSE SZERTE 

A VILÁGON:

VAS- ÉS ACÉLGYÁRTÁS,
SZÍNESFÉM, KÖRNYEZETVÉDELEM,
CEMENT, TENGERVÍZ-SOTALANÍTAS, 
ÁRAMFEJLESZTÉS,
HAJÓGYÁRTÁS, TENGERHAJÓZÁSI ÜZEMEK, 
GÉPJÁRMŰ, BÁNYÁSZAT,
HADIIPARI TERVEZÉS.

K ö zp o n t é s  v e z é r ig a z g a tó s á g :  P ia z z a  P ic c a p ie t r a  9 -  16121 G e n o v a  -  O la s z o r s z á g .  -  T e le fo n :  010-59981 -  T e le x : 270262-270238-271390 ITIM P

FIÓ K IR O D Á K : 
B u en o s  A ire s  
M ex ico  6D . F. 
K in s h a s a  

T e h e ra n

TELJESEN AZ IT TU L A JD O N Á BA N  LEVŐ VÁLLALATOK:
I ta l im p ia n t i  o f  A m e ric a  In c . -  N ew  Y ork
I ta l im p ia n t i  d o  B ra s il  L td a . -  R io  d e  J a n e ir o ,  S a o  P a u lo ,  V ito ria  
I ta l im p ia n t i  (D e u ts c h la n d )  f n d u s t r ie n la g e n  G . m . b .  H . -  4 D ü s s e ld o r f  1
I n ta l im p ia n ti  o f  I r a n  -  T e h e ra n  
IN FIRD  -  R om a

VÁLLALATOK, 
MELYEKNEK AZ IT 
R É SZ -T U L A JD O N O SA : 
EGlTALEC -  C a iro  
T E C N IC O N  -  G e n o v a  
TECNAL -  R om a 
IRITEC -  T e h e ra n
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