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Az átm eneti grafitos öntöttvas folyamatos lehűlés közben 
végbem enő átalakulásának diagramjai*
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K ülönböző  összetételű ( S e  = 0,93— 1,23) átm eneti 
gra fitos öntöttvasak á ta laku lá sának vizsgálata 860 
és 10Ó0 °G ausztenitesítési hőmérsékletről 0,5— 400 
°G /m in  sebességgel végzett lehűtés közben, dilato- 
méteres és m ágneses mérések segítségével. A  mérési 
eredm ények a lap ján  m egszerkesztett á ta lakulási 
d iagram ok  bem utatása.

Bevezetés

Az á tm eneti grafitos ön tö ttvasnak  m int kons
trukciós anyagnak a jelentősége az utóbbi évtized 
ben ugrásszerűen megnőtt. A gömbgrafitos ön tö tt 
vas gyártásának  kezdeti szakaszában sikertelen 
vagy kevésbé sikeres kezelés eredményeként ke 
letkező — és ezért nem kívánatosnak ta rto tt — 
átm eneti grafitos öntöttvasról időközben kiderült, 
hogy számos kedvező tulajdonsága van. Mechanikai 
tulajdonságai a  gömbgrafitos ön tö ttvaséit közelí
t ik  meg. Szívós anyag, a nagy szilárdság mellett 
jelentős a nyúlása, ugyanakkor előállításához 
azonos körülm ények között kevesebb kezelőanyag
ra  van szükség, m int a gömbgrafitos öntöttvasé 
hoz, gyártása  teh á t gazdaságosabb. Öntészeti 
tulajdonságai megközelítik a  lemezgrafitos ön tö tt 
vaséit, így a  mintakészítés, a  beömlőrendszer 
kialakítása a lemezgrafitos vasöntvényekével meg
egyezően tö rtén h e t. Ehhez járu lnak még az á t 
meneti grafitos öntö ttvas jó fizikai-kémiai tu 
lajdonságai, a  gömbgrafitos öntöttvasénál jobb 
hőállósága, hősokkállósága, oxidációval szem
beni jobb ellenállása.

Olyan öntvények gyártásakor teh á t, amelyek
nek nagy és/vagy váltakozó hőmérsékleten kell 
üzemelniük, és ugyanakkor dinam ikus igénybe
vételnek is ki vannak  téve (tehát ütőm unkájukkal

* E lh a n g z o t t  a  I X .  v a s ö n té s z e t i  é s  m i n ta k é s z í t é s i  
s z e m in á r iu m o n .

szemben is nagyok a követelmények), az átm eneti 
grafitos öntöttvas előnyben részesül a  gömbgrafi
tossal szemben, mivel nemcsak a szükséges köve
telm ényeket elégíti ki jobban, hanem előállítása is 
gazdaságosabb [1, 2].

Az átmeneti grafitos öntöttvas felhasználási 
tulajdonságainak részletes tanulm ányozása folya
m án sor került — a  Vasipari K utató  és Fejlesztő 
V állalat, a CSM Vas- és Acélöntöde, valam int a 
Nehézipari Műszaki Egyetem Fém tani Tanszéké 
nek együttes tevékenységével — az átalakulás 
jellemzőinek vizsgálatára is.

Az öntöttvas átalakulási folyamatainak 
áttekintése

A vas-karbon diagram nak megfelelően, a kris 
tályosodást követő lehűlés közben az ön tö ttvas 
b an  az acélhoz hasonlóan átalakulási folyam atok 
játszódnak le.

Am int ismeretes, az öntöttvas derm edésére, a 
prim er fázisok és az eutektikum  kristályosodására 
az jellemző, hogy k é t rendszer szerint tö rténhet, 
éspedig mindkét esetben túlhűtéssel. A  grafitos 
kristályosodás késésekor új fázis, k a rb id  jelenik 
meg.

A metastabilis rendszer szerint, teh á t karbidosan 
kristályosodott ö n tö ttv as  karbidosan alakul át, 
míg a stabilis rendszer szerint, vagyis grafitosan 
kristályosodott ö n tö ttv as  átalakulása a  karbidos 
vagy a grafitos rendszer szerint egyarán t végbe
m ehet. Az egyes szövetelem ek és fázisok á talakulása 
az összetételtől és a  lehűlés sebességétől függ [3].

Az átalakulási folyam atok az ausztenites mező
ben, a  y — a átalakulás területén és a ferrites mező
ben lejátszódó folyam atokra bonthatók. A kritikus 
területeken kívül átkristályosedási folyam atok
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mennek végbe, így szekunder fázisok (szekunder 
grafit és szekunder cement it) kiválása az auszte- 
nitből, a cementit bomlása, koaguláció, szferoidi- 
záció.

A y -+a átalakulás terü le tén  lejátszódó folyama
tok döntőek az öntöttvas végső szövetének k i 
alakulása szempontjából. A szövet az ausztenit 
bomlástól függően lehet ausztenit, m artenzit, 
trösztit, bénit, perl it, fen i t  vagy ezek különböző 
arányokban.

Tekintettel arra, hogy a grafitcsírák nehezebben 
képződnek és lassabban is nőnek, mint a cem entit, 
ezenkívül a gömbgrafit növekedési sebessége e l 
marad a lemezgrafitétól, az átalakulási folyamatok 
befolyásolásában az összetétel és a lehűlési sebes
ség m ellett a grafitnak és a lak jának  is szerepe van. 
A szövet kialakulásának irányításához, a hőkezelés
hez szükség van ezeknek a befolyásoló tényezőknek 
az ismeretére.

Az átalakulásokat az idő, a hőmérséklet és a  
kialakult szövet közötti összefüggést tükröző á t 
alakulási diagramok szem léltetik, amelyek izo 
term ikus izzításkor vagy folyamatos hűtéskor 
végzett vizsgálatokkal eg y arán t felvehetők. Izo 
term ikus izzításkor az ausztenitesítés után a d o tt 
hőmérsékleten vizsgálva a szövet változását, meg 
szerkeszthető a hőmérséklet-idő-átalakulás d iag 
ram. Az izotermás á talakulási diagramokból csak 
állandó hőmérséklethez ta rto zó  adatok nyerhe 
tők.

Az izotermás átalakulási diagramnak elvileg 
három része van : az eutektoidos, a bénites és a  
martenzites átalakuláshoz ta rto zó  vonalak. A csíra- 
képződéssel és diffúzióval végbemenő eutektoidos 
és bénites átalakulásokat C alakú görbepár 
jellemzi, ezek az átalakulások leggyorsabban köze 
pes m értékű túlhűléskor m ennek végbe. A m arten 
zites átalakulást — mivel ez az időtől független, 
és csak a hőmérséklet befolyásolja — izoterm apár 
jellemzi.

A folyamatos lehűléskor végzett vizsgálat során 
az ön tö ttvasat szabályozott és mért sebességgel 
kell lehűteni egy ad o tt hőmérsékletig, m ajd az 
átalakulási termékek a lap ján  megszerkeszthető a  
a lehűlési sebességhez ta r to z ó  hőmérséklet-idő-át
alakulás diagram.

A folyamatos lehűlésre vonatkozó átalakulási 
diagramok koordinátái megegyeznek az izotermásé- 
val, az ausztenit folyam atos lehűlés közben is 
ugyanazokká a szövetelemekké alakul mint izo- 
term ásan. Az izoterm ikusan és a folyamatos le 
hűlés közben végbemenő változásokat tükröző

1. táb láza t

Л vizsgált öntöttvasak  vegyi összetétele 
és telítési szám a, %

Ö n t ö t t -
v a s

s z á m a
c Si M n P s ■S'C

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

2 3 ,1 4 2 , 5 3 0 , 5 9 0 , 0 6 6 0 , 0 1 0 0 , 9 3  :

3 3 ,G 8 2 , 2 3 0 , 5 4 0 , 0 8 0 0 , 0 2 3 1 , 0 6 ]

4 3 ,4 6 2 , 3 5 0 , 5 3 0 , 0 9 2 0 , 0 1 0 1 , 0  Í J

5 4 , 1 2 2 , 1 8 0 , 4 8 0 , 0 9 8 0 , 0 2 2 1 , 1 8 1

6 4 , 2 2 2 , 4 1 0 , 4 7 0 , 1 0 0 0 , 0 4 6 1 . 2 3  j

diagramok azonban eltérnek egymástól. A folya
m atos lehűlésre vonatkozó diagram néhány jobb 
oldali vonalát valam ely lehűlési görbe határozza 
meg. Ha ugyanis az ausztenit folyam atos lehűlés 
közben nagyobb hőmérsékleten m ár teljesen á t 
alakult, akkor kisebb hőmérsékleten nem  lehetsé
ges az átalakulás. 'A perlitképződés kezdetét 
jelentő görbe ezenkívül a kisebb hőm érséklet és a 
hosszabb idő felé to lód ik  el. A folyam atos lehűlésre 
vonatkozó átalakulási diagramok a gyakorlatban 
használhatóbb, értékesebb inform ációkat nyújta 
nak  az izotermásnál.

Az elvégzett vizsgálatok

Az átmeneti grafitos öntöttvasban a folyamatos 
lehűlés közben végbemenő átalakulásokat hipo-, 
hipereutektikus és eutektikushoz közeli, összesen 
hatféle összetételű öntöttvas próbában  vizsgál
tuk . Vegyi összetételüket az 1. áblázat tartalm azza. 
Az öntöttvasakat cirkóniumot is tartalm azó 
FeSiMg segédötvözet felhasználásával gyártottuk. 
A visszamaradó magnézium mennyisége 0,012— 
0,027%, a cirkónium é 0,09—0,013% volt.

Az első lépés az ausztenitesítés hőmérsékletének 
meghatározása. E z t.ú g y  végeztük, hogy a 3 mm 
átmérőjű, 30 mm hosszú próllatesteket vákuum 
ban egyenletes sebességgel fel hev íte ttük , s Leitz- 
-dilatométerrel m értük  a végbemenő átalakulások 
hőmérsékletét és a hozzá tartozó tágulást. A tá 
gulás 400-szoros nagyításban, a hőmérséklet P t- 
-PtRh hőelcm és tükrös galvanom éter közbeikta 
tásával jelenik meg. Az egyenletes felhevítési se 
bességet tirisztoros progrnmszabályozó biztosí
to tta.

Egy dilatom éteres görbét példaként az 1. ábra 
szemléltet. A görbék értékelésével kapott á tala 
kulási hőm érsékleteket a 2. táblázat foglalja össze.

Ezek alapján az ausztenitesítő izz ítás tké t hő
mérsékleten 800 °C-on és a gyakorlati körülmények 
szempontjából kritikusabb l()00°C-on, 30 percen 
á t vákuumban végeztük. A folyam atos lehűlés

ШМШ

7. ábra. A 6. sz. öntöttvas dilatom étergörbeje 8 °C/rnin 
sebességű fe lkerítéskor
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2 . táblázat

A felbővítés közben m ért átalakulási 
hőm érsékletek, °C

A h e v í té s  s e b e s s é g e , °C /m in
Az ö n t ö t t v a s  

s z á m a  —
8 2 5

A Cn -<4 ci г A qw A Ci г

í 7 5 5 797 787 83 0
2 7 4 5 785 797 8 3 2
3 7 7 0 813 78 3 8 2 0
4 7 7 3 815 783 82 6
5 7 7 4 820 777 8 2 0
6 7 8 0 826 791 8 3 2

közben végbemenő átalakulásokat 0,5 és 4000 
°C/min között hétféle lehülési sebességgel tan u l 
m ányoztuk. Az egyenletes lehülési sebességet 
ugyancsak tirisz toros szabályozó biztosította. K i 
sebb (0,5, 2,0 és 8,0 °C/min) lehülési sebességek 
esetén a mérésekhez eh latom éteres, míg nagyobb 
(130, 550, 1400 és 4000 °C/min) lehülési sebességek 
esetén mágneses módszert használtunk.

A mágneses mérések azért alkalm azhatók az 
öntöttvas átalakulásainak vizsgálatára, m ert az 
ausztenit param ágneses, míg a térben középpontos 
kristályrácsú а -vas, a m artenzit a Curie-hőmérsék- 
let a la tt ferrom ágneses. így az öntöttvas hőmérsék- 
let-mágnesezés görbéjén észlelhető az ausztenit- 
bomlás kezdete és lefolyása.

A mágneses tulajdonságok érzékelésére össze
á llíto tt berendezést a 2. ábra m utatja . A berende 
zésben két vasm ag nélküli transzform átor diffe
renciálkapcsolásban van. Az egyik végén leforrasz 
to t t  kvarccsőbe helyezett, 3 mm átm érőjű, 15 mm 
hosszú p róba test a hozzáforrasztott P t-P tR h  hő 
elemmel együ tt az egyik tekercsben hűl le. Amikor 
lehűlés közben megkezdődik az átalakulás, a 
próba ferromágnesessé válik, a tekercsben megválto- 
zik az indukált feszültség, és így az átalakulás 
kezdete érzékelhető. Az átlalkulás hőm érsékleté 
nek pontos m egállapításához X-Y író rajzolja

Próba

2. ábra. A  vizsgálatokhoz használt m ágneses  
mérőberendezés e lvi vázla ta

г Д 7 И

3. ábra. A  2. sz. öntöttvas m ágnesezési görbéi 
a —  a z  a u s z te n i te s l t é s  h ő m é r s é k le te  8 íi0  °C\ a  le h ű lé s  s e b e s sé g e  1400 
° C /m in ;  b — a z  a u s z te n i te s l t é s  h ő m é rs é k le te  1000°C , a  le h ű lé s  seb e ssé g e  

550  °C /m in

1Д 73Й- Я

4. ábra. A z  1. sz. öntöttvas dilatom étergörbéi 
1—  0,5  ° C /m in , 2 —  2  “C /m in , 3 —  8 ° C /m in  le h ü lé s i  seb e ssé g
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Л mért átalakulási hőm érsékletek, ”C
3. táb lázat

A le h ű lé s  s e b e s sé g e , °C /m in
AZ UlltUll---

v a s 0,5 2 8 550 4 0 0 0
s z á m a

Arií A rn Ar 12 A f и Af 12 A fii A fiz A fn M s M ,

A z a u s z te n i t e s í t é s h ő m é r s é k le te  : 8 6 0  °C

1 756 731 746 7 1 0 724 682 6 67 580 194 21 5
2 770 7 4 2 753 72 0 745 715 6 7 2 56 0 2 05 2 2 2
3 760 731 755 72 5 742 703 63 0 540 2 05 2 3 5
4 764 7 4 0 758 72 8 74 5 706 6 5 0 545 2 00 2 2 5
5 757 7 2 6 746 7 09 738 700 6 4 0 585 2 1 0 2 2 2
6 765 7 3 6 735 718 740 705 6 6 0 520 203 2 25

A z  a u s z te n i t e s í t é s  h ő m é r s é k le te  : 1 0 0 0  °c

1 ____ ____ 753 715 743 705 6 0 0 523 160 —

2 — — 757 7 22 749 716 59 0 523 170 —

5 — — 748 716 747 709 6 4 0 505 175 —

4. táblázat

Az átalakuláskor mért duzzadás (A) és az azt 
követő lineáris zsugorodástól való  eltérés (В), 10’ 2 %

A le h ű lé s  s e b e s s é g e ,  °C /m in
A z ö n t ö t t ----------------------------------------------------------------------------------------

v a s  0 ,5  2________________ 8_____

A z a u s z t e n i t e s í t é s  h ő m é r s é k le te  : 8 6 0  °C

1 26 ,42 3 ,50 2 3 ,5 0 2 ,3 3 16,70 1 ,75
2 31,83 3 ,10 2 9 ,0 0 1 ,90 22,58 2 ,3 3
3 26 ,42 3 ,00 2 8 ,8 8 2 ,7 5 24,67 1 ,72
4 23 ,75 4 ,00 2 3 ,1 7 2 ,6 7 16,67 1 ,72
5 20 ,10 3 ,42 1 8 ,0 0 1 ,83 11,83 1 ,50
6 27 ,30 3 ,67 2 3 ,6 7 3 ,5 8 15,83 2 ,1 0

A z  a u s z te n i t e s í t é s  h ő m é r s é k le te : 1000  '3C

1 __  ' __ 2 5 ,8 5 2 ,6 7 20,10 1 ,50
2 — — 2 7 ,9 2 2 ,1 0 22,33 2 ,2 5
5 - — — 2 3 ,2 5 2 ,8 3 17,68 1 ,50

föl a feszültségnek a mágnesességből eredő válto 
zását a próba hőm érsékletének függvényében. 
A készülék olyan kialakítású, hogy a próbatestet 
tartalm azó kvarccsőben vákuum  hozható létre, és 
így a próba felhevítése vagy lehűlése vákuumban

történhet. Ezenkívül lehetőség van arra, hogy a 
kvarccső a próbával együtt levegőn, vízben vagy 
olajban hűljön.

Az X-Y író által felrajzolt mágnesességváltozás- 
-hőmérséklet görbéket példaként a  3: ábra szem 
lélteti.

Lassúbb hűtéskor az átalakulás hőmérsékletét 
dilatometérrel határoztuk  meg. A 4. ábra az 1. sz. 
öntöttvas három különböző lehűlési sebességgel 
felvett dilatom étergörbéjét m utatja.

Az átalakulások kezdetére és végére vonatkozó, / 
a dilatométer- és a mágnesezési görbék alapján 
m eghatározott hőmérsékleteket a  3. táblázat t a r 
talm azza. Az allotrop átalakulás okozta tágulás 
értékeit a 4. táblázat foglalja össze.

A kompenzográffal regisztrált lehűlési görbéket 
ábrázolva, és az átalakulási hőmérsékleteket be 
jelölve, ill. a megfelelő értékeket összekötve kap 
juk  a  folyamatos lehűlésre érvényes átalakulási 
diagramokat. Az 5. és 6'. ábra példaképpen a hipo- 
eutektikus összetételű, 1. sz. és a  hipereutektikus 
összetételű, 6. sz. öntöttvas átalakulási diagram ját 
m utatja .

5. ábra. A z  1. sz. öntöttvas fo ly a m a to s  lehűlésre érvényes 
á ta la ku lá s i diagramja. A z  auszten itesítés hőmérséklete 

860 °C, idő tartam a  30 m in
1 —  0 ,5  “C /m in , 2 —  2 “C /m in , 2 —  8  ° C /m in ,  4 —  130 “C /m in , 5 —  
5 5 0  “C /m in ,  6 —  1400 “C /m in , 7 —  4 0 0 0  “C /m in  leh ű lési s e b e s sé g

6. ábra. A  6. sz. öntöttvas folyam atos lehűlésre érvényes 
á ta laku lási d iagram ja . A z  ausztenitesítés hőmérséklete 

860 °C, időtartam a 30 m in
1 —  0 ,5  “C /m in , 2 —  2  “C /m in ,  3 —  8 “C /m in , 4 —  1 3 0  “C /m in . 5 —  
5 5 0  “C /m in , 6 —  1 4 0 0  “C /m in ,  7 —  4000  “C /m in  le h ű lé s i s e b e s sé g
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7. ábra. A z  7. ez. 
a —  4 0 0 0  ° C /in in , b —  1 4 0 0  °C /m in , c —  8 ,0  °C /m i

A vizsgálati eredményekből levonható 
következtetések

Felhevítéskor az ausztenitképződés kezdő és 
végső hőmérséklete kifejezettebb, m int a  lemez- 
grafitos öntöttvasakban, am elyekben az intenzív 
grafitosodás okozta jelentős tágulás sokszor zavar 
ja  az ausztenitképződés közben bekövetkező fa j 
térfogat-változás észlelését.

Az ausztenitkéj)ződés kezdetének és befejeződésének 
hőmérséklete az összetételtől (telítési számtól) és a 
felhevítés sebességétől függően változik. Ha azonos 
a felhevítés sebessége, akkor m ind az ausztenitese- 
dés kezdetének, mind pedig befejeződésének hő 
mérséklete nő a telítési szám növelésével. Az át
alakulás kezdete és vége közötti hőmérséklet-különb 
ség alig észerevehetően, de szintén nő a telítési 
szám növelésével. Pl., ha 8 °C/min a felhevítés 
sebessége és $р =  0,94, akkor a  különbség 42 °C, 
ha — 1,23, akkor 46 °C. A felhevítés sebességé
nek növelésével m ind az átalakulás kezdetének, 
m ind befejezésének hőmérséklete nő, azonos te lí 
tési szám esetén azonban csökken a két hőmérsék 
let közötti különbség.

A mágnesesség változása és a hőmérséklet 
közötti összefüggéseket ábrázoló görbékből meg 

öntöttvás szövetképci 
i n ,  d —  2 ,0  °C /m in  le h ű lé s i  seb e ssé g . ^V =  3 0 0 X

állapítható, hogy az átalakulás eutektoid képződé
sével indul meg. A felszabadult hő h a tásá ra  a  hő
mérséklet egyenletes csökkenése megáll, majd 
ism ét folytatódik. Az átalakulás kezdetének hő
mérséklete a lehűlési görbén jelentkező törés előtt, 
befejeződésének hőmérséklete a töréspont után 
adódott. A hűtés sebességének növelésével a lehű 
lési görbén irányváltozás észlelhető, az átalakulás 
hőmérséklete csak a mágnesezési görbéből állapít 
ha tó  meg. ,

Lehűléskor a  dilatométeres görbén sem az á t 
alakulás kezdetét, sem befejeződését nem  jelzi éles 
törés. Ezt a helyi dúsulások, esetleg az átalakulás 
befejeződése u tán  a perlit cementitjének szferoidi- 
zációja, esetleg további grafitképződés okozhatja. 
A görbéket ezért más módon kell értékelni, mint 
az acélokét.

A vizsgált öntöttvasak folyamatos lehűlése 
közben — az átalakulási diagramok szerint — 
eutektoidos és martenzites átalakulás játszódik le, a 
bénites átalakulás általában hiányzik. A diagramok 
a ferrit-perlit átalakulásra vonatkozó görbéket és 
a martenzites átalakulás kezdetének izoterm áját 
tartalm azzák. O lyan lehűlési sebességeknél, ami
kor eutektoidos és martenzites átalakulás együtt 
jelentkezik, az eutektoidos átalakulás befejeződé-
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set és a martenzites átalakulás kezdetét szaggatott 
görbe jelzi, mivel a két átalakulás közötti á tm enet 
nem egyértelmű minden esetben. U gyancsak 
szaggatott vonal jelöli a lassú lehűlés közben vég 
bemenő grafitosodási és szferoidizációs folyam at 
végét.

Az a legnagyobb lehűlési sebesség (felső kritikus 
lehűlési sebesség), amellyel az átalakulás még eutek- 
toidosan indul (hűtés 860 °C-ról), az összetételtől 
függően az 5. táblázatban ta lá lható .

H a a lehűlés sebessége nagyobb, mint az 5. tá b 
lázatban feltüntetett érték , martenzit képződik. 
A martenzites átalakulás kezdetének hőmérséklete 
194—235 °C között van.

5. táblázat
Az öntöttvasak felső kritikus lehűlési

sebessége

A z ö n tö t tv a s  s z á m a
F e ls ő  k r i t ik u s  leh ű lési s e b e s sé g , 

°C /m in

1 4 0 0 0

21
3 3 0 0 0

4
5 1 0 0 0
6 4 0 0 0

Az ausztenitesítési hőm érséklet növelésével az 
, átalakulási diagram jobbra, vagyis a hosszabb 

idők felé tolódik el, és ez egyben azt is jelenti, 
hogy csökken a felső k ritikus lehűlési sebesség. 
A martenzites átalakulás kezdeti hőmérséklete 
ugyancsak csökken, 175— 220 °C között van.

Az alsó kritikus lehűlési sebesség, vagyis az a 
leglassúbb hűlés, amely eutektoidos átalakulást 
biztosít, a telítési számtól függetlenül 400 °C körül 
van, és ugyancsak csökken az ausztenitesítés hő 
mérsékletének növelésével.

Az átalakulási diagram okon a stabilis és a m eta- 
stabilis átalakulást jelző vonalakat a vizsgálati 
eredmények alapján nem lehete tt különválasztani. 
A ferrit képződése m ár 1400 °C/min sebességgel 
végzett lehűtéskor megindul, 130 °C/min-nél las 
súbb hűléskor a stabilis átalakulás dominál.

A különböző sebességgel végzett hűtés eredm é 
nyeként a hipoeutektikus összetételű, 1. sz. ö n tö tt 
vasban kialakult szövetet a  7. ábra szemlélteti.

Az eutektoidos átalakulás hőmérséklete, am in t 
lá ttuk , jelentősen függ a telítési számtól, ezen 
belül a szilíciumtartalom a meghatározó. A 8. 
ábra a szilíciumnak az átalakulás kezdő és befejező 
hőmérsékletére felhevítés és lehűlés közben k i 
fe jte tt hatását m utatja. A kapo tt értékek az iro 
dalm i adatok [4] és az NM E Eémtani Tanszékén 
korábban végzett vizsgálatok [5, 6] szerint e l 
térnek a lemez- és a gömbgrafitos öntöttvasban 
végbemenő átalakulások hőmérsékletétől. Az á t 
alakulás kezdeti hőmérséklete felhevítéskor ( A ni ) 
és lehűléskor (Am ) az á tm eneti grafitos ön tö tt-

8. ábra. A  szilic ium tarta lom  hatása az eutektoidos át 
a lakulás kezdetének és befejeződésének hőm érsékletérefél

hevítés és lehűlés közben

vasban kisebb, m int a gömbgrafitosban, míg az 
átalakulás befejeződésének hőm érséklete (An2 és 
A cv.) megfelel a lemezgrafitos ön tö ttvasban  mért 
értékeknek.

A lemez- és a gömbgrafitos ön tö ttvasban  folya
matos lehűléskor, az eutektoidos átalakulás be 
fejeződése u tán  megfigyelhető, hogy a dilatomé- 
teres görbe erős hajlással megy á t a  lineáris össze- 
húzódási szakaszba. E zt a hőm érsékletet az á t 
alakulási diagram ban szaggatott vonal jelzi. Az á t 
meneti grafitos öntöttvasban a fenti jelenség k i 
sebb mértékű, ezért az átalakulási diagramban 
feltünteti szaggatott vonal is csak 10— 15°C-kal fut 
az átalakulás befejeződését jelző vonal a la tt.

Az átmeneti grafitos öntöttvas M s hőmérséklete 
közel azonos a gömbgrafitos öntöttvaséval.

A gömbgrafitos öntöttvasaktól eltérően, a vizs
gált átmeneti grafitos öntöttvasakban nem játszó 
do tt le bénites átalakulás.

Összefoglalásként megállapítható, hogy az á t 
meneti grafitos öntöttvasban a vizsgálati körül
mények között, folyamatos lehűléskor végbemenő 
átalakulások közel vannak a gömbgrafitos öntö tt 
vaséhoz. E zt a hőkezléskor célszerű figyelembe 
venni. *
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R obotok és m anipulátorok alkalm azásának lehetőségei a
CSM V A -ban*

M E G Y E I  J Ő  Z S B E — S Z I  K  O R  А  Л Á N O S oki. g é p é s z m é rn ö k ö k  
C sep e l M ü v ek  V a s -  é s  A c é lö n tö d e

D K  0 0 7 .5 2 :6 2 1 .7 4 — 2 2 9 .6

A  robotok és m an ipu lá torok  öntödei a lkalm azási 
területeinek összefoglalása u tá n  a szerzők részletesen 
fo g la lkoznak  az ürítésre és az öntvénytisztításra  
használható robotok és m a n ip u lá to ro k  működésével. 
Végül vá zo ljá k  a  C S M V  A -b a n  telepítendő berende
zések terveit.

Bevezetés

Az öntödékben — főleg a budapestiekben — 
egyre nehezebb a  létszám biztosítása. Különösen 
vonatkozik ez az ürítő  és öntvénytisztító  munka
helyekre, ahol a m unkakörülm ények — a m egtett 
intézkedések ellenére — a legkedvezőtlenebbek.

Az öntvénytisztításra a korszerű formázó és mag
készítő eljárások m ellett is szükség van és lesz, leg
feljebb az öntvénytisztítási m unka csökkenthető. 
Olyan öntvénytisztítási módszereket kell tehát 
keresni, am elyek a hatékonyságot jelentősen 
növelik, és az em bert kivonják az egészsére káros 
hatások alól.

A technológiai főfolyamatok autom atizálása az 
utóbbi években az öntőiparban is fokozódó m érték 
ben elterjedt. A kisegítő folyam atok — a szállítási, 
anyagmozgatási műveletek — viszont viszonylag 
alacsony gépesítettségi szintűek. Ez magyarázza 
azt, hogy a term elés racionalizálására fordított 
jelentős beruházások ellenére a  gyártásban még 
mindig aránytalanul sok m unkaerő van lekötve.

Ez az állapot a  hagyományos automatizálási 
megoldásokkal (célgépekkel) csak akkor változtat 
h a tó  meg gazdaságosan, ha nagy sorozatú a gyár
tás. A hazai ö n tő ip a rt azonban általában a kis(eset- 
leg közepes) sorozatnagyságok jellemzik.

Az utóbbi évtizedben kifejlesztett kibernetika1 
autom atizálás k iú tta l kecsegtet. Kibernetikai auto
matizáláson á lta lában  a robotok és manipulátorok 
alkalm azását kell érteni. H azánkban, ahol a te r 
melés gazdaságosságával egyenrangú probléma
kén t kell a létszám kérdést tek in te tn i, különösen 
fontos az olyan megoldások vizsgálata, amelyek
— létszám -m egtakarításhoz vezetnek,
— az embert kivonják az egészéget károsító 

környezetből, és ezáltal megszűnnek az ipari 
ártalm ak,

— a termelés technikai színvonalát és a  minőséget 
javítják.

Bobotok az öntödékben

Nem célunk a  robot- és a m anipulátortechnika 
általános ism ertetése. Az öntödei robottechnika 
irodalm a m ár elég nagy, és egyre bővül, annak 
ellenére, hogy a  robotok alkalm azása ma még nem 
általánosan e lterjed t. Az ipari robotok bevezetése 
az öntészetben nemzetközi m értékben is csak

* E lh a n g z o t t  a  I V .  ö n tö d e i  f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m o n .

fejlődésének kezdetén ta rt. Ennek okai a követ
kezők :

1. Az öntödékben a kis és közepes sorozatú 
g y ártá s  gyakran m agas követelményeket á llít az 
ipari robottechnika rugalmassága elé. A jelenlegi 
robotok (1. generáció) nem alkalmaz haté) к m inde 
n ü t t  az eltérő helyi adottságok és m éretek m iatt. 
E  területekre intelligens (2. és 3. generációs) robo 
tok  szükségesek, amelyek ,,érzékszervekkel” is 
rendelkeznek.

2. Az ipari robotok alkalmazási te rü le te  nem 
eléggé ismert ahhoz, hogy a gyakran m egalapo 
za tlan  előítéleteket megszüntesse. Az öntödékben 
használt eljárások és berendezések csak jelentős 
és költséges módosításokkal tehetők alkalm assá a 
robottechnikára. Szükség van kiegészítő, perifériás 
berendezésekre is, amelyek költségigénye gyakran 
eléri a robot beszerzési árát.

Robotok elvileg m inden olyan helyen alkalm az- 
h a tó k  az öntödében, ahol m unkadarabokkal, 
segédanyagokkal vagy szerszámokkal kell foglal
kozni. A fontosabb öntödei alkalmazási példák a 
következők :
—  magok készítése, kikészítése, m ozgatása és 

berakása a formába,
—  formák, formaszekrények mozgatása,
—  öntés,
—  ürítés, az öntvények leszedése,
—  öntvénytisztítás, öntvények festése.

H ogy az adott fe ladato t kézi erővel, hagyom á 
nyos gépesítéssel vagy  a m anipulátorral, illetve 
robottal célszerű-e megoldani, csak körültekintő  
elemzéssel lehet eldönteni.

Az ipari robot sikeres alkalmazása különösen 
függ az alapos előkészítéstől. Ehhez valam ely 
technológiai egység összes elemét — figyelembe 
véve azok kölcsönös összefüggéseit —  alaposan 
meg kell vizsgálni. A vizsgálatok álta lában  több 
lehetőséget is adnak, a döntésben az egyéb ténye 
zők —  beszerezhetőség, költség stb. — h a tása  is 
szerepet játszik.

A robot a termelés hatékonyságát növelő eszköz, 
am ely  egyidejűleg a munkakörülm ényeket is 
jav ítja . A robotok és a hozzá tartozó perifériák — 
a  kiszolgáló- és a környezethez kapcsolódó elem ek, 
berendezések — drágasága, valamint viszonylag 
gyors erkölcsi és m űszaki kopása — az irodalmi 
a d a to k  szerint — átlagosan a következő gazdasá
gossági célkitűzésekre kényszerítenek bennünket:

munkaerő felszabadítása 
visszatérülési idő 
üzembe helyezés ideje 

maximum 
kihasználás

2,5 fő/robot 
3 év

3 hó
3 műszak.
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A számítások szerint hazai viszonyok között a
2,5 fő/robot m egtakarítás —  a beruházás nagy  
költsége m iatt — nem biztosítja  a 3 éves vissza- 
térülési időt.

A munkaerő-megtakarítást azonban komplexen 
kell kezelni. Jó kiszolgálás esetén a robot három  
m űszakban dolgozik, és nem  ta rt m unkaközi 
szünteket. Ez a term elékenység fokozását segíti 
elő. A robotot kiszolgáló személyzet száma pl. 
a ttó l függ, hogy a robot e lő tt és után levő ra k tá r 
té r m ilyen hosszú időre képes tárolni a m unka 
darabokat. Ha a tároló kapacitása csak néhány 
perc, állandó kiszolgáló m unkaerőt igényel. H a  
viszont a  tároló kapacitása egy műszak, akkor el
képzelhető, hogy csak k é t műszakban kell k i 
szolgálószemélyzet, és a  3. műszakban csak felü 
gyelet szükséges.

Befolyásolja a robot teljesítm ényét a m unka 
darabok változása, az átprogram ozás gyakorisága, 
valam int a programozás lehetősége is.

A programozáshoz, a felügyelethez, az ellenőr
zéshez és a karbantartáshoz minősített szakembere
ket kell alkalmazni. Ezeknek a hatékonysága az 
általuk  kiszolgált robotok számával növekszik, 
irodalm i adatok szerint egy kiszolgálóra 0,2 robo 
to t lehet venni.

Az ipari robotok alkalm azásával egyéb te rü le te 
ken is jelentkezhet eredm ény .Pl. a robotok nagyobb 
pontossággal és egyenletességgel dolgoznak. Ez 
gyakran  megtakarítást tesz lehetővé azokban a 
műveletekben, amelyek a  robot munkahelyén 
kívül esnek, s így a m egtakarítás a robotnál köz 
vetlenül nem mutatható ki.

Az ontvénytisztítóban gyakori a vibrációs ár
talom. H a  robot alkalm azásával az ártalom h a tá sá 
ra megbetegedett em berek száma csökken, ez 
fontos eredmény. Az ipari ártalom hatására le 
százalékolt emberek részére tekintélyes összegű, 
rendszeres kártérítést kell fizetni, amely a robot a l 
kalm azásával elmarad. A fontosabb eredmény az, 
hogy nem  teszünk ki em bereket ilyen, nem gyó 
gy ítha tó  betegségnek. Az ö n t vény tisztítás roboto- 
sítása még akkor is kifizetődő lehet, ha a  gazdasá 
gossági számítások nem egyértelm űen jók.

öntvénytisztító robotok és 
manipulátorok

Ip a ri robotot csak sorozatban gyártott ö n tv é 
nyek tisztítására lehet alkalm azni. Ennek az az 
oka, hogy még a korszerű robotok is csak k o rlá to 
zo tt szám ú program befogadására, tá ro lására  
képesek. A tárolt program ok előhívása nem  idő 
igényes, viszont egy új program  „betanítása” m ár 
hosszabb időt vesz igénybe. A programok ugyan  
kazettákon  is tárolhatók, de a  gyakori vá ltoz ta tás 
mindenképpen jelentősen ron tja  a robot te lje sít 
m ényét.

A robotok két módon használhatók ön tvény 
tisz títá sra  :
— A robot tartja a tisztítószerszámot, amely a — 

rendszerint a robot á lta l vezérelt — megfogó- 
Szerkezeten levő ön tvény  tisztítandó felületein 
végigmegy. Az ön tvény  kialakításától függően 
lehet többféle szerszám ot alkalmazni. E bben az

esetben a robo t a szerszámokkal egyenként el
végzi fe ladatát. A szerszámcserét természetesen 
a robot bonyolítja le.

— A másik mód, hogy a robot a kis súlyú öntvényt 
fogja meg, és a hatásterében te lep íte tt meg
munkáló egységek (köszörű, m aró, kalapács 
stb.) segítségével végzi el a program ban rögzí
te tt feladatot.

— A harm adik m ód az előbbi ke ttő  kombinációja. 
Az arvikai Volvo Autógyár öntödéjében dolgozó

öntvénytisztító robot gömbgrafitos öntöttvasból 
készült á tté te lházaka t tisztít kb. 8 perces ciklus
idővel. A robot vezérli az ön tvénytáro ló t és -ada 
golót, valam int a  tisztítás teljes folyam atát ( 1. 
ábra).

A robot önm agában nem alkalm as munkavégzés
re: ki kell a lak ítan i a megfogószerkezetét, amellyel 
célszerűen meg tu d ja  fogni a m unkadarabot vagy 
szerszámot. Az ön t vény tisztításban ez még komp
lexebb feladat, ugyanis a megfogószerkezeten 
kívül ki kell a lak ítan i a megfelelő szerszámokat is, 
amelyekkel a  robot el tudja végezni a  tisztítást. 
Erre a célra nem  alkalmasak a p iacon kapható ön t 
vénytisztító szerszámok. Speciális, „robo tbarát” 
szerszámkialakítás szükséges. Ez különösen meg
nehezíti a robotok öntvónytisztítására való alkal
mazását, s ez az egyik oka annak , hogy nehezen 
terjednek az öntvény tisztító robotok.

Abban az esetben, ha egyedi, vagy  kis sorozati! 
öntvények tisz títá sá t kell megoldani, a manipuláto
rok jöhetnek szóba. A sorja, a  beöm lő- és tápláló 
rendszer m aradványainak, az öntési hibáknak 
manipulátorral való eltávolítása ja v ítja  a munka- 
körülményeket, és gazdaságos, term elékeny meg
oldást biztosít. Ö ntvénytisztító m anipulátorok kb. 
250—5000 kg-os öntvényekhez alkalm azhatók. 
A manipulátorok kétféle m ódon dolgozhatnak :
— olyan megfogó- és m ozgatószerketettel, amely

1. ábra. ö n tv é n y  tisztító robot te lep íté s i vázlata  
1 —  ro b o t,  2 —  fo r g ó  re sz e lő , 3 —  fo rg ó  v á g ó ,  4 —  k ö s z ö rű g é p
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2. ábra. ö n tv é n y t köszörülő m an ipu lá tor

— a fülkéből vezérelt — mozgásokra képes. Más 
esetben a fülkét te tté k  mozgathatóvá, így az az 
öntvényt gyakorlatilag körbe tudja járn i, és így a 
kezelő mindenhová jól rá tud  látni. Ez a  nagym é 
re tű  öntvények tisz tításako r jelentős.

A m anipulátor lehet stabil vagy sínpályán 
mozgatható.

A m anipulátorok alkalmasak arra is, hogy az 
ürítőrácsofc kedvezőtlen munkakörülm ényeitől te l 
jesen mentesítsék az em bert. Ilyen célra a  m anipu 
látorok néhány száz kilogrammos öntvényekhez 
alkalmazhatók, és jelentősen növelik a  term elé 
kenységet. A m anipulátor'm egfogószerkezetét úgy 
képezik ki, hogy az alkalmas legyen a beömlő 
rendszer letörésére, az öntvények kiemelésére, 
m ajd rakodólapra vagy ládába helyezésére (3. 
ábra). G yakorlott kezelőkkel rendkívül rövid 
ciklusidő is elérhető, így a m anipulátor au to 
m atikus rendszerek mellé is telepíthető.

Lehetőségek a CSMVA-han

Vállalatunknál elsősorban az öntvény tiszti tás te 
rületén van szükség a  robotok és m anipulátorok 
alkalmazására, m ert erre a területre egyre nehe 
zebben tudunk m unkaerőt biztosítani (4. ábra). 
Termelési fe ladatunkat jelenleg is csak úgy tud juk  
megoldani, hogy az öntvény tisztítóban lengyel 
munkásokat alkalm azunk, és az ön tvénytisztítást 
részben bérm unkában, vidéken végeztetjük el. 
M indkét megoldás jelentős költségtöbbletet okoz.

A forgattyúházak robottal történő tisz títására  
a svéd ASEA cég dolgozott ki részünkre tanulm ány- 
te rve t, és kísérleti berendezésével яг öntvényeinken 
tisz títást végzett. Az utóbbiról videofilm is készült, 
amely rendelkezésünkre áll.

A tanulm ánytervből és a videofilmből kitűnik, 
hogy a feladatot meg tud ják  oldani. Az ASEA-ro- 
botok technikai megoldása, vezérlése korszerű. A 
robot összes tengelyét egyenáramú m otorok h a jt 
ják. Ezért a k arb an ta rtás i költségek csekélyek, a 
zajszint alacsony, és a  beállítási idők rövidek. ■

Minthogy a(vezérlőrendszer számítógépre van 
alapozva, a robot sokféle alapművelet elvégzésére

3. ábra. M a n ip u lá to r  az öntvények rakodására

lehetővé teszi, hogy az öntvény a dolgozónak, a 
tisztítóm anipulátornak vagy robotnak mindig 
kezeügyébe essék;

— mesterkapcsolóval, amely kapcsolóerő-vissza 
jelzővel és erőfokozóval van ellátva. A m anipu 
látor a speciálisan kiképzett tisztítószerszám ot 
fogja, és így végzi el feladatát (2. ábra). Ezzel 
a módszerrel sokkal nagyobb köszörülési te l 
jesítm ényt érünk  el, m int a kézzel m űködtete tt 
lengőköszörű ve i.

A m anipu lá to rt a kezelő fülkéből irányítja, 
amelyben megfelelő m unkakörülm ények a lak ít 
hatók ki (zaj- és pormentesség, megfelelő hőm ér
séklet).

Van olyan megoldás is, ahol az öntvény egy 
felfogószerkezetre van erősítve, amely különböző 4. ábra. K é z i  ön tvény tisztitá sfü lkében

Bányászati éis K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1984. 1. szám



alkalmas. A szabványos vezérlési program a  k ö v e t 
kező lehetőségeket biztosítja :
—  pontok közötti mozgás változó sebességgel, 

szenzorral végzett sebesség vezérléssel,
— koordináta-átalakítás egy hivatkozott ponthoz 

viszonyítva,
— a szenzor információja, szerint tárgyak keresése 

egy vagy több irányban, ezután következik a  
tárgy helyzetének megfelelő mozgás,

— a megmunkálószerszámok vezérlése,
— a környező berendezések vezérlése számjegyes 

ki menetekkel,
— elemek felvétele, vagy letétele ado tt m in ta  

kapcsán,
— alprogramok felhasználása a  főprogramban,
—  a tárolt program utasítások javítása, törlése stb . 

A belső robotvezérlési program  állandó memória-
egységben, a felhasználói programok illékony 
memóriaegységben vannak tárolva. A ta rta lék  
tápegység áram kim aradás vagy véletlen kikapcso 
lás esetén 60 percen á t az információt fenntartja .

A gép egyidejűleg négy program befogadására 
alkalmas, ezeket egyenként, vagy m eghatározott 
sorrendben tud ja  használni. A programok k aze ttán  
tárolhatók, így a  programcsere egyszerű és gyors. 
Visszatérő program esetén nem szükséges a gépet 
kézzel ismét betanítani. Az ASEA-robottal te h á t 
négyféle öntvénytípus tisz tításá t lehet megoldani. 
Programcserével az öntvénytípusok száma növel
hető.

A robot képes arra, hogy érzékelő funkciója révén 
észlelje pl. a  köszörűkorong kopását vagy az 
öntvény méreteinek változását, és ennek m eg 
felelően szabályozza a sajá t mozgását. Képes arra , 
hogy a vékony sorját gyorsabb, a vastagabbat 
lassabb mozgással távolítsa el.

Az ASEA az öntvénytisztítási feladatokhoz 
megfelelő célgépeket, szerszámokat dolgozott vagy 
dolgoztatott ki. Ilyenek :
— műanyag tárcsás vágógép mozgatható vagy 

állványos kivitelben, hidraulikus hajtással,
— állványos köszörűgép,
— állványos vagy m ozgatható kivitelű légkala 

pács köszörűgéppel és marógéppel,
— manipulátor az öntvények megfogására, m oz 

gatására,
— öntvénytároló, amely alkalmas a robot a u to 

matikus kiszolgálására,
— konténeres tisztítófülke, amelyben a robot 
dolgozik stb.

Az ASEA tanulm ánytervében 25 perces ciklus
idővel oldotta meg egyelőre az M AN-forgattyú-

5. ábra. A z  A S T  A ndrom a t m an ipu lá to rának vezérlő- 
kabinja

házak tisz títását kizárólag légkalapács alakul mazá 
sával. Ezt nem fogadtuk el, ezért a cég újabb vizs
gálatokat végzett az elfogadható 10— 12 peres 
ciklusidő érdekében. A vizsgálat a  közeljövőben 
befejeződik. E nnek alapján konkrét ára ján la to t és 
új videofilmét fogunk kapni.

A 2. sz. vasöntöde ürítőjének kiszolgálására két 
lehetőséget vizsgálunk.

Az egyik: im portból beszerzett m anipulátor 
telepítése. Jelenleg két megfelelő típusra  van á r 
ajánlatunk, az AST és a K LEIN  cégtől.

A másik lehetőség a hazai m anipulátor létre 
hozása. Ez a bizonytalanabb út, de a  jelenlegi 
körülmények k ö zö tt ezt a lehetőséget sem szabad 
kizárni. A hazai változat létrehozásához a partne 
rek biztosíthatók.

A 250—5000 kg-os öntvények m anipulátorral 
való tisz títására  még csak az NSZK-beli AST 
cégtől van — még nem végleges — árajánlatunk. 
Az AST az A ndrom at m anipulátort te tte  alkal
massá ön tvénytisztításra (4. ábra). Az eddig elért 
eredményeik b iz ta tóak .

Részletesebben csak az öntvények ürítéséhez 
és tisztításához alkalm azható robotokról és mani
pulátorokról szó ltunk .E z természetesen nem jelenti 
azt, hogy a kedvező körülmények esetén a jövőben 
más technológiai műveletekhez nem alkalm azzuk a 
kibernetikai autom atizálást.

Lapunk példányonként megvásárolható 

V., Váci utca 10.,
V., Bajcsy-Zsilinszky út 75. szám alatti 
hírlapboltokban
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A m unkahelyi környezet és a m unkakörülm ények az 
öntvények kézi kikészítésekor

Z D E N E K  F O S F Í C H A L  o k i.  m é rn ö k  
C se h s z lo v á k  M ű sz a k i é s  T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t

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

A  szerző ism erte ti az öntvénytisztító  m u n ka h e ly i  
környezetének a dolgozókra k ife jte tt hatását, különös  
tekintettel a z acélöntvények tisztítására. F og la lkozik  
a por, a  za j, a  vibráció, és a  m egvilágítás és az 
egyéb tényezők szerepével, és néhány  példá t m u ta t 
be a m unkaegészségügyi problém ák m egoldására.

A munkahelyi környezet hatása a dolgozókra

Az öntödéknek gyakran az öntvénytisztító  
műhely a  legelhanyagoltabb része. A korszerűsítés 
kor általában a form ázóteret részesítik előnyben. 
Pedig a tisztítóm űhely megfelelő k ialakítása 
ugyanúgy hozzájárulhat a  jó munkahelyi kör 
nyezet létrehozásához, m int a formázó- és m ag 
készítő keverékek helyes megválasztása és níás 
körülmények.

Az lenne a legjobb, ha az embereknek nem kelle 
ne olyan helyeken tartózkodniuk, amelyek m unka 
egészségügyi szem pontból nem megfelelőek. R obo 
to k a t alkalm aznánk, vagy az öntvények tisztítási 
és kikészítési technológiáját teljesen m egváltoz 
ta tn án k , vagy az öntvényeket más term ékekkel 
helyettesítenénk. Ezeknek a lehetőségeknek a 
megvalósítása egyrészt a  jövő feladata, m ásrészt a 
konstruktőröké, ezért i t t  nem foglalkozunk velük.

A szokásos tisztítóüzem ben a munkás zajnak« 
vibrációnak és pornak van kitéve, a  m unkát rossz 
világítás mellett, kedvezőtlen testhelyzetben, gyak 
ran  sugárzó hő hatásának  kitéve végzi, a m ikro 
klím a (a környezet hőmérséklete, a levegő ned 
vességtartalm a és áram lása) nem megfelelő, és 
nagy mennyiségű szennyezőanyag van a levegő 
ben.

A m int a  mérések igazolták, az acélöntödék 
tisztítóüzem eiben a m unkahelyi környezet nem 
m inden szem pontból tek in thető  m egengedhetőnek. 
Ez kedvezőtlen hatással van a munkások egészségi 
állapotára. Az öntvény tisztítók általában 5— 10 
éven á t dolgoznak a tisztítóm űhelyben.

A legutóbbi időben 131 tisztítóm unkást, és az 
öntöde más terü letein  dolgozó m unkásokat, össze
sen 672 személyt vetettek  vizsgálat alá. A tisztítók  
betegség miatti hiányzása az üzemből 5,95%-ot, a 
formázóké (137 személy) 6,01 % -ot te t t  ki. A tisz tí 
tók  betegségének fő okai a következőképpen 
oszlottak meg: 36,75%-ban a felső légutak meg 
betegedése, 10,81%-ban üzemi baleset, 16,21%- 
ban nem a m unkával összefüggő baleset, 9,72%- 
ban az emésztőszervek és 5,40% -ban a gerinc 
oszlop megbetegedése.

A zokat a  m unkahelyeket, ahol öntvényeket 
tisz títanak , és ahol a  káros szennyezőanyag-tar 
ta lom ra vonatkozó egészségügyi előírásokat tiil- 
lépik, az illetékes szervek egészségre veszélyes 
munkahelyeknek nyílvánítják, és az ilyen m unka 
helyeken dolgozók megelőző orvosi ellátását b iz to 
sítják . Ezeket a  dolgozókat nemcsak az ilyen

munkahelyre való belépés előtt, hanem  minden év 
ben orvosi ellenőrző vizsgálatnak vetik alá.

A por

Az öntödék tisztítóműhelyeibon a por képezi az 
egyik legnagyobb szennyezést, az erre vonatkozó 
M. A. K .-érték (a m unkahelyeken megengedett 
legnagyobb koncentráció átlagértéke az egés-z m ű 
szakra vonatkozóan) Csehszlovákiában 1,0 mg/m3. 
A tisztítóm unkás légzési zónájában az egyes m ű 
veletek során a következő pormennyiséget mér
ték  (mg/m3) :

Kézi kimagozás 35,6
Légkalapáccsal végzett m unka 6,56
Eelöntések lángvágása 145,63
A szemcseszóró gép kezelőtáblájá 

nál 3,6
Légvésővel végzett faragás 61,99
Porelszívással ellá to tt lengő- 

/ köszörűvel végzett m unka 9,3
Kézi pneumatikus köszörűgéppel

végzett munka 39,76
Öntvónyjavítás hegesztéssel 43,05.

A környezetnek a m unkásra gyakorolt hatását 
pótintézkedésekkel is lehet enyhíteni. Ilyenek a 
személyi védőfelszerelések alkalm azása, a tisztító 
műhely talajának időközönkénti fellocsolása, tisz 
tán  ta rtása . A másodlagos porképződést egy teljé 
sen új megoldással is csökkenteni lehet: kapilláris 
talajjal, ahogy azt a brnói Smeral Művekben ered 
ményesen kipróbálták ( 1. ábra).

Egy másik megoldási lehetőséget kínál az a  por
elszívással ellátott kéziszerszám, am elyet már né
hány éve eredményesen alkalm aznak a CKD 
K u tn á  H óra acélöntödéjének tisztítóműhelyében; 
A szerszámnak nagy teljesítm ényű elszívóegysége 
van. A csatlakozó cső nem akadályozza a munkát. 
B ár a munkás légzési zónájában képződő por 
mennyiségét jelentős m értékben sikerült csökken
teni, a respirátor használata elengedhetetlen.

A por elleni védelemre egy új légzősisakot fej
lesztettek ki. A sisakot szűrővel és ventillátorral 
lá tták  el, ezek segítségével szűrt levegő ju t a dolgo-

1. ábra. K ap illá ris  ta la j az ön tvény tisztítóban  
1 —  fo rm á z ó h o m o k , 2 —  fin o m  k a v ic s ,  3 —  d u r v a  k a v ic s ,  4 —  b e to n 
t e k n ő ,  5 —  e re d e t i  a l t a l a j ,  6 —  a  v í z t á r o ló  fe d e le ,  7 —  v íz tá ro ló
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zó légzési zónájába. A m eghajtást a munkás övére 
e rő síte tt telep végzi.

A porforrásokat — csakúgy, m int a zajforráso 
k a t  — el kell szigetelni. Ebből a  szempontból igen 
előnyösek a TELLUS cég tisztitóházai, amelyek 
nem szorulnak bem utatásra.

A por elleni küzdelemben még egy jellegzetes 
m unkahely érdemel figyelm et, nevezetesen a 
daruvezetőé. A daruvezető nemcsak porban és 
más szennyező anyagokban, hanem egyúttal a 
csarnok legmelegebb terében  kénytelen dolgozni. 
E rre  sokkal egyszerűbb megoldás van, m int a zárt 
k lim atizált vezetőfülke : folyam atosan friss levegőt 
kell bevezetni a fülkébe. A levegő hőmérsékletét 
szabályozni kell.

A zaj

A kézi tisztításkor a zaj a  fő szennyezők közé 
ta rto z ik . Műszaki intézkedésekkel a zaj nehezen 
csökkenthető, ezeket rendesen össze kell kötni 
pótlólagos intézkedésekkel, például
— a  munkahelyek megfelelő elosztásával,
— akusztikus fal betétek alkalm azásával,
— az egyes munkahelyek egym ástól történő el

szigetelésével.
Ami a zajnak az em beri szervezetre gyakorolt 

h a tá sá t illeti, Lekmann sém ájá t lehet bevezetni, 
am ely a  következő zajfokozatokat tartalm azza:

a) A 30—60 dB közötti zajszint változásokat 
idéz elő a magasabb szin tű  idegtevékenységben, 
ingerlékenységet, fokozott fáradtságot, alvási za 
v a roka t okoz, ezek m ind hatással vannak a telje 
sítm ényre.

b) A 60—90 dB közötti zajszin t már megváltoz 
t a t ja  a  szervezet néhány olyan funkcióját, amelyet 
a vegetatív idegrend,szer vezére! (tehát nem az 
akaratunktó l függ). Egy sor szerző ír vérnyomás
változásról, emésztési zavarokról, a  periférikus 
véredények beszűküléséről, amely csökkenti az 
oxigénellátást, nem lesz kielégítő a vérellátás a 
sejtszövetben, és következésképpen fáradtságot, 
fejfá jást és fülzúgást okoz. Fontos megjegyezni, 
hogy ezek a változások az ún. alkalmazkodni 
képes embereken is bekövetkeznek. A vegetatív re 
akciók területén nincs megszokás. Pszichikai téren 
idővel az ember annyira alkalm azkodhat, hogy a 
z a jt nem veszi észre. A megszokásra és alkal
m azkodásra való hajlam  mindenesetre nagyon 
különböző.

c) A 90—120 dB közötti zajszin t — a már emlí
t e t t  egyéb hatások m ellett —  halláskárosodást 
okoz. H a a dolgozó ta rtó san  ki van téve ilyen zaj 
nak , akkor krónikus károsodás lép fel, az ún. 
foglalkozási süketség. Az állandó zaj kevésbé okoz 
betegséget, mint a gyakrabban  megszakított, 
rövid ideig ható.

d) A  120 dB-nél nagyobb zajszintnél — a tu la j 
donképpeni süketség bekövetkezése előtt — kezdet
ben olyan nehézségek lépnek fel, m int a kis hallás 
élesség, nyomás és zúgás a  fülben, fejfájás, étvágy 
ta lanság . Ezek a panaszok az egyénektől függően 
néhány  naptól hetekig te rjedő  ideig ta rtanak , s 
a z tán  többnyire a bán talm ak megszűnnek. H a a

zaj tovább h a t a hallószervekre, akkor a rendes 
hallás visszanyeréséhez szükséges idő egyre hosz- 
szabb lesz, az átm eneti elváltozások pedig ta rtó s 
jelleget kapnak. Az érin tett először nincs tu d a tá 
ban a halláskárosodásnak, a rossz hallás gyakran 
a halk beszédben jelentkezik. A hallás elvesztésé 
nek folyam ata nem egyenletes: az első években a 
kárososdás gyorsabb. A 40. életév betöltése u tán  
a  hallás elvesztése gyorsabban következik be. 
Érzékeny személyeknél a hallás elvesztésének ve 
szélye m ár akkor fennáll, ha néhány évig 80 dB 
zajnak vannak kitéve, ha pedig a zajszint 120 dB, 
az összes é rin te tt személy elveszti hallóképességét 
m ár a második év után, esetenként azonban már 
h a t hónap u tán  is. Ezért feltétlenül szükséges, 
hogy minden tisztítóüzemi dolgozót rendszeresen 
audiom etrikus vizsgálatnak vessenek alá.

A legfeljebb megengedett egyenértékű zajszint 
{Lac í) nyolcórás műszakra vonatkoztatva  a  tisz 
títóüzem i munkahelyekre szokásosan 85 dB A-t 
tesz ki. Nagyobb zajszint esetén a  m unkásra ható 
zaj csökkentése végett műszaki intézkedéseket 
kell tenni. H a ez az adott körülm ények m ia tt nem 
lehetséges, akkor pótintézkedésekhez kell folya 
modni. Az egyes zajforrásokat el kell szigetelni, és 
a  m unkásokat ezektől védeni kell. Az egyéni védő- 
felszerelést jól kell kiválasztani, m ert a  tisz tító 
üzemi m unkást —■- más védőeszközökkel — más 
szennyezőanyagoktól is védeni kell. Ha a m eg tű rt 
nél nagyobb a zaj, és ezért egyéni védőeszközöket 
kell használni, akkor a m unkások részére néhány 
zajszünetet kell biztosítani minden berendezés, 
gép és termelőeszköz leállításával, vagy egy pihenő 
helyiségben. Lehetőséget kell biztosítani arra, 
hogy az egyéni védőfelszerelést letehessék. A szü 
n e t a la tt a zajszintnek legalább 10 dB-lel kisebb 
nek kell lennie, mint a munkahelyekre m egállapított 
m egtűrt zajszint.

A munkásról való gondoskodással, a zajterhelés 
csökkentésével meglepő eredm ényeket érnek el a 
m unka minőségének, a teljesítm énynek a növeke 
désében és a balesetek szám ának csökkenésében. 
A műszaki berendezések rendszeres ellenőrzésére és 
a  zajszint mérésekkel tö rténő  ellenőrzésére is 
szükség van.

Az acélöntvények tisztításának egyes műveletei 
közben a m unkás fejmagasságában m ért zajszint 

dB-ben) a következő :

Lengőköszörű 92
Felöntések láng vágása 96— 103
Kézi, pneum atikus köszörűgéppel 

való csiszolás 104-ig
Kézi, pneum atikus véső 110-ig
Kétkorongos csiszológép 96
Kézi, pneum atikus vésővel végzett 

m unka a TELLUS-fülkében 96,7-ig
Vasporos láng vágás 99,8-ig.

H ogyan lehet ezt a terhelést csökkenteni? Leg
jobb a zajforrások szigetelése, elengedhetetlen 
azonban a munkahelyek megfelelő elosztása is. 
Az erős zajforrásokat magában foglaló létesítm ényt 
építészetileg hozzá kell igazítani a benne folyó 
tevékenységhez (akusztikus falbetétek). Jó  meg
oldást kínálnak a közism ert TELLUS-fülkék.
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További lehetőséget nyújtanak  a technológiai 
változtatások. A Sm eral Művekben például a lég
vésőt és légkalapácsot oxigén-acetilén lánggal 
történő tisztítással küszöbölték ki.

Az acélöntödei tisztítóm űhelyekben egyéni védő
eszközként jól bevált a  Fa Ergon cég által gyárto tt 
008 típusú hallásvédő. A plasztikus fülvédő dugó 
is igen alkalm as. Nem szabad megfeledkezni az 
egyéni védőfelszerelés rendszeres tisztításáról és 
cseréjéről.

A vibráció

A vibráció is kísérőjelensége a tisz tító i műveletek 
nek. Forrása a szerszám, am elyet a munkás a 
kezében ta r t , a vibráció így a kezére hat. Egyes 
esetekben (például a  lengőköszörűnél) a vibráció 
a  munkás más testrészeire is h a th a t. A vibráció 
következtében fokozódik a fáradtság, fejfájás lép 
fel, a véredények, az idegrendszer és az Ízületek 
károsodnak. A károsodás mértéke a  vibráció erős
ségétől és idő tartam átó l függ.

A megoldáshoz — a műszaki, technológiai és 
szervezési intézkedések megtétele m ellett — a 
megfelelő egyéni védőeszközök használata  magá
tó l értetődő. Más, megfelelőbb üntvénytisztítási 
technológiák bevezetése is kívánatos volna, am e
lyek nem teszik szükségessé a m unkás érintkezését 
a  vibráció forrásával.

Azok a vibrációmérések, am elyeket a szerszám 
fogantyúján, vagyis a  munkás keze és a szerszám 
között végeztek, a z t m utatják, hogy egyes ese
tekben a vibráció megtűrhető szintjét alaposan 
túllépik. A m unkás egészségkárosodását leginkább 
a 125 Hz a la tti frekvenciák okozzák. A 20, 25 és
31,5 Hz-es frekvenciatartom ányban m ért értéke 
ket az 1. táblázat m u ta tja .

1. táblázat

A kézi szerszám ok okozta vibráció (dB)

F r e k v e n c ia t a r to m á n y ,  H z
S z e rs z á m  típ u sa .

20 25 31,5

L e n g ő k ö s z ö rű 133 131 126
G u m iv a l  b u r k o l t  n y e l ű

le n g ö k ö s z ö rű 115 118 117
B R P  160 t í p u s ú  p n e u -

m a t ik u s  k ö s z ö r ű g é p 97 101 100
A  f e n t i  g é p  ü r e s j á r a t a 120 117 118
A  B ö h le r  c é g  B M  18 t í p u s ú

lé g k a la p á c s a Г25 124 94

A vibráció szintjének csökkenését különféle 
módon és eszközökkel lehet elérni. Valamennyi 
kéziszerszámot, va lam in t a lengőköszörfit ki lehet 
egészíteni megfelelő vibrációcsökkentő vei, vagy 
olyan új típusú szerszámokkal lehet helyettesíteni 
őket, amelyeket m ár ezekre a m unkakörülm ények 
re konstruáltak.

A pneum atikus kiverőkalapácsok általában tú l 
lépik az ad o tt frekvencián a csehszlovák Egészség- 
ügyi M inisztérium 37/77. sz. előírásában m eghatá 
rozott szintet (2. ábra). Ezeknek a  — többnyire 
szokásos kivitelű —  szerszámoknak az átalakítását 
legnagyobbrészt m aguk a csehszlovák öntödék 
végzik el.

'O
'I
à ®

t?0

Frekvencia, Hz

2. ábra. A  kézre ható vibráció megengedhető legnagyobb  
értékei

A Smeral M űvekben egy lengőköszörűt á ta lak í 
to tta k . Az eredeti k iv itelt a 3. ábra m u ta tja . I t t  
a  — gyakran nem csak a dolgozó kezére h a tó  — 
vibrációt csak minim ális mértékben to m p íto tták . 
Csupán a vezérlőrúd van gumiperselybe ágyazva. 
A köszörűgépet úgy alakították át, hogy a  m űköd 
te tő  em eltyűt a gumiperselybe ágazták, és hidrau
likus csillapítót helyeztek el. A vezérlőrúd eredeti 
beágyazása változatlan  maradt. U gyanolyan ö n t 
vény csiszolásakor a  vibrációszint 19 dB -ell csök- 
a  40 Hz-es frekvencián. Az átalakíto tt köszörűgép 
a  4. ábrán látható.

A munkásnak, ak i vibrációt okozó szerszám m al 
dolgozik, antivibrációs kesztyűt kell viselnie. H a a 
szerszám kipufogónyílása a munkás keze közelében 
van, és ezáltal a levegő hűti a kezét, p a m u t belső- 
részű kesztyűt kell hordani. A vazoneurózis a  vib 
ráció és a hideg együttes hatására könnyebben 
fellép.

Még az igen rövid ideig tartó  technológiai m űve 
le teket is figyelembe kell venni, m int pl. az állvá 
nyos köszörűk beállítását. Hogy a lap v e tő  meg
oldás is lehetséges, az t a ZPS G ottw aldov m unka 
tá rsa i m utatták  meg, akik az állványos köszörűket

3. ábra. A z  eredeti lengőköszörú
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távvezérlésűre a lak íto tták  á t, miáltal a v ibráció 
nak a munkásra gyakorolt ha tása  elmarad.

A zajjal foglalkozó fejezetben említés tö r té n t 
arról, hogy a Smeral Müvekben megkezdték az 
öntvények oxigén-acetilén lánggal való tisz títá sá t 
(5. ábra). Ezáltal h a t m unkást sikerült a tú lz o tt  
mértékű vibráció h a tása  alól kivonni. Jelenleg a 
pneumatikus kiverőkalapáesot már alig használ 
ják.

Nemcsak a vibráció szintjének csökkentése 
szükséges, hanem azoknak  a munkásoknak az 
egészségi állapotát is jav ítan i kell, akik a v ibráció  
hatásának kitéve dolgoznak: ez a regenerációs és 
rehabilitációs ellátás. A 37/77. sz. egészségügyi 
előírás lü. paragrafusának megfelelően a m unkál 
ta tónak biztosítania kell, hogy akik vibrációnak és 
emellett még hidegnek is ki vannak téve, á tm e le 
gedhessenek. Ez igen hatásosan  elérhető a szaunák 
ban. Meg kell em líteni, hogy Finnországban és 
Svédországban a motorfűrésszel dolgozó erdei 
munkások között sokkal ritkább  à vazoneurózisos 
megbetegedés, m int az ugyanilyen foglalkozásúak
nál Csehszlovákiában. Ez nyilvánvalóan a re n d 
szeres szaunafürdőzésre vezethető vissza.

A világítás

A világítás m inőségét többnyire a végzendő 
munka fajtája szerint íté lik  meg. Megállapítható, 
hogy a világítás a tisztítóműhelyekben á lta lában  
nem kielégítő. A m unkahelyeken rendesen h iá n y 
zik a megfelelő nappali világítás, néhol van egyesí 
t e t t  —- többnyire mesterséges — megvilágítás. 
A lámpák, ablakok és te tő  világítók tisztításáról, 
karbantartásáról és a  m űhely rendszeres festéséről 
gondoskodni kell. A fény és a szín elválaszthatat 
lanok egymástól; bebizonyosodott, hogy a jól 
megválasztott színű m unkahely kedvező hatással 
van a munkások teljesítm ényére.

A tisztítóműhelyek szám ára  sokkal inkább a lk a l 
mas az olyan . tetővilágító, ahol az üvegtáblák  
függőlegesen vannak elhelyezve és mindkét o ldalú  
kon tisztíthatok, m int a  nyeregszerfi tetővilágító, 
amelynek tisztítása nagyon nehéz, a belső oldalon 
gyakorlatilag lehetetlen. E zé rt időnként a te tő v ilá 
gítókat újra kell üvegezni, ami nagyon költséges.

A munkahelyi környezet további tényezői

A tisztítóüzemben dolgozók fizikai megterhelésé
nek könnyítésére sok mindent lehet tenni a munka- 
szervezés, az öntvénymanipuláció, a  berendezések 
és szerszámok átalak ítása  terén.

Nem szabad elfelejteni, hogy a fizikai megter
helés a szívműködésben tükröződik vissza. Cseh
szlovákiában megkövetelik, hogy a pulzus az egész 
műszak a la tt á tlagban  percenként 110 legyen, és 
150-et ne lépje tú l.

Az öntvény javításakor és faragásakor keletkező 
aeroszolok se a m unkást, se környezetét ne te r 
heljék erősen. E z t a  problémát könnyen és egy
szerűen meg lehet oldani eltolható és meghosszabbít
ható elszívócsövek segítségével, amelyek egy el
szívórendszerhez csatlakoznak. Ezáltal a cső hatás- 
területében levő valamennyi m unkahelyet egész
ségügyileg védeni lehet. Ezt a  megoldást már 
hosszabb idő ó ta  használják a CKD K utná Flórá
ban.

A tisztítói munkásoknak álljanak rendelkezésre 
megfejelő egyéni egészségügyi eszközök (védő
kenőcs és hasonlók). A legkedvezőbb védőanyago
kat a munka fa jtá ja  szerint kell megválasztani.

A hosszú ideig elviselhető k lím át az ember 
hosszú időre vonatkozó hőállapotával adják  meg. Ezt 
a műszak a la tt  lecsapódó izzadtságmennyiség 
gel határozzák meg. A megengedett legnagyobb 
izzadtság-mennyiség férfiaknál 2154 g /m 2. Ennek 
az értéknek a szervezet teljes 175 W /m 2 nagy 
ságú hőterhelése felel meg. A rövid ideig elvisel
hető klímát az em ber rövid időre vonatkozó hőálla
potával adják meg. E z t a szervezetben felgyülem
lett azon hőmennyiséggel jellemzik, amelynek 
legnagyobb értéke 138 k j/m 2 lehet.

A tisztítóm unkásoknál szokásos a fokozott 
izzadás, ami egyrészt az erős fizikai megterhelés 
következménye, másrészt azért is bekövetkezik, 
mert a m unkás egyéni védőfelszerelésébe van 
,.burkolva” . Az izzadás és kilégzés okozta folyadék - 
és sóveszteséget pótolni kell. Az üzemorvossal 
tö rtén t egyeztetés alapján egy folyadékgazdálko 
dást kell összeállítani, amely a védő- és frissítő 
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italok sorozatát tartalm azza, ahogy a csehszlovák 
Egészségügyi M inisztérium 26/64. sz. előírása 
megadja.

A tisztítóüzem klímáját nagyban javítani lehet 
jól működő elszívóberendezésekkel, valamint az 
üzem talajának locsolásával és a levegő nedvesíté
sével. Egv teljes légtechnikai berendezésre van 
szükség ahhoz, hogy a munkatérbe friss levegőt 
vezethessenek, amelynek azonban nemcsak meg
felelő hőmérsékletűnek, hanem megfelelő ned
vességtartalmúnak is kell lennie. A légtechnikai 
berendezésekkel kapcsolatban nemcsak a tisztán
tartást és karbantartást követelik meg, hanem azt 
is, hogy a tartalék alkatrészek készenléti raktára 
is rendelkezésre álljon.
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Szakosztályi hírek
A precíziós öntészeti m unkabizottság  

üzem látogatása

A  p re c íz ió s  ö n t é s z e t i  m u n k a b i z o t t s á g  1 9 8 3 . s z e p te m 
b e r  2 1 -é n  ü z e m l á t o g a t á s t  s z e r v e z e t t  a  D A N U V I A  
K ö zp o n ti S zerszám - és K észü lékgyár 1. sz. gyárának  
p r e c íz ió s  ö n tö d é j é b e .  A  n a g y  é r d e k l ő d é s t  m u t a t j a ,  
h o g y  18 v á l l a la t  k ü l d t e  e l k é p v is e lő i t ,  ö s s z e s e n  31 s z a k 
e m b e r  v e t t  r é s z t  a  r e n d e z v é n y e n .

E l s ő k é n t  a  v ia s z m i n ta - k é s z í t ő  m ű h e l y t  m u t a t t á k  b e , 
a h o l  a  l á to g a tó k  m e g i s m e r k e d h e t t e k  a z  ü z e m  te r m é k e i 
v e l ,  m e g t e k in t l r e t t é k  a  g y á r  s a j á t  t e r v e z é s ű  v ia s z -  
m in ta - p r é s e lő  c é lg é p e i t ,  é s  a  e s o k r o s í t á s  n é h á n y  h e ly i  
s a j á t o s s á g á t .  A z ö n tő m ű h e ly b e n  b e m u t a t t á k  a  fo r m á k  
ö n té s r e  v a ló  e lő k é s z í t é s é t  é s  ö n té s é t ,  v a l a m in t  a z  
o l v a d t  fé m  h ő m é r s é k le té n e k  m é r é s é re  s z o lg á ló , g y o r s 
k i je lz ő s  b e m e r ü lő  p í r o m é i é r t .  V é g ü l a  D e g u s s a  e é g  
g y á r t o t t a  lú g o z ó b e r e n d e z é s t ,  a z  ö n t v é n y e k  t i s z t í t á s á t  
é s  k ik é s z í t é s é t  i s m e r h e t t é k  m e g  a  s z a k e m b e r e k .

A z  ü z e m l á to g a t á s  u t á n  r ö v id e n  v á z o l t á k  a  precízié»s 
ö n tö d e  je le n le g i  h e l y z e t é t ,  m u n k á j á t ,  m a j d  b e s z á m o ló  
h a n g z o t t  e l a z  ez  é v b e n  T á b o r b a n  m e g t a r t o t t  n e m z e t 
k ö z i  p r e c íz ió s  ö n t é s z e t i  s z im p o z io n o n  e lh a n g z o t t  é r d e k e 
s e b b  e lő a d á s o k r ó l .

V é g e z e tü l  a  m u n k a b i z o t t s á g  to v á b b i  m u n k á j á r ó l ,  
e lk é p z e lé s e i rő l  f o l y t  v i t a  a  s z a k e m b e r e k  k ö r é b e n .

H edry  B éla

Fiatal szakem berek látogatása az LKM  
K om binált Acélm űvében

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  if jú s á g i  b i z o t t s á g á n a k  s z e r 
v e z é s é b e n  n y o lc  f i a t a l  s z a k e m b e r  l á t o g a t t a  m e g  1983 . 
o k t ó b e r  7 -é n  a z  L K M  K o m b in á l t  A c é lm ű v é t .  A  r é s z t 
v e v ő k e t  M olnár J ó z s e f ', a z  Ö n tö d e  G y á r e g y s é g  o s z tá ly -  
v e z e tő je  é s  G alambos Béla, a  K o m b in á l t  A c é lm ű  Ü z e m 
v e z e tő je  k a l a u z o l t a .

E l s ő k é n t  a  84  t  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  U H P -ivkem encét 
n é z t ü k  m e g , a m e l ly e l  h u l l a d é k b ó l  ö t v ö z ö t t  a c é lo k a t  
á l l í t a n a k  e lő . A k e m e n c e  h á ro m  5 00  m m  á tm é r ő j ű  
e l e k t r ó d d a l  ü z e m e l ,  a  f o l y a m a t  in t e n z i f ik á l á s á r a  h á r o m  
g á z - o x ig é n  é g ő  s z o lg á l .  A  f o ly é k o n y  a c é l  f r is s í té s e  
o x ig é n n e l  t ö r t é n i k .  A z  a d a g o lá s t  k é t  k o s á r r a l  v é g z ik  
ú g y ,  h o g y  a  m á s o d ik  k o s á r  s z i lá rd  b e t é t e t  a z  in d u lá s  
u t á n  3 0 -  40  p e r c c e l  a d a g o l j á k .  A z  a d a g id ő  k b .  50  m in . 
A z  a d a g s z á m í t á s  é s  f o l y a m a t i r á n y í t á s  s z á m í tó g é p p e l  
t ö r t é n i k ,  a  p r o g r a m s z e r ű s é g  98  %.

E z t  k ö v e tő e n  a  K o m b i n á l t  A c é lm ű  k ö z p o n t i  e g y s é 
g é t ,  a  konvertert t e k i n t e t t ü k  m e g . B e fo g a d ó k é p e s s é g e

•
9 3 — 9 4  t ,  a  b e t é t  7 5  % - f o ly é k o n y  n y e r s  v a s ,  25  % -a  
s z i l á r d  v a s h u l la d é k .  A  f ú v a t á s  9 9 ,5  % t i s z t a s á g ú  o x ig é n 
n e l  t ö r t é n ik ,  a  l á n d z s a  v é g e  1 m é te r r e  v a n  a  f ü r d ő  f e l 
s z ín é tő l .  A  f ú v a t á s  9 7  r e t e e z f e l t é te l  e g y id e jű  te l je s ü lé s e 
k o r  in d u lh a t  c s a k  m e g . A  f ú v a t á s  k e z d e te  u t á n i  3 — 4. 
p e r c b e n  m á r  f o ly é k o n y  a  b e t é t ,  s k b .  14 m in  m ú lv a , b e  is 
f e je z ő d ik  a  f ú v a t á s .  E r e d m é n y e k é n t  8 4 — 85  t  a c é l  á l l  
r e n d e lk e z é s re  a  t o v á b b i  fe ld o lg o z á s h o z . A  f ú v a t á s  s o r á n  
a z  o x ig é n f e lh a s z n á lá s  3 1 0  m 3/m in .  A  te l je s  a d a g id ő  k b . 
4 0  m in . A  f ú v a t á s k o r  k e le tk e z ő  g á z o k a t  te l j e s  e g é s z é 
b e n  e ls z ív já k ,  s  t ö b b  lé p c s ő b e n  le h ű t ik  1 1 3 0 °C -ró l 6 0 - —70 
° C - ra .  K ö z b e n  t e r m é s z e t e s e n  a  g á z  s z i l á r d a n y a g - t a r t a l -  
m á t  is  le v á la s z t já k .  H a  25  % a  С О - t a r t a lo m ,  a k k o r  az  
é g e tő f á k ly a  a u t o m a t i k u s a n  b e g y ú j t ,  n e h o g y  r o b b a n ó -  
e le g y  k e le tk e z z e n . F ú v a t á s  u t á n  a  k a r b o n t a r t a l m a t  
t e r m i k u s  e lem z é sse l g y o r s a n  m e g h a tá r o z z á k ,  e g y é b k é n t  
a z  ö s s z e té te l t  s p e k t r o m é t e r r e l  e le m z ik . A  k o n v e r t e r  
te l j e s í tm é n y e  700  0 0 0  t / é v .

A  k o n v e r te r b e  a  f o ly é k o n y  n y e r s  v a s a t  a z  1 3 0 0  t  
b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  k e v e r ő b ő i  s z á l l í t j á k .  A  k e  v e rő n é l  
D em ag  —  östher g-m ódszerrel k é n te l e n í t e n e k .  A  b e r e n d e 
z é s  tű z á l ló  a n y a g b ó l  k é s z ü l t  g e r e n d á j á n a k  f o r d u l a t 
s z á m a  5 —d 0  m i n -1 . A  k é n te l e n í t ő a n y a g  d a r a  f in o m s á g ú  
é g e t e t t  m ész  és f o l y ó s í t ó a n y a g  k e v e ré k e .  A  f e lh a s z n á l t  
m e n n y is é g  12 k g / t .  A  k é n te l e n í t s e  h a t á s f o k a  5 0 — 60  % .

M in d  az  U H P - k e m e n c é b ő l ,  m in d  a  k o n v e r t e r b ő l  
s z á r m a z ó  a c é l t  t o v á b b  k e z e lh e t ik  a z  A S E A — S K F  
üstm eta llurg ia i berendezéssel. A  b e re n d e z é s  h á r o m  á l l á s á 
b a n  3 ° C /m in  s e b e s s é g ű  h e v í t é s r e ,  m á g n e s e s  k e v e ré s r e ,  
s a l a k k é p z é s r e  é s  a  s a l a k  g é p i  le h ú z á s á r a ,  ö tv ö z é s é r e ,  
v á k u u m o z á s r a  é s  v á k u u m  a l a t t i  f r i s s í té s r e  n y í l ik  
le h e tő s é g .

A z  íg y  k ik é s z í t e t t  a c é l t  a z  ö n tő c s a r n o k b a n  v a g y  
k o k i l i á k b a  ö n t ik ,  v a g y  a  fo lyam atos öntőm űhöz s z á l l í t 
j á k .  A  k o k i l la f e lh a s z n á lá s  m e g le h e tő s e n  m a g a s :  2 9 — 30 
k g / t .  A z  ö n tő g é p  r a d i á l i s  e lr e n d e z é s ű ,  ö t  s z á l  e g y id e jű  
h ú z á s á r a  a lk a lm a s .  J e l e n l e g  1 20X  120, 1 5 0 X  150  és 
1 8 0 X  180 m m -e s  b u g á k a t  g y á r t a n a k  v e le .

A  lá to g a tá s  u t á n  l e h e tő s é g ü n k  n y í l t  a  t a p a s z ta l a to k ,  
r é s z le te s e b b  m e g b e s z é lé s é re ,  m e g i s m e r h e t tü k  e n n e k  a  
k i e m e l t  b e r u h á z á s n a k  f ő b b  m u t a t ó i t  s a  to v á b b f e j l e s z 
t é s é v e l  k a p c s o la to s  e lk é p z e lé s e k e t .

E z ú t o n  is s z e r e tn é n k  k ö s z ö n e t é t  m o n d a n i  a z  L K M  és 
e z e n  b e lü l  a  K o m b in á l t  A c é lm ű  v e z e tő in e k ,  h o g y  l e h e t ő 
v é  t e t t é k  e z t a  s z á m u n k r a  r e n d k ív ü l  é r d e k e s  é s  h a s z n o s  
g y á r l á to g a t á s t .

L engyel
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Folyóiratszemle
E nergiam egtakaiítás az üstök  és a kupolók  

csatornájának lefedésével

A z ü s t ö k  é s  a  k u p o ló k  c s a t o r n á j á n a k  le f e d é s e  —■ 
m é g  h a  az  k e v é s b é  jó  h ő s z ig e te lő  a n y a g g a l  t ö r t é n i k  is  —  
lé n y e g e s e n  c s ö k k e n t i  a  s u g á r z á s i  h ő  v e s z te s é g e t .

A  k u p o ló k e m e n c e  c s a t o r n á j á n a k  h ő v e s z te s é g e  1 m  
c s a to r n a h o s s z ú s á g r a  v o n a t k o z t a t v a  a  s z á m í t á s o k  s z e 
r i n t  2 ,26  k W /n i ,  a  h ő m é r s é k le t - c s ö k k e n é s  p e d ig  0 ,3  
К /m . H a  a  le fe d é s  n é lk ü l i  c s a t o r n á b a n  a  h ő v e s z te s é g e t  
100 % -n a k  v e s s z ü k , ú g y  ez  a  le f e d é s s e l  13 % -ra  c s ö k k e n .  
A  c s a t o r n a  le fe d é sé v e l t e h á t  c s ö k k e n t h e tő  a  c s a p o lá s i  
h ő m é r s é k le t ,  é s  ezze l a  k o k s z f e lh a s z n á lá s  is .

M e g v iz s g á l tá k  e g y  47 0  k g  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű ,  v é 
k o n y  f a lú ,  a g y a g b é lé s ű  ü s t  f e lb ő v í té s é n e k  s e b e s s é g é t  é s  a  
g á z f o g y a s z tá s t  ú g y , h o g y  a z  ü s t ö t  1. n y i t o t t a n ,  2. le 
f e d v e ,  d e  a  f e d ő  é s  a z  ü s t  k ö z ö t t  32  m m -e s  n y í l á s t  
h a g y v a  é s  3 . s z o ro s a n  az  ü s t r e  i l le s z k e d ő  fe d ő v e l  h e v í 
t e t t é k .  A z  é g ő t  a  fe d ő  k ö z e p é n  le v ő  n y í lá s o n  v e z e t té k  
b e .  A z  ü s t f e n é k  h ő m é r s é k le té n e k  v á l t o z á s á t  a  f e lb e  v í- 
t é s i  id ő  é s  a  g á z fo g y a s z tá s  f ü g g v é n y é b e n  a z  1. ábra  
m u t a t j a .  A  l e f e d e t t  ü s t  b é lé se  e g y e n le te s e n  i z z o t t ,  m íg  a  
n y i t o t t  ü s t  fe lső  ré sz e  h id e g e b b  v o l t .  A  le f e d e t t  ü s t  
h e v í t é s é n e k  te r m ik u s  h a t á s f o k a  jo b b  v o lt .

1. ábra. Az üstfenék hőmérsékletének változása a felhevítési idő és a gáz- 
fogyasztás filggvényében, továbbá a lehűlés sebessége

A z  ü s t  la s s ú  fe lh e v íté s e  is  k á r o s ,  m iv e l  n ö v e k s z ik  a  
h ő á t a d á s  a  k ö rn y e z e tn e k .  9 0 0  ° C -o n  az  ü s t  b é lé s e  23 ,6  
k W - o t  a d o t t  le  h ő v e z e té s s e l ,  e z e n k ív ü l  le f e d é s  n é lk ü l  
m é g  15,8  k W - o t  s u g á r z á s s a l .  V a s t a g a b b  b é lé s s e l c s ö k 
k e n t e n i  l e h e t  a  h ő á ta d á s t .

Ö n té s k o r  a  le fe d e tle n  ü s t  e l s ő s o r b a n  s u g á r z á s s a l  a d j a  
á t  a  h ő t  a  k ö rn y e z e tn e k .  1 4 2 5  °C -o n  a  s u g á r z á s i  h ő 
v e s z te s é g  38  k W -п а к  a d ó d o t t .  H a  a z  ü s t ö t  70  % -ig  
t ö l t i k  m e g  fo ly é k o n y  v a s s a l ,  ú g y  a  s u g á r z á s  o k o z ta  
h ő m é r s é k le t- c s ö k k e n é s  9 К /m in .  N o h a  a z  ü s t  s u g á r z ó  
f e lü le te  k is e b b ,  m in t  a  k u p o ló k e m e n c e  c s a t o r n á j á é ,  
le fe d é s é v e l  m é g is  je le n tő s  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s  é r h e tő  
e l. A  le f e d é s  j a v í t j a  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k e t  is , m e r t  
c s ö k k e n  a  k ö r n y e z e t  h ő m é r s é k le te  é s a z  é g é s b ő l e r e d ő  
z a j .

Landefeld, C. F .:  T r a n s .  A m e r. F o im d r y m .  S o c ., S6 (1 9 7 8 )  1 8 7 — 192. 
o ld . —  G ie s s e re i-P ra x ie , 1 9 8 0 .1  — 2. az . 8 — 1 2 . o ld .

M . F .

Kéntartalmú, kompakt grafitos öntöttvas

A  le g u tó b b i  id ő k ig  a  k é n t  a z  ö n t ö t t v a s  k á r o s  e le m é 
n e k  t a r t o t t á k .  Ú ja b b a n  a z o n b a n  m e g á l l a p í to t t á k ,

h o g y  a  k é n n e k  b iz o n y o s  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  e lő n y ö s  
h a t á s a  is  v a n  a z  ö n t ö t t v a s  t u l a jd o n s á g a i r a .  E z  a  f e l is 
m e r é s  v e z e t e t t  o l y a n  s z e r k e z e t i  a n y a g o k  k id o lg o z á s á h o z ,  
a m e ly e k n e k  n a g y  k é n ta r t a l m u k  e l l e n é r e  j e l e n tő s  s z i 
l á r d s á g u k  v a n .  E z e k n e k  a z  a n y a g o k n a k  a  s z ö v e te  a  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s é h o z  h a s o n l í t ,  v e g y i  ö s s z e té te 
lü k  v is z o n t  a  le m e z g ra f i to B  ö n tö t tv a s é h o z .  M iv e l a  k é n  
e rő s e n  k a r b i d s t a b i l i z á ló  e lem , a  p r i m e r  s z ö v e t  k a r b id o s  
( fe h é r ) ,  s  e z t  h ő k e z e lé s s e l  a la k í t j á k  á t .

A  k r ó m  é s  a  k é n  k é rg e s ítő  h a t á s á t  ö s s z e h a s o n l í tv a  
m e g á l la p í th a t ó ,  h o g y  m íg  a  k ró m  a  g r a f i t o s o d á s  t e r m o 
d in a m ik a i  h a t á s á t ,  u g y a n a k k o r  a  k é n  a  k in e m a t i k a i  
p a r a m é te r e i t  b e f o ly á s o l ja .  M iv e l a  k é n  jó l  o ld ó d ik  a  
v a s ö tv ö z e te k b e n ,  a  k é n a to m o k  n ö v e l ik  a  f e lü le t i  a k t i v i 
t á s t .  E z é r t  a  g r a f i t c s í r á k a t  a b s z o r b e á l t  k é n a to m o k b ó l  
á lló  r é t e g  v o n ja  b e , s  m e g a k a d á ly o z z a ,  h o g y  a  c s í r á k  a  
k r i t i k u s  m é r e t r e  m e g n ö v e k e d je n e k .  A g r a f i t o s í t ó  h ő 
k e z e lé s k o r  e z e k e n  a  h e ly e k e n  n a g y s z á m ú ,  k is  k o m p a k t  
g r a f i t z á r v á n y  k e le tk e z ik .

A  c e n t r i f u g á l i s  e l j á r á s s a l  g y á r t o t t  p e r s e ly e k h e z  k ü lö n 
fé le  (0 ,1 2 ; 0 ,2 2 ; 0 ,3 2  % ) k é n ta r ta l m ú  ö n t ö t t v a s a t  o lv a s z 
t o t t a k .  A  k is  k é n t a r t a l m ú  ö n tö t t v a s b a n  ö n t ö t t  á l l a p o t 
b a n  is  v a n  g r a f i t ,  e z  a  h ő k e z e lé s  u t á n  m i n t  le m e z g ra f i t  
t a l á lh a t ó  az  a la p s z ö v e tb e n .  A  n a g y  k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t 
v a s b a n  a  h ő k e z e l é s k o r  k o m p a k t  g r a f i t  k e le t k e z ik .

A  k a p o t t  e r e d m é n y e k e n  f e lb u z d u lv a  m e g k ís é r e l té k  
a z  i ly e n  s z ö v e tű  ö n tv é n y e k  п у егз  f o r m á b a n  v a ló  g y á r t á 
s á t .  A  0 ,3 2 %  k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  g r a f i t o s í t ó  h ő 
k e z e lé s é n e k  i d e j é t  0 ,3 2  h - r a  s ik e r ü l t  c s ö k k e n t e n i .  A  f e r 
r i t e s  s z ö v e t  e lé r é s é h e z  sz ü k sé g e s  s z a b á l y o z o t t  le h ű lé s t  
a  k e m e n c é b e n  l e h e t  e lv é g e z n i. A  0 ,3 2 %  k é n t a r t a l m ú  
ö n t ö t t v a s a t  8 0 0  ° C -o n  2 ó rá n  á t  i z z í t v a ,  m a j d  le v e g ő n  
le h ű tv e ,  f e r r i t e s ,  k o m p a k t  g r a f i to s  s z ö v e t e t  k a p ta k .  
A z  i ly e n  ö n t ö t t v a s  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  n a g y  (4 0 0 — 41 0  
N /m r a ')  é s  k e m é n y s é g e  is k ie lé g ítő  ( 1 7 0 — 190 H B ) .

Zsukov, A. A. és  t á r s a i :  L i t .  P ro lz v .,  1983. 3. s z . 5 — 6. o ld .

Az öntöttvasak kifáradása és a repedések  
keletkezése

H o g y  a  v a s ö n t v é n y e k  v á l ta k o z ó  ig é n y b e v é te le k k e l  
s z e m b e n  t a n ú s í t o t t  m a g a t a r t á s á t  m e g  le h e s s e n  b e c s ü ln i,  
m in d e n e k e lő t t  l e h e t ő le g  te l je s  k é p e t  k e l l  s z e r e z n i  a r r ó l ,  
h o g y a n  k e le tk e z n e k  é s  te r je d n e k  a  r e p e d é s e k  e z e k b e n  a z  
a n y a g o k b a n .  E z é r t  a  le m e z -, a z  á t m e n e t i  é s  a  g ö m b 
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  k i f á r a d á s á n a k  m e g á l l a p í t á s á r a  ö s s z e 
h a s o n l í tó  v i z s g á l a t o k a t  v é g e z te k .

A le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  p e r l i t e s  s z ö v e t ű  v o l t ,  a  
g r a f i t  e lo s z lá s a  a z  A S T M  s z e r in t  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  
60  % A -  é s  4 0  % / t - g r a f i t .  A  g r a f i t  n a g y s á g á t  je lz ő  
s z á m  4 v o lt .

A z  á t m e n e t i  ( v e rm ik u lá r is )  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s a t  
(V ö v ) m a g n é z iu m , t i t á n  és a lu m ín i u m  a d a g o lá s á v a l  
á l l í t o t t á k  e lő . A  g r a f i t  5 % -b an  g ö m b a l a k ú ,  95 % -b a n  
á tm e n e t i  t í p u s ú  v o l t .  A  p e r l i te s  s z ö v e t e t  h ő k e z e lé s s e l  
é r t é k  el.

A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s a t  m a g n é z iu m m a l  v a ló  
k e z e lé s se l n y e r t é k .  A  p e r l i te s  a l a p s z ö v e tb e n  a z  A S T M  
je lö lé s e  s z e r in t  1 é s  2 t í p u s ú  g r a f i t  v o l t .

A  h á ro m fé le  ö n t ö t t v a s  m e c h a n ik a i  t u l a j d o n s á g a i  a z  
7. táblázatban  t a l á l h a t ó k .

A  p r ó b a d a r a b o k b ó l  10 m m  á t m é r ő j ű ,  28  m m  j e l 
t á v o l s á g ú  p r ó b a t e s t e k e t  m u n k á l ta k  k i ,  m a j d  e z e k e t  
k ö s z ö r ü l té k  é s  g o n d o s a n  p o l í r o z tá k ,  íg y  a  f e lü le t  a

1. táblázat

A vizsgált öntöttvasak mechanikai tulajdonságai

Ö n t ö t t 
v a s N /m m * M in in *

A
%

E
k N /m m * H B

ö v 185 228 1,2 84 180

V ö v 354 438 1,53 134 195

G öv 4 4 0 665 4 ,80 1 5 2 235

16 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1984. 1. szám



И С 2 Е 3 !

5. fí&rrt. A vizsgált öntöttvasak Wühler-görbéje

fo r g á c s o lá s  k a r c a i tó l  tö k é l e te s e n  m e n t e s  v o l t .  A  p ró b a -  
p á l c á k a t  a e e t i lc e l lu ló z  film m el- v o n t á k  b e  é s  a c e to n n a l  
n e d v e s í t e t t é k .  E z e n  k i r a j z o l ó d ta k  a  r e p e d é s e k .  A  v á r 
h a t ó  é l e t t a r t a m  m i n te g y  10 % - á n a k  e lé r é s e k o r  a  f i lm e t  
l e v e t t é k ,  é s  m ik r o s z k ó p o n  m e g v iz s g á l tá k .  E z t  a z  e l 
j á r á s t  a d d ig  f o l y t a t t á k ,  a m íg  a  p r ó b a t e s t  e l n e m  t ö r t .

A  f á r a s z tó  v i z s g á l a t o k a t  le n g ő  h ú z ó - n y o m ó  ig é n y b e 
v é te l le l ,  k o n s t a n s  fe s z ü l ts é g le n g é s s e l  é s  k o n s t a n s  a l a k 
v á l to z á s - le n g é s s e l  is  e lv é g e z té k .  A z  e lő b b i  e s e tb e n  a  
f e s z ü l t s é g  k é t  e l l e n k e z ő  e lő je lű ,  d e  a z o n o s  h a t á r  k ö z ö t t  
v á l t o z o t t  ( a  k ö z é p f e s z ü l t s é g  n u l l a  v o l t ) .  A z  u tó b b i  e s e t 
b e n  a z  u g y a n c s a k  le n g ő  i g é n y b e v é te l t  ú g y  s z a b á ly o z tá k ,  
h o g y  a  m a x i m á l i s  a l a k v á l to z á s o k  ( n y ú l á s ,  ö s s z e n y o m ó 
d á s )  v o l t a k  a z o n o s a k .

A z  állandó feszültséglengéssel v é g z e t t  v iz s g á la to k  a  
k ö v e tk e z ő  e r e d m é n y t  a d t á k .

A  le m e z -  é s  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  m a x im á l is  
n y ú lá s a  a  t e r h e lé s is m é t l é s e k  s z á m á n a k  n ö v e k e d é s é v e l  
n ő ,  a  k ö z é p f e s z ü l t s é g e n  a  n y ú lá s  n e m  c s ö k k e n  n u l lá r a .

A  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s b a n  m á r  a z  e lső  h ú z ó  
ig é n y b e v é te l  a l a t t  a  g r a f i t l e m e z e k  e lv á l n a k  a z  a l a p 
s z ö v e t tő l  ( r e p e d é s s z e r ű  a n y a g e lv á lá s ) .  A  r e p e d é s e k  a z  
a u t e k t i k u s  c e l l á k o n  b e lü l  t o v a t e r j e d n e k ,  d e  a z  ig é n y b e  
v é te l  i r á n y á v a l  p á r h u z a m o s  g r a f i t l e m e z e k k e l  ta lá lk o z v a ,  
a  r e p e d é s c s ú c s o k  l e t o m p u l n a k .  H a  n a g y  a  f e s z ü l ts é g 
c s ú c s , a  r e p e d é s e k  m á r  a z  é l e t t a r t a m  5 % -a  k ö r ü l  m e g 
j e l e n n e k .  A m ik o r  a  r e p e d é s e k  h o s s z a  e lé r i  a  k b .  2 m m - t ,  
a  r e p e d é s e k  n ö v e k e d é s e  h i r t e l e n  m e g g y o r s u l ,  a  s  p r ó b a 
t e s t  r ö v id e s e n  e l t ö r ik .  A  v iz s g á l t  ö n t ö t t v a s  k i f á r a d á s i  
h a t á r a :  u lO 6 = 8 0  N / i n m 2.

A z  á t m e n e t i  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  h a s o n l ó a n  v is e lk e d ik , 
m i n t  a  l e m e z g r a f i to s ,  d e  a  k i f á r a d á s i  h a t á r a  n a g y o b b  : 
о  g • 106 =  150  N / n i m 2.

A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  le n g ő  ig é n y b e v é te lk o r  a  
m a x im á l i s  n y ú lá s  k e z d e t b e n  c s ö k k e n ,  m iv e l  a z  a l a p 

s z ö v e t  k e m é n y e d ik ,  m a j d  k é s ő b b  i s m é t  n ő ,  m iv e l  m ik ro -  
r e p e d é s e k  k e le tk e z n e k .  A  re p e d é s e k  a  g r a f i tg ö m b ö k b ő l  
é s  a  m ik r o lu n k e r e k b ő l  in d u l n a k  k i .  A  t ö r é s t  o k o z ó  
r e p e d é s  o k a  á l t a l á b a n  v a la m e ly  m i k r o l u n k e r .  A m íg  a  
r e p e d é s e k  h o s s z a  e lé r i  a z  Í j—2 m m - t ,  a  r e p e d é s n ö v e k e 
d é s  v is z o n y la g  e g y e n le te s ,  e z u t á n  a z o n b a n  h i r t e l e n  
m e g n ő .

A z  ö n t ö t t v a s a k  W ö h le r - g ö r b é i t  a  2. éibra, a z  a la k -  
v á l t o z á s i  g ö r b é k e t  a  3. ábra m u t a t j a .  A  h á ro m fé le  
ö n t ö t t v a s  k ö z ö t t  a  W ö h le r - g ö r b é b e n  n a g y o b b  e l té r é s  
v a n ,  d e  a  s o r r e n d  u g y a n a z .

A  g y a k o r l a tb a n  a  f á r a d á s o s  tö r é s e k  g y a k r a n  a z o k ró l  a  
h e ly e k r ő l  in d u l n a k  e l, a h o l  a z  ö n tv é n y  g e o m e t r i á já b ó l  
a d ó d ó a n  n a g y  fe s z ü l ts é g c s ú c s o k  é b r e d n e k .  I l y e n k o r  a z  
a n y a g o t . c é ls z e rű  á l l a n d ó  a la k v á l to z á s - le n g é s s e l  v iz s 
g á ln i .

Socie, D. F .— Fash, J . :  ïr a n s . Amer. Foundrym . Soc., 80 (1982) 
385— 392. old.

A koksz nélküli kupoló üzem ének
jellegzetességei

A z  u tó b b i  id ő b e n  t ö b b  m e g o ld á s  s z ü l e t e t t  a z  o lv a s z 
tó k o k s z  ré s z b e n i  v a g y  te l je s  h e ly e t t e s í t é s é r e .  E z e k  k ö z é  
t a r t o z i k  a  k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló k e m e n c e ,  a m e l y n e k  k i- 
f e j le s z té s e  a  70 -es é v e k r e  e s ik . E g y i k é t  a  le g e lső  k o k s z  
n é lk ü l i  k u p o ló k n a k  a  k a i r ó i  E l - N a s r  ö n tö d é b e n  á l l í 
t o t t á k  fe l, a m in e k  o k a  a z  v o lt ,  h o g y  E g y i p t o m b a n  k e d 
v e z ő  a  f o ly é k o n y  é s  a  g á z n e m ű  t ü z e l ő a n y a g o k  á r a ,  a z  
o lv a s z tó k o k s z o t  v i s z o n t  te l je s  e g é s z é b e n  i m p o r t á ln i  
k e l l .

A  k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló k e m e n c e  v á z l a t á t  a  4. ábra 
m u t a t j a .  F ő  je l le g z e te s s é g e  a  v íz z e l h ű t ö t t  2 r á c s ,  a m e ly  
k e r e s z tb e n  h e ly e z k e d ik  e l a z  a k n á b a n .  A  r á c s  a l a t t  
h á r o m  n a g y  i n t e n z i t á s ú  1 ég ő  v a n ,  a m e l ly e l  a z  o l a j a t  el- 
p o r l a s z t j á k .  A z é g ő k  o la j fe le s le g g e l  d o lg o z n á k ,  a z a z  az  
é g ő té r b e n  m in d ig  r e d u k á l ó  a tm o s z f é r a  v a n .  A  le v e g ő  és 
a z  o la j  a r á n y á t  a u t o m a t i k a  s z a b á ly o z z a .  A  f o r r ó  f ü s t 
g á z o k  a  r á c s o n  á t h a l a d v a  fe lh e v ít ik : a  f e l e t t e  lé v ő  5 . 
tű z á l ló a n y a g - á g y a t ,  a m e ly e n  a  m e g o l v a d t  v a s  tú l -  
J ie v ü l .  A  tű z á l ló a n y a g - á g y  h ő k ic s e r é lő n e k  t e k i n t h e t ő :  
t ű z á l ló  a n y a g b ó l  k é s z ü l t  g o ly ó k b ó l á l l ,  a m e ly e k  k ö z ö t t  
m e g h a t á r o z o t t  h é z a g  v a n .  M iv e l a  k a r b o n t a r t a l o m  az  
o lv a s z t á s  k ö z b e n  0 ,4 — 0 ,5  % -k a l c s ö k k e n ,  n ö v e ln i  k e ll ,  
k ü lö n ö s e n  a k k o r ,  h a  a  b e té tb e n  s o k  a z  a c é lh u l la d é k .
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3. ábra. A vizsgált öntöttvasak alakváltozási görbéje

4. ábra. Az olajtüzelésű, koksz nélküli kupolókemence vázlata



2 , 3
O lvasztási п а р

1ПЗШ
5. ábra. A rácsozatot borító tűzálló anyag kopásának hatása az olvasztási 
teljesítményre, a csapolásl hőmérsékletre. a nyomáskülönbségre és a 
tűzállógolyó-felhasználására. Fúvólevegő ó l m 3/min, olaj-levegő arány 

0,85, acélhulladék 30 %

E r r e  s z o lg á l a z  é g ő k  s ík ja  a l a t t ,  d e  a  s a l a k s z in t  f e l e t t  
e lh e ly e z e t t  8 in je k tá ló b e r e n d e z é s .

A  tű z á l ló g o ly ó - f e lh a s z n á lá s  n ő ,  l i a  a z  o lv a s z tá s i  t e l j e 
s í tm é n y  c s ö k k e n ,  m iv e l a  f ü s tg á z o k ,  a  f o ly é k o n y  v a s  é s 
s a la k  t o v á b b  é r in tk e z n e k  a  t ű z á l l ó  á g g y a l .  H a  a z  a d a 
g o l t  tű z á l ló  g o ly ó k  m e n n y is é g e  k e v e s e b b ,  m in t  a m e n n y i  
e lh a s z n á ló d ik  (és á th u l l  a  r á c s o n ) ,  a k k o r  a z  á g y a z a t  
m a g a s s á g a  és a  v a s  h ő m é r s é k le te  is  c s ö k k e n . T ú l  s o k  
tű z á l ló  g o ly ó  a d a g o lá s a k o r  u g y a n c s a k  c s ö k k e n  a  v a s  
h ő m é r s é k le te .  A  c s a p o l t  v a s  h ő m é r s é k le te  és a z  o lv a s z 
t á s i  t e l j e s í tm é n y  n a g y o b b ,  h a  a  r á c s o z a to t  tű z á l ló  
a n y a g g a l  v o n já k  be.

A z  ,5. ábra  a  k ö z e p e s  o lv a s z t á s i  t e l j e s í tm é n y ,  a  c s a p o -  
lá s i h ő m é r s é k le t ,  a  r á c s o z a t  a l a t t i  é s  f e l e t t i  n y o m á s  
k ü lö n b s é g e  és a  tű z á l ló g o ly ó - f e lh a s z n á lá s  k ö z t i  ö s s z e 
fü g g é s t  m u t a t j a  a z  o lv a s z tá s i  n a p o k  f ü g g v é n y é b e n .  
L á t h a t ó ,  h o g y  a  r á c s o z a t  t ű z á l ló  b e v o n a tá n a k  k o p á s a  
m i a t t  a z  o lv a s z tá s i  t e l j e s í tm é n y  a z  e lső  n a p i  4 ,3  t / h - r ó l  a  
n e g y e d ik  n a p o n  3 ,5  t / h - r a ,  a  v a s  h ő m é r s é k le te  p e d ig  
14 5 0 -rő l 1 4 1 ()° C -ra  c s ö k k e n .  A  n y o m á s k ü lö n b s é g  a  
m á s o d ik  n a p o n  je le n tő s e n  c s ö k k e n ,  m e r t  a  k o p á s  m i a t t  
n ő  a  r á c s o z a t  k ö z t i  h é z a g , d e  a z t á n  is m é t  n ő , m e r t

s a l a k  t a p a d  r á .  A  n e g y e d ik  n a p o n  m é r t  n y o m á s k ü lö n b 
s é g  a z t  a  l á t s z a t o t  k e l t i ,  h o g y  a  k u p o ló k e r n e n c e  jó l  
d o lg o z ik ,  d e  a  n a g y  tű z á l ló g o ly ó - f e lh a s z n á l á s  m u t a t j a ,  
h o g y  a  r á c s o z a t  t ű z á l ló  b e v o n a ta  e r ő s e n  e lh a s z n á ló d o t t ,  
a  r á c s o t  k é p e z ő  c s ö v e k  c s a k n e m  c s u p a s z o k .

A  k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló k e r n e n c e  a d a g j á b a n  s o k k a l  
n a g y o b b  a r á n y b a n  l e h e t  a c é lh u l la d é k ,  m i n t  a  h a g y o m á 
n y o s  k u p o ló é b a n ,  s  e z  je le n tő s  m e g t a k a r í t á s t  h o z , m iv e l 
E g y ip t o m b a n  a  n y e r s v a s a t  im p o r t á l n i  k e l l .  A z  ö n t ö t t 
v a s  k a r b o n i z á lá s á r a  n é g y fé le  a n y a g o t  p r ó b á l t a k  k i, és 
m e g á l la p í to t t á k ,  h o g y  a  l e g h a tá s o s a b b  a  p e tr o lk o k s z ,  
e z t  k ö v e t i  a  k o h ó k o k s z ,  m a jd  a  k a l c i n á l t  a n t r a c i t .

A  k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló k e r n e n c e  t e r m i k u s  h a tá s f o k a  
a  h ő m é r le g  t a n ú s á g a  s z e r in t  2 4 ,7  % , v a la m iv e l  k is e b b , 
m i n t  a  h a g y o m á n y o s  k u p o ló é . M iv e l  a z o n b a n  az  o la j 
á r a  k is e b b , m i n t  a z  o lv a s z tó k o k s z é ,  s  m iv e l  n a g y o b b  
h á n y a d b a n  le h e t  a c é lh u l la d é k  a  b e t é t b e n ,  a z  o lv a s z tá s  
k ö l t s é g e  m in te g y  10 % -k a l  k is e b b ,  m i n t  a  h a g y o m á n y o s  
k u p o ló v a l .  V á r h a tó ,  h o g y  a  jö v ő b e n  a z  o la j  á r a  n e m  fo g  
o ly a n  g y o r s a n  n ő n i ,  m i n t  a z  o lv a s z tó k o k s z é ,  s m in ő 
s é g e  is  s o k k a l  e g y e n le te s e b b ,  m i n t  a  k o k s z é .  A z o la j f e l 
h a s z n á l á s  az  a c é lh u l la d é k  a r á n y á t ó l  f ü g g ő e n  70— 80 1/t.

A  k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló k e m e n c é n e k  a  g a z d a s á g o s s á 
g á n  k ív ü l  m é g  a  k ö v e tk e z ő  e lő n y e i  v a n n a k  :

—  a  k e m e n c e  ü z e m e  b á r m ik o r  b e s z ü n t e t h e t ő  a n é lk ü l ,  
/h o g y  le  k e lle n e  e r e s z te n i  a  b e n n e  l e v ő  b e té t a n y a g o t ,
s  b á r m ik o r  ú jb ó l  m e g in d í th a tó ,

—  a z  ö n t ö t t v a s  k a r b o n e g y e n é r é k e  ig e n  s z ű k  h a tá r o k  
k ö z t  t a r t h a t ó ,  a  k a r b o n t a r t a lo m  —  h a  s z ü k s é g e s  —  
in j e k tá l á s s a l  k ö n n y e n  n ö v e lh e tő ,

—  a  k e m e n c e  tű z á l ló  b é lé s é n e k  k o p á s a  c s a k  m in te g y  
e g y h a r m a d a  a  h a g y o m á n y o s  k u p o ló é n a k ,

-—  k ie s i  a  k ö r n y e z e t s z e n n y e z é s ,
—  a  tű z á l ló g o ly ó - f e lh a s z n á lá s  m i n te g y  10 % -a  a  k o s z é 

n a k ,  íg v  a  r a k t á r o z á s  é s a z  a n y a g m o z g a tá s  e g y s z e 
r ű b b .

A  r á c s o z a to t  h ű t ő  v íz  e s e t le g e s  s z iv á r g á s a k o r  a  
k e m e n c e  ü z e m é t  b e  k e ll  s z ü n te tn i .  A  s z iv á r g á s  é s z re 
v e h e tő  a z o n , h o g y  a  to r o k g á z  o x i g é n t a r t a l m a  2 % -nál 
t ö b b ,  a  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  é s  a  k a r b o n t a r t a lo m  
k ic s i ,  é s  a  tá v o z ó  g á z  s ö t é t  s z ín ű .  S z iv á r g á s  m i a t t  
r o b b a n á s t  n e m  é s z le l t e k .  E z  n e m  is  v a ló s z ín ű ,  m iv e l 
n in c s  a  k o k sz , a m e ly  r e a k c ió b a  l é p h e t n e  a  v íz z e l, e z e n 
k ív ü l  a  k e m e n c é b e n  r e d u k á ló  a tm o s z f é r a  v a n .

Nofal, A .A .-A d b u l-W a h a b , O. M .— A li, M . N .:  F o n d .  B elg e , 53 
(1 9 8 3 ) 3 . sz. 17— 30. o ld .
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O któber
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M űszaki és gazdasági hírek
A GIFA, a METEC és a therm process egyidejűleg kerül 

m egrendezésre 1984-ben

A z 1 9 8 3 -r a  t e r v e z e t t  n e m z e tk ö z i  k o h á s z a t i  v á s á r t  é s  
k o n g r e s s z u s t  (M E T E C )  é s  a z  ip a r i  k e m e n c é k  é s  l iő te c h -  
n ik a i  e l j á r á s o k  n e m z e tk ö z i  k i á l l í t á s á t  ( th e r m p r o c e s s )  a  
k o h á s z a t  je le n le g i  n e h é z  h e ly z e té r e  v a ló  t e k i n t e t t e l  e g y  
é v v e l  e lh a l a s z t o t t á k .  A  k é t  k i á l l í t á s t  é s  k o n g r e s s z u s t  a  
n e m z e tk ö z i  ö n t é s z e t i  k iá l l í tá s s a l ,  a  G I F A - v a l  e g y id e j ű 
le g , 1984 . j ú n i u s  2 2 . é s  28 . k ö z ö t t  f o g já k  t a r t a n i  a  d ü s s e l 
d o r f i  v á s á r v á r o s b a n .  E z á l t a l  a  h á r o m , e g y m á s s a l  s z o r o 
s a n  Ö ssz e fü g g ő  ip a r á g  je le n le g i  h e ly z e té r ő l  a  l á t o g a tó k  
e g y s z e r r e  n y e r h e t n e k  in f o r m á c ió k a t .

N O W E A  P r e s s e - I n f o r m a t io n

Fúrócsőeszterga íokm ánya M eehanite-üntöttvasból

A z  A n g lia i  D ean, S m ith  & Grace g é p g y á r  é s  M e o h a n i-  
t e - ö n tö d e  ( K e ig h le y ,  W e s t  Y o r k s h i r e )  t ö b b e k  k ö z ö t t  
o ly a n  e s z t e r g á k a t  g y á r t ,  a m e ly e k k e l  a  f ú r ó t o r n y o k  fú ró -  
c s ö v e i t  e g y e n g e t ik  é s  m e n e t t e l  l á t j á k  e l. A  f o r g á c s o lá s 
k o r  a  c s ö v e t  a  k é t  v é g é n  t o k m á n y b a  f o g já k  b e . Ú ja b b a n  
a  t o k m á n y t e s t e t  n e m  a c é lb ó l  k o v á c s o l já k ,  h a n e m  S P F  
6 0 0  m in ő s é g ű ,  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s b ó l  ö n t i k .  E z á l t a l  
a  g y á r t á s i  k ö l t s é g  m in te g y  16 % -k a l  c s ö k k e n t ,  m iv e l  a z  
ö n tv é n y  is  o lc s ó b b ,  é s  a  k is e b b  r á h a g y á s o k  m i a t t  a  m e g 
m u n k á lá s  is  e g y s z e r ű b b .  A z  ö n té s  t o v á b b i  e lő n y e ,  
h o g y  a  t o k m á n y t e s t  h á t s ó  o ld a l á t  k i l e h e t e t t  k ö n n y í t e n i  
( I. ábra ). E z á l t a l  a  d a r a b  tö m e g e  k is e b b  l e t t  ( n y e r s e n  
190 k g ) , é s  25  % - k a l  c s ö k k e n t  a z  a lk a t r é s z  t e h e t e t l e n s é g i  
n y o m a t é k a  is . A z  u tó b b i  a z é r t  e lő n y ö s ,  m e r t  a  f e lg y o r s u 
lá s  é s  a  f é k e z é s  id e je  r ö v id e b b ,  s  íg y  m e g g y o r s u l  a  
m u n k a f o ly a m a t ,  é s  c s ö k k e n  a z  e n e rg ia f e lh a s z n á lá s .

M e e h a n i te -P r e s s e m it te i lu n g

1. ábra. Fúrócsöeszerga tokmánya elöl- és hátulnézetben. A tokmánytcstct 
S P F  600 minőségű, gömbgrafitos Meehanite-üntöttvasból 

öntik

A utom atikus Sütőberendezés a gazdaságos 
öntvénygyártáslioz

A z  N D K - b e l i  V E B  In d u ca l fíö llingen  ( a  K o m b in a t  
V E B  L E W  H e n n ig s d o r f  e g y ik  ü z e m e )  n a g y  t e l j e s í t 
m é n y ű  a u t o m a t i k u s  ö n tő b e r e n d e z é s e k e t  f e j l e s z t e t t  k i  
(1 . táb láza t). A  6 ,3  t  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű ,  n a g y  ö n té s i  
t e l j e s í t m é n y ű  I N V R  6 3 0 0  t í p u s ú  b e re n d e z é s s e l  a z  
e x t r é m  k ö v e te l m é n y e k  is  k ie l é g í th e tő k .  A z  a u t o m a t i k u s  
ö n tő b e r e n d e z é s e k  le g f ő b b  e lő n y e ,  h o g y  a z  ö n t é s t  s a l a k 
m e n te s e n  l e h e t  e lv é g e z n i ,  a z  ö n te n d ő  f é m  tö m e g e  p o n t o 
s a n  a d a g o lh a tó ,  s  e g y ú t t a l  le h e tő s é g  v a n  a  f o ly é k o n y  
f é m  t á r o l á s á r a  is .  A  h ő n t a r t á s r ó l  a  b e é p í t e t t  c s a t o r n a -  
i n d u k t o r  g o n d o s k o d ik ,  a m e ly n e k  e n e r g ia s z ü k s é g le te

1. táblázat

Az őntőberendezések főbb m űszaki adatai

T íp u s IN V R  6 3 0 0 IN V R  2500

C s a tla k o z ó  te l je s í tm é n y ,  
kV A 200 200

I n d u  к to r t e l je s í tm é n y ,  k W 160 100
A h ő n ta r t á s  te l je s í tm é n y -  

s z ü k s é g le te ,  k W 70— 90 50

ö s s z e s  b e fo g a d ó k é p e s sé g , t
(1450  °C, 8 t ) (1 4 0 0  °C, 2 t )  

3,38
H a s z n o s  b e fo g a d ó k é p e s sé g , t 6 ,3 2,5
ö n t é s i  h ő m é rs é k le t ,  ’C 1450 1500
ö n t é s i  s eb e ssé g , k tr/s 20 6
ö n t é s i  t e l je s í tm é n y ,  t /h 20 12

2. ábra. Az IN V ll  2500 automatikus önlőberendezés egy 
öntödében

ig e n  k ic s i. A z ö n t ö t t v a s a t  a  b e r e n d e z é s b e n  tú l  is le h e t 
h e v í t e n i .  A z  i n d u k t o r  é l e t t a r t a m a  12 h ó n a p .  A z ö n tő 
g é p p e l  v a ló  ö n té s  e lő n y e i  a  k é z i ö n té s h e z  k é p e s t  a  k ö v e t 
k e z ő k  :

1. H  á r o m  m ű s z a k o s  ü z e m b e n  6 m u n k a e r ő t  le h e t  m e g 
t a k a r í t a n i .

2. A  f o r m a  jo b b  k ih a s z n á lá s á v a l  a  jó ö n tv é n y - k ih o z a ta l  
k b .  3 00  t / é v - v e l  n ö v e lh e tő .

3 . A s e le j t  m in te g y  20  % -k a l c s ö k k e n t h e tő ,  m iv e l az  
ö n té s i  h ő m é r s é k le t  e g y e n le te s e b b ,  é s  s a l a k  n e m  k e r ü l 
h e t  a  f o r m á b a .

4 . A  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  lé n y e g e s e n  j a v u l n a k .  A z ö n 
t é s r e  f e lü g y e lő  s z e m é ly  k l i m a t i z á l t  k a b i n b a n  fo g la l 
h e ly e t .
A z  I N V R  b e r e n d e z é s e k k e l  a z  ö n t é s  te l je s e n  a u to 

m a t ik u s ,  k é z i  b e a v a t k o z á s  n e m  s z ü k s é g e s  (2 . ábra). 
A z  ö n té s e k  p o n to s a n  a z o n o s  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  m e n 
n e k  v é g b e , a m i  e g y e n le te s  ö n tv é n y m in ő s é g e t  b iz to s í t .

L E W  P r e s s e in f o rm a t io n

Űj torokgáz-elégető kupolókem ence rekuporátorálioz

A  k u p o ló k e m e n e é b e n  k e le tk e z ő  t o r o k g á z t  á l t a lá b a n  
n e d v e s  e l j á r á s s a l  t i s z t í t j á k ,  s e z u t á n  é g e t i k  e l a  lé g h e v í 
tő b e n .  M ik ö z b e n  a  m o s á s k o r  a  t o r o k g á z  é r z é k e lh e tő  h ő 
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t a r t a l m á t  e lv e sz ti ,  v íz g ő z z e l t e l í t ő d i k .  A  to ro k g á z  jó  
h a t á s f o k ú  e lég e té séh ez  a  k r e f e l d i  K löckner G efi' K G  
(N S Z K )  a z  u tó b b i  é v e k b e n  e g y  ú j  é g e tő k a m r á t  f e j le s z 
t e t t  k i ,  a m e ly b e n  az o p t i m á l i s  m e n n y i s é g ű  é g és lev eg ő  
f ú v ó k a r e n d s z e r r e l  k e v e rh e tő  a  t o r o k g á z h o z .  A  m e g o ld á s 
h o z  a  n a g y  ip a r i  tü z e lő b e r e n d e z é s e k  s z o lg á l t a k  p é ld á u l ,  
i l y e n e k e t  a  c é g  ré g ó ta  g y á r t .  A z  ú j  b e re n d e z é s b e n  a  10 
t é r f . -  % С О - ta r ta lm ú  t o r o k g á z  is  e lé g e th e tő  p r im e r  
e n e r g ia  h o z z á a d á s a  n é lk ü l . A z  u l t r a i b o l y a  lá n g ő r  a  lá n g  
k i a l v á s a k o r  le k a p c so lja  a  r e n d s z e r t .

G ie s s e re i-P ra x is ,  1983. 9. sz.

Berendezés az indukciós kem ence bélésének eltávolítására

A  B r itis h  Broum'-Boveri L td .  e n e r g e t ik a i  ré sz le g e  ú j 
b é lé s e l t á v o l í tó  b e re n d e z é s t s z e r k e s z t e t t ,  a m e lly e l k i 
k ü s z ö b ö lh e tő  az  az id ő t  r a b l ó  é s  k e l l e m e t le n  m u n k a ,  
a m i t  a  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  e lh a s z n á ló d o t t  t ű z 
á l ló  b é lé s é n e k  k iverése  j e l e n t ,  e  a m e l ly e l  c s ö k k e n th e tő  
a  k e m e n c e  á llá s id e je . A  b e r e n d e z é s  lé n y e g e  e g y  h id r a u 
l ik u s  k ito ló s z e rk e z e t ,  a m e l ly e l  a  b é l é s  e g y  d a r a b b a n  el- 
e l t á v o l í t h a t ó .  M íg egy  12 t o n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c e  
b é lé s é n e k  k iv e ré se  a  h a g y o m á n y o s  m ó d s z e r re l  2 — 3 
e m b e r n e k  m in te g y  n é g y ó ra i  m u n k á t  je le n t ,  a d d ig  a  
h id r a u l i k u s  b e ren d ezésse l e z t  k é t  e m b e r  15 p e rc  a l a t t  
e lv é g z i. T o v á b b i  e lőny , h o g y  a  k e m e n c é t  e lég  400 °C -ig  
le h ű te n i .  A z  ú j  b e ren d ezésse l a  b é l é s  c s e r é je k o r  le g a lá b b  
8 m u n k a ó r á t  m e g  le h e t t a k a r í t a n i .

I n t e r n .  M o d e rn  F o u n d ry , 1983. j a n u á r — f e b r u á r .

A Georg Fischer a gáznyom ásos formázógéppel betört 
az USA p iacára  v

A  s c h a f f h a u s e n i  Georg F isch er A G  n e m r é g  k if e j le s z 
t e t t  g á z n y o m á s o s  f o r m á z ó g é p é b ő l  e z  ó v  f e b r u á r já b a n  
h e ly e z té k  ü z e m b e  az e ls ő t  a z  U S A - b a n ,  a z  e g y ik  le g 
n a g y o b b  ö n tö d é b e n , a  L y n c h b u r g  F o u n d r y b e n .  A  h a 
g y o m á n y o s tó l  e lté rő , ú j  m ó d s z e r  lé n y e g e ,  h o g y  a  g á z - 
- le v e g ő  k e v e r é k  ég ések o r l é t r e j ö v ő  n y o m á s  tö m ö r í t i  a  
h o m o k o t .  A  fo rm a  a  m in ta l a p  k ö z e l é b e n  a  le g tö m ö re b b , 
a  g á z á t b o c s á tó  k épesség  o p t i m á l i s .  A  tö m ö rs é g  e g y e n 
le t e s ,  e lő z e te s  rá z á s  v a g y  u t ó l a g o s  s a j t o l á s  n e m  s z ü k 
s é g e s . A  f o r m a  m é r e tp o n to s s á g a  k i t ű n ő .  A z  ú j  e l já r á s  
b e v e z e té s é v e l  te l je s í th e tő k  a  k ö r n y e z e t -  é s  m u n k a v é d e l 
m i  e lő í r á s o k ,  m ive l c s ö k k e n  a  z a j  é s  a  p o rk é p z ő d é s . 
A  h o m o k tö m ö r í t é s  e n e r g i a s z ü k s é g le te  m in im á lis .  A z ú j  
f o r m á z ó b e re n d e z é s b ő l e d d ig  E u r ó p á b a n  és A m e r ik á b a n  
1 8 -a t  h e ly e z te k  üzem be .

S w iss  E c o n o m ic  N ew s, K 8 3 . 2. sz.

tízem be helyezték a századik AOD-berendezést

A  s z á z a d i k  A O D -b e re n d e z é s t  1 9 8 3 . a u g u s z tu s á b a n  
h e ly e z té k  ü z e m b e  az  a u s z t r i a i  E u r o p a  S ta h lg ie s se re i-  
b e n . A  L in d e  D iv/U nion Carbide  C W p . já l ta l s z a b a d a lm a z 
t a t o t t  A O D -e l já r á s t  (A rg o n  O x y g e n  D e e a r b u r iz a t io n  —  
a r g o n - o x ig é n e s  s z é n te le n íté s )51 9 6 8 - b a n  a lk a lm a z tá k  e lő 
s z ö r ,  m a  m á r  19 o r s z á g b a n  h a s z n á l j á k .  A z a u s z t r ia i  
ö n tö d e  k ő o la j ip a r i  k o m p r e s s z o r o k h o z ,  s z e re lv é n y e k h e z  
és m á s  c é l r a  g y á r t  spec iá lis  a c é l ö n t v é n y e k e t .  A z 5 to n n á s  
A O D -b e re n d e z é s t  a  L in d e  c é g  s z á l l í t o t t a .

M o d e rn  C a s t in g ,  1983. 3. sz.

Ű j ultrahangos készülék a m inőségellenőrzéshez

A  k ö ln i  K rautkräm er G m bH  C L  2 0 2  G  je lű , te le p p e l  
m ű k ö d ő  u l t r a h a n g o s  k é s z ü lé k e  k ü lö n b ö z ő  f e la d a to k  e l 
v é g z é s é h e z  h a s z n á lh a tó  (3 . á b ra ) .  A  jó l  is m e r t  C L  202  
t í p u s ú  f a lv a s ta g s á g m é r ő t  e l s ő s o r b a n  a  v a s ö n tv é n y e k  
e l l e n ő r z é s é r e  é s v á lo g a t á s á r a  f e j l e s z t e t t é k  to v á b b .  
A  k é s z ü lé k k e l  k ü lö n v á la s z th a tó  a  g ö m b -  é s  a  le m e z g ra f i-  
t o s  ö n t ö t t v a s  eg y m á s tó l. H a s z n á l h a t ó  a z o n b a n  a c é l, 
s z ín e s f é m , m ű a n y a g , ü v e g  é s  k e r á m i a  a lk a t r é s z e k  
u l t r a h a n g t e r j e d é s i  s e b e s s é g é n e k  m e g h a tá r o z á s á h o z  is . 
A  k é s z ü lé k  keze lése  ig en  e g y s z e r ű .  K é z i  g o m b b a l le h e t  
a  m u n k a d a r a b  (pl. to ló m é rő v e l  m e g h a t á r o z o t t )  v a s ta g -

3. ábra. A Krautkrämer cég ultrahangos készüléke vasöntvények ellenőr
zésére

s á g á t  b e a d n i.  A  k é s z ü lé k  e g y  n y o m ó g o m b b a l  k a p c s o l 
h a t ó  b e . A  m é r e n d ő  t á r g y a t  a  m é r ő f e jh e z  c s a t o lv a ,  a  
h a n g s e b e s s é g  a  n é g y  s z á m je g y e s  d ig i t á l i s  k i j e lz ő n  l e 
o lv a s h a tó .  A  k é s z ü lé k  i s m e r t  v a s t a g s á g ú  é s  a n y a g ú  
e t a l o n  s e g í ts é g é v e l h i t e le s í t h e tő .

G ie s s e re i-R u n d s o h a u ,  1 9 8 3  4 . sz.

A lm iszál azbeszt helyettesítésére

A z  a z b e s z t  s o k  t e r ü l e t e n  h e ly e t t e s í t h e tő  s z i n t e t i k u s  
s z á l a k k a l .  E z á l t a l  c s ö k k e n t h e tő  a z  a z  e g é s z s é g k á ro s í tó  
h a t á s ,  a m e ly  a z  a z b e s z t p o r  g e o m e t r i á já b ó l  a d ó d ik .  
A z  a k r i l s z á la k a t  e l s ő s o r b a n  v é d ő r u h á k  k é s z í té s é h e z  
h a s z n á l j á k .  A  te r m é k c s a lá d  to v á b b i  t a g j a i  a  D o la n  10, 
a m e l y  c e m e n t te r m é k e k ,  a  V F  1002 , a m e l y  s z ű r ő k  é s  a  
V F  1003 , a m e ly  d ö r z s b e t é t e k  k é s z í té s é r e  a lk a lm a s .  A z  
E t e r n i t  c ég  k e z d e m é n y e z é s é re  a  Hoechst A G  1 9 7 9 -b e n  
k e z d t e  m e g  a  s p e c iá l i s  s z in te t ik u s  s z á l a k  g y á r t á s á n a k  
f e j le s z té s é t .  1982 v é g é n  K o b e r n i t  n é v e n  p i a c r a  h o z t a k  
e g y  m á s ik ,  te r m é s z e te s  r o s t  a la p ú  a z b e s z t h e ly e t t e s í t ő  
a n y a g o t  is.

G ie ss e re i,  1983. 10. sz.

Numerikus vezérlésű, autom ata öntvénytisztító berende
zés

M a  m é g  az  ö n tö d é k  n a g y  r é s z é b e n  a z  ö n t v é n y e k e t  
k é z z e l  t i s z t í t j á k .  A  m u n k a n é lk ü l i s é g  d a c á r a  n e m  k ö n n y ű  
e m b e r t  k a p n i  e r r e  a  n e h é z  m u n k á r a .  A  s c h a f f h a u s e n i  
Georg Fischer A G  á l t a l  k i f e j l e s z te t t  n u m e r ik u s  v e z é r lé s ű

4. ábra. Három megmunkálóegységből álló Coronex öntvénytisztító 
berendezés
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5. ábra. A megmunkálóegység belseje a marószerszámmal, az érzékelő- és 
helyesbítőkészülékkel

ö n t v é n y t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s s e l  a  s o r j á t a l a n í t á s  a u t o m a t i 
k u s a n  e lv é g e z h e tő .  A  b e ö m lő -  é s t á p l á ló r e n d s z e r  m a r a d 
v á n y a i t  é s  a  m a g o k n á l  k é p z ő d ő  s o r j á t  m a r á s s a l  t á v o l í t -  
já k - e l  a n é lk ü l ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e n  k e m é n y  f o l to k  k é p z ő d 
n é n e k .  A z  o s z tó s ík b a n  k é p z ő d ő  s o r j á t  k iv á g á s s a l  tá v o -  
l í t j á k  e l. K í v á n s á g r a  a z  e lő n a g y o lá s  v a g y  a  k é s z re  
m u n k á l á s  is  e lv é g e z h e tő .

A  C o r o n e x  b e r e n d e z é s  k é t  v a g y  h á r o m  m e g m u n k á ló -  
e g y s é g b ő l ,  a z  e l e k t r o n i k u s  v e z é r lő s z é k r é n y b ő l  é s  a  h i d r a u 
l i k u s  e g y s é g b ő l  á l l  (4 . ábra). A  m e g m u n k á ló  e g y sé g e k  
k é z z e l  v a g y  a u t o m a t i k u s a n  s z o lg á lh a to k  k i .  A t i s z t í t a n 
d ó  ö n tv é n y e k  v íz s z in t e s  m é r e te  le g f e l je b b  5 4 0  m m  le h e t .  
A z  e g y  s o r o z a th o z  t a r t o z ó  ö n tv é n y e k  m é r e te l t é r é s e i t  
é r z é k e lő -  é s  h e ly e s b í tő k é s z ü lé k  e g y e n l í t i  k i (5 . ábra). 
A z  a u t o m a t i k u s  ö n t v é n y t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s s e l  n e m 
c s a k  a  t e l j e s í t m é n y  n ö v e lh e tő ,  h a n e m  a  m u n k a h e ly i  
k ö r ü l m é n y e k  is  j a v í t h a t ó k .  A  C o ro n e x  b e re n d e z é s b ő l  
m á r  h é t  m ű k ö d ik  k ü lö n b ö z ő  ö n tö d é k b e n .

-f G F  +  P r e s s  R e le a s e

Röntge »fluoreszcens szekvenciális spektro 
méter

A V E  В  Carl Z e is s  J e n a  á l t a l  k i f e j l e s z t e t t  Y H A  110 
t í p u s ú  b e r e n d e z é s  f ig y e le m b e  v e s z i  a  f e lh a s z n á lá s i  
t e r ü l e t e k  ( v a s - ,  é s  f é m k o h á s z a t ,  c e m e n t - ,  k e r á m ia - é s  
ü v e g ip a r ,  k ő o la j  f e ld o lg o z á s ,  b á n y á s z a t  s t b . )  ig é n y e i t .  
A  s z e k v e n c iá l i s  e lv ,  a  g y o r s  p ró b a c s e r e  é s  a  p a r a m é r e t e k  
b e á l l í t h a tó s á g a  r é v é n  a  s p e k t r o m é t e r  m i n d e n  e le m z é s i-  
f e l a d a th o z  k ö n n y e n  h o z z á i l le s z th e tő .  E l ő n y e i  a  k ö v e t 
k e z ő k  :
—  a z  ú j  s ö f tw á r e - r e n d s z e r r e l  a  t e r m e lé s  é s  a  k u t a t á s  

le g k ü lö n b ö z ő b b  ig é n y e i  k ie lé g í th e tő k ,
—  a  n a g y  t e l j e s í t m é n y ű  g e n e r á to r  j a v í t j a  a  r e p r o d u k á l 

h a tó s á g o t ,  é s  c s ö k k e n t i  a  m é r é s i  id ő t ,
—  a z  ú j  75  k V - o s  r ö n tg e n c s ö v e k k e l  m in d e n  e le m  

( a  f l u o r tó l  a  t r a n s z  u rá n o k ig )  o p t i m á l i s a n  g e r j e s z t 
h e tő ,

—  a  n a g y  t e l j e s í t m é n y ű  p ró b a c s e ré lő  m e g g y o r s í t j a  a  
m u n k á t ,

—  a  k ü lö n fé le  c s é s z é k  é s  k ü v e t t á k  s e g í ts é g é v e l  k ü l ö n 
b ö z ő  p ró b á k  e le m e z h e tő k ,

— a  h á r o m  k o l l i m á t o r r a l  o p t im á l is  v o n a l f e lb o n t á s  
b iz to s í th a tó ,

-—  e g y  h a tp o z íc ió s  v á l t ó v a l  a z  e rő s  v o n a l i n t e n z i t á s  
c s ö k k e n  th e tő ,

—  a  n a g y  f e lb o n tó k é p e s s é g ű  sz c in ti l lá c ió s  d e t e k t o r r a l  
k e d v e z ő  je l /z a j  v i s z o n y  é r h e t ő  el,
a  h ő m é r s é k le t - s t a b i l i z á l á s  r é v é n  jó  a  r e p r o d u k á l -  

h a tó s á g .
A  V I R A  110 b e r e n d e z é s h e z  t a r to z ó  s z á m í t ó g é p p e l  а  

p a r a m é r e r e k  b e t á p l á l h a t ó k ,  a  m é ré s i e r e d m é n y e k  f e l 
d o lg o z h a to k ,  a  k é s z ü lé k  e l l e n ő r iz h e tő ,  é s  a  h i b a  b e c s ü l 
h e tő .

G ie s s e re i te c h n ik , 1 .  :’>. sz.

Dobrevolver göm bgrafitos M celianitc-üntött vasból

A 6. ábrán  a  g ö p p in g e n i  Oerlikon B oehringer  c é g , ú j 
P N E  48 0  t í p u s ú  C N C - e s z te r g á já n a k  d o b r e v o l v e r e  
l á t h a t ó .  E r r e  a z  a l k a t r é s z r e  a  f o r g á c s o lá s k o r  s t a t i k u s  é s 
d in a m ik u s  e rő k  h a t n a k ,  é s  a  m e g m u n k á lá s  p o n to s s á g a  
n a g y m é r té k b e n  fü g g  a t t ó l ,  h o g y  m ily e n  a z  e g é s z  r e n d 
s z e r  m e re v s é g e , é s  m e n n y i r e  k e r ü lh e tő k  el a  le n g é s e k .  
A  s z e r s z á m c s e re  a l k a l m á v a l  a  m in te g y  20 0  k g  tö m e g ű  
r e v o lv e r  e rő s e n  f e lg y o r s u l  ( a  r e v o lv e r  e l f o r d u lá s a  m i n d 
ö s s z e  0 ,2  m á s o d p e r c ig  t a r t ) ,  a m i u g y a n c s a k  n a g y  e r ő 
h a t á s o k k a l  j á r .  A r e v o l v e r  h á to ld a lá n  le v ő  f o g a z á s  e rő s  
k o p á s n a k  v a n  k i t é v e ,  e z é r t  a, f o g a k a t  e d z ik .  M in d e z e k 
n e k  a z  ig é n y b e v é te le k n e k  a z  S R  700 m in ő s é g ű  g ö m b 
g r a f i t o s  M e e h a n i t e - ö n tö t t v a s  jó l  m eg fe le l. R u g a lm a s s á g i  
m o d u lu s a  n a g y  ( I 80  k iN /n m i2), rezgéseiü l l a p í tó  k é p e s s é g e  
j o b b ,  m in t  a z  a c é l ö n tv é n y é .  N a g y  h a j l í t ó s z i l á r d s á g a  és 
m in te g y  14 J  ü l ő m u n k á j a  r é v é n  az  a n y a g  jó l  e l l e n á l l  a z  
e s e t le g e s  p r o g r a m h ib á k b ó l  a d ó d ó  ü tk ö z é s e k n e k .  A z 
ö n t v é n y  a la p s z ö v e te  p e r l i t e s ,  k e m é n y s é g e  2 0 0  H B  f e l e t t  
v a n .  A  d o b r e v o lv e r t  a z  O e r l ik o n — B o e h r in g e r  c é g  s a j á t  
ö n tö d é jé b e n  ö n t i .

K . L .
M e e h a n i te  P r e s s e m it te i lu n g

6. ábra. Az Oerlikon— Boehringer cég P N E  480 típusú CNC-esztergájá
nak gömbgrafitos Meehanite-üntöttvasból öntött dobrevolvere
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Fom lerexpo 84

A  m á s o d ik  o la s z  ö n té s z e t i  k iá l l í t á s t  1984. f e b r u á r  25  
é s  28  k ö z ö t t  f o g já k  m e g t a r t a n i  a  b o lo g n a i v á s á r v á r o s 
b a n .  A k iá l l í tá s o n  b e m u t a t a n d ó  ö n tö d e i  g é p e k ,  b e r e n 
d e z é s e k ,  s e g é d a n y a g o k  á t f o g ó  k é p e t  fo g n a k  n y ú j t a n i  a z  
ö n té s z e t  m a i  h e ly z e té r ő l ,  é s  k i u t a t  fo g n a k  m u t a t n i  a  
je le n le g i  g a z d a s á g i  v á ls á g b ó l .  A  k iá l l í tá s s a l  e g y id ő b e n  
m e g r e n d e z e n d ő  k o n f e r e n c iá n  a  lá to g a tó k  t o v á b b i  
h a s z n o s  in f o r m á c ió k a t  n y e r h e t n e k ,  k ic s e ré lh e t ik  t a p a s z 
t a l a t a i k a t ,  é s  ú j ö t l e t e k e t  k a p h a t n a k  a  f e j le s z té s h e z .

Nagy külföldi érdeklődés a GIFA 84 iránt

A z 1984. j ú n iu s  2 2 — 2 8 -á n  D ü s s e ld o r fb a n  s o r r a  kerülő  
G I F A  84 n e m z e tk ö z i  ö n t é s z e t i  k iá l l í tá s r a  a z  N S Z K - n  
k ívü l e d d ig  23 o rs z à g b é d  je l e z té k  ré s z v é te l i  s z á n d é k u k a t  
különböző c é g e k  ( A u s z t r i a ,  B e lg iu m , B u lg á r ia ,  C s e h 
s z lo v á k ia ,  D á n ia ,  F innország, F ra n c ia o r s z á g ,  H o l l a n d i a ,  
J a p á n ,  K a n a d a ,  K u b a ,  L e n g y e lo r s z á g , L u x e m b u r g ,  
M a g y a ro rs z á g , N a g y - B r i t a n n ia ,  N D K , N o rv é g ia ,  O la s z 
o r s z á g ,  S p a n y o lo r s z á g ,  S v á jc ,  S v é d o rs z á g , S z o v je t u n ió  
és a z  U S A ). M á r  m o s t  l á t s z i k ,  h o g y  az  1984. é v i k i á l l í t á s  
n e m z e tk ö z i  je l le g e  fe lü l  f o g ja  m ú ln i  a z  1979. é v i é t ,  
a m i k o r  is a  k iá l l í tó k  4 4  % -a  v o l t  k ü lfö ld i .

N O W E A  P re s s e in ío r m a t io n

Szimultán mérő optikai em issziós spektrométer

A  SP E G T R O  G m bH  ( K le v e ,  N S Z K ) S P E C T R O L A B  
n e v ű ,  s z im u l tá n  m é r ő  o p t i k a i  em issz ió s  s p e k t r o m é t e r e  
n y e r s v a s ,  ö n t ö t t v a s ,  a c é l  é s  f é m ö tv ö z e te k  r u t in e l e in / ,é s é 
h e z  h a s z n á lh a tó .  A  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  m i n t e g y  70 
e le m é b ő l 2 4 -e t l e h e t  k i v á l a s z t a n i  a z  e g y id e jű  m é r é s h e z .  
A z  in t e g r á l t  s z á m í tó g é p  v e z é r l i  a  f o ly a m a to t ,  é s  d o lg o z 
z a  fel a z  a d a to k a t .  N é h á n y  m á s o d p e rc  a l a t t  k i j e lz i  v a g y  
k i n y o m ta t j a  a z  e le m z é s i  e r e d m é n y t  tö m e g s z á z a l é k b a n ,  
p p b  v a g y  p p m  e g y s é g b e n .  A  r o b u s z tu s  b e re n d e z é s  é r z é 
k e t l e n  a  h ő m é r s é k le t - in g a d o z á s o k  és a  re z g é s e k  i r á n t ,  
e z é r t  k ö z v e tle n ü l a  te r m e l ő h e ly  k ö z e lé b e n  t e l e p í t h e t ő .

G ie sse re i, 1983. 13— 14. sz .

A koksz nélküli kupoióral csökken a 
környezetszen nyezés

A  J o h n  B a r n s le y  ( F o u n d r ie s )  L td .  k is  b é r ö n t ö d e  a z  
a n g l i a i  C ra d le y  H e a th - b e n ,  le m e z -  és g ö m b g r a f i to s  v a s 
ö n tv é n y e k e t  g y á r t .  A z  o lv a s z t á s r a  1983 e le jé ig  m i n d 
ö s s z e  e g y  0 ,5  t o n n á s ,  I n d u c t o t h e r m - g y á r t m á n y ú  v i l l a 
m o s  k e m e n c e  s z o lg á l t .  A m e g re n d e lé s  n ö v e k e d é s é v e l  
k ic s in e k  b iz o n y u l t  ez  a z  o lv a s z tá s i  k a p a c i tá s ,  e z é r t  e g y  
k u p o ló k e m e n c e  t e l e p í t é s é t  h a t á r o z t á k  e l. A  h e ly i  
h a tó s á g  a z o n b a n  a  h a g y o m á n y o s ,  k o k sz o s  k u p o ló  ü z e 
m e l te t é s é t  c s a k  ú g y  e n g e d é ly e z te ,  h a  41 m  m a g a s  k é 
m é n y t  é p íte n e k  h o z z á .  A z u tó b b i  k ö lts é g e  m e g h a l a d t a  
v o ln a  a  k u p o ló k e m e n c e  k ö l t s é g é t ,  e z é r t  a  v á l l a l a t  a  
k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló  m e l l e t t  d ö n t ö t t ,  a m e ly e t  a  H a yes  
Shell-G ast f e j l e s z te t t  k i.

A  J o h n  B a rn s le y  ö n tö d é b e n  a  k u p o ló  1983 f e b r u á r j á 
t ó l  k if o g á s ta la n u l  ü z e m e l.  A k u p o ló  k é m é n y e  k ö z v e t l e 
n ü l  a  c s a rn o k  te t ő z e t e  f e l e t t  v é g z ő d ik , ü z e m  k ö z b e n  
s e m m i em issz ió  n e m  l á t h a t ó .  A  k u p o ló k e m e n c é t  p r i m e r  
o lv a s z tó k é n t  h a s z n á l j á k ,  a  0 ,5  t o n n á n k é n t  l e c s a p o l t  
v a s a t  —  a m e ly n e k  h ő m é r s é k le te  m in te g y  1350  °C  —  
á t ö n t i k  a  v i l la m o s  k e m e n c é b e ,  a h o l  tú lh e v í t ik .  A z e l ő t t  
a z  ö n tö d e  k o ra  r e g g e l tő l  k é s ő  d é lu t á n ig  m in d ö s s z e  1 ,5  t  
ö n t v é n y t  t u d o t t  ö n te n i .  J e l e n le g  d u .  2 ó rá ig  2 ,5  t o n n á t  
g y á r t a n a k ,  d e  a  t e l j e s í t m é n y  n a p i  5 to n n á r a  n ö v e lh e t ő .  
A k is  o lv a s z tá s i  h ő m é r s é k le t  m i a t t  a  k u p o ló  b é lé s é n e k  
k o p á s a  m in im á lis .  A z  ú j  o lv a s z tá s i  r e n d s z e r re l  a  f o l y é 
k o n y  v a s  k ö lt s é g e  t o n n á n k é n t  20  f o n t t a l  c s ö k k e n t .

F o u n d r y  T ra d e  J . ,  1 983 . 3 2 6 9 . sz .

A célolvadék vákuum kezelése a kem encén  
kívül

A le n in g r á d i  m é r n ö k ö k  á l t a l  k id o l g o z o t t  te c h n o ló g iá 
v a l a  f o ly é k o n y  a c é l t  a  k e m e n c é n  k ív ü l  l e h e t  v á k u u m 
m a l k e z e ln i. A  b e r e n d e z é s t  e rő s e n  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t a c é l o k 
h o z  t e r v e z té k ,  d e  m á s  ö tv ö z e te k  k e z e lé s é re  is  l e h e t  h a s z 
n á ln i .  R é s z e i  a  v á k u u m s z i v a t t y ú ,  a  h a j l é k o n y  tö m lő k ,  
a  s z ű rő  é s  a  h e r m e t i k u s a n  z á r h a tó  ü s t ,  a m e ly n e k  b e 
fo g a d ó k é p e s s é g e  8 t .  A  k e z e lé s  i d ő t a r t a m a  3 m in . A  f e l 
s z a b a d u ló  g á z o k a t  e ls z ív já k  és a  s z ű r ő b e n  m e g t i s z t í t j á k .  
A z a c é lb ó l a  h id r o g é n  33  % -a é s  a z  o x ig é n  30  % -a  h ő 
v e sz te sé g  n é lk ü l  e l t á v o l í t h a t ó .

G ie sse re ite c h n ik , 1 9 8 3 . 9 . sz .

A sorja elkerülése nyomásos öntéskor

A s v á jc i  Gebrüder B ühler AG  F la s h t r o l  n é v e n  ú j  ö n t ő 
d u g a t t y ú t  f e j l e s z t e t t  k i .  A s z a b a d a l m a z t a t o t t  d u g a t t y ú  
le h e tő v é  te s z i ,  h o g y  a  f o r m a tö l té s  v é g é n  a  n a g y  d i n a 
m ik u s  n y o m á s c s ú c s o k a t  —  a m e ly e k  a  m o z g ó  tö m e g e k  
le fé k e z é sé b ő l a d ó d n a k  c s ö k k e n ts é k ,  é s  e z á l ta l  e l 
k e rü lh e tő  le g y e n  a  s o r ja k é p z ő d é s .  A  d u g a t t y ú t  b á r m e ly  
h id e g  k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p b e  b e  l e h e t  s z e re ln i .

A z ú j  ö n t ő d u g a t t y ú  je l le m z ő je , h o g y  a  c s i l l a p í t á s  
k e llő  h e ly e n  é s  a  h e ly e s  i d ő p o n tb a n  h a t .  A  h id r a u l ik u s  
c s i l l a p í tó b e r e n d e z é s  r é v é n  az  ö n t ő d u g a t t y ú  r ú d j a  
t e n g e l y i r á n y b a n  e lm o z d u lh a t  (7 . á b ra ). A  m é r é s e k  
b iz o n y s á g a  s z e r i n t  a z  ú j ö n t ő d u g a t t y ú  h a s z n á l a t a k o r  a  
n y o m á s c s ú c s o k  k is e b b e k ,  m in t  a z  a k k u m u l á to r n y o m á s  
( .V. ábra).

A F la s h t r o l  d u g a t t y ú v a l  b iz to n s á g o s a b b a n  ü z e m e l 
t e t h e tő k  a z o k  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k ,  a m e ly e k  a  z á r ó 
e rő  felső  h a t á r á i g  v a n n a k  ig é n y b e  v é v e .  S o r ja k é p z ő d é s  
v e sz é ly e  n é lk ü l  n ö v e lh e tő  a  f o r m a tö l t é s  s e b e s s é g e , a  
sz e r sz á m  é l e t t a r t a m a  p e d ig  n ő , m e r t  c s ö k k e n  a  v á l 
ta k o z ó  ig é n y b e v é te l  é s  a  m e c h a n ik u s  k o p á s .  A  te l je s e n  
v a g y  m a j d n e m  s o r j a m e n t e s  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s a  lé 
n y e g e se n  e g y s z e r ű b b ,  k ü lö n ö s e n  a z  o ly a n  ö n tv é n y e k é ,  
a m e ly e k h e z  s o k  k ih ú z h a t ó  m a g o t  k e ll  h a s z n á ln i .  A z  
ö n tv é n y e k  —  e l s ő s o r b a n  az  o s z tó s ík r a  m e r ő le g e s e n  —  
m é r e t p o n t o s a b b a k . T o v á b b i  e lő n y ,  h o g y  c s ö k k e n  a  
k if rö c c s e n é s b ó l e r e d ő  b a le s e t-v e s z é ly .

G iesse rie , 198 3 . 13— 14. sz .

2

7. ábra. Öntődugattyú hidraulikus csillapítóval 
1 —  tö l tő k a m ra ,  2 —  fo ly é k o n y  fé m , 3 —  h ű tő -  é s  c s i l la p í tó fo ly a d é k ,  

4 —  ö n tő d u g a t t y ú ,  5 —  ö n tő d u g a t ty ú r ú d
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8. ábra. Nyomásváltozás a töltőkamrában csillapítatlan fa ) és csillapított 

öntődugattyúval (b)
1 —  e lf ifu tá s ,  2 —  f o r m a t ö l t é s ,  3—  c s i l la p í t á s ,  4 —  u tá n n y o m á s

Am orf fém ek

A z e lm ú lt, id ő s z a k i ja i t  a  f é m e k  g y o r s  k r i s t á l y o s í t á s á 
n a k  fe j le s z té s é r e  t e m é r d e k  p é n z t  á ld o z t a k .  Ü j  fo g a lm a k  
k e r ü l t e k  b e  a  k o h á s z a t  s z ó h a s z n á la t á b a :  a m o r f  fé m , 
m ik r o k r i s t á ly o s  s z e r k e z e t .  F é m s z a la g o k a t  m á r  10c K /s  
s e b e s s é g g e l t u d n a k  l e h ű t e n i ,  é s  110 m /s  se b e s sé g g e l 
ö n te n i .  A  g y o rs  h í í lé s  m i a t t  a z  a to m o k n a k  n in c s  id e jü k  
r e n d e z ő d n i ,  s  e n n e k  e r e d m é n y e  a  t ú l t e l í t e t t  ö tv ö z e t ,  
a m e ly  m e t a s t a b i l i s  é s  n e m  k r i s t á ly o s ,  o ly a n ,  m i n t  a z  
ü v e g .  N in c s  s z e m c s e h a t á r ,  é s  a  d is z lo k á c ió s  h ib á k  s e m  
t u d n a k  lé t r e jö n n i .  A z  i ly e n  a n y a g o k  ig e n  s z é le s  k ö r b e n  
a lk a lm a z h a tó k ,  m iv e l  s z o k a t l a n u l  n a g y  a  s z i lá r d s á g u k ,  
r e n d k í v ü l i  a  k o r r ó z ió á l ló s á g u k  é s  k iv á l ó a k  a  m á g n e s e s  
t u l a jd o n s á g a ik .  J e l e n t ő s  a  k i f á r a d á s i  h a t á r u k  é s  a  r e p e 
d é s á l ló s á g u k  is . A z  e l j á r á s s a l  a  r i d e g  ö n té s z e t i  ö tv ö z e t e k  
s z ív ó s s á  t e h e t ő k ,  a  g y o r s  h ű lé s  m i a t t  e x t r é m  s z ö v e t f in o 
m o d á s  k ö v e tk e z ik  b e . A  W righ t— P atterson A ir  Force 
B ase  ű r h a jó z á s i  r é s z le g e  t e r v b e  v e t t e ,  h o g y  a z  a lu m í 
n iu m ö tv ö z e t e k  f e l h a s z n á l h a tó s á g á n a k  h ő m é r s é k le t 
h a t á r á t  i ly  m ó d o n  20 0  °C -a l k i t e r j e s z t i k ,  s e z á l ta l  t i t á n  
v á l t h a t ó  k i, a m e l y n e k  n a g y o b b  a  s ű r ű s é g e  é s  az  e lő 
á l l í t á s i  k ö lts é g e .

F o u n d r y  M an a g e rn . T e c h n o t ,  1 9 8 3 . 8 . sz.

A utom atikus önt vényki ve vő és sorjátlanító  
nyom ásos öntőgépekhez

A z  u z w ili  Gebrüder B ü h ler  A G  (S v á jc )  e g y  h é te n  b e lü l 
h é t  te l je s e n  a u t o m a t i k u s  n y o m á s o s  ö n tő b e r e n d e z é s t  
a d o t t  e l, a m e ly e k  e g y -e g y  H -4 0 0  В  t í p u s ú  n y o m á s o s  
ö n tő g é p b ő l ,  F i l l m a t - L  f é m a d a g o ló b ó l  é s  M O D U L M A T  
ö n tv é n y k iv e v ő  é s  s o r j á t l a n í t ó b e r e n d e z é s b ő l  á l ln a k  / !). 
ábra). A  v íz s z in te s  e l r e n d e z é s ű  s o r j á t l a n í t ó v a l  a  s z á m í tó 
g é p e k  a lk a t r é s z e i  r e n d k í v ü l  k is  tű r é s s e l  g y á r t h a t ó k .  E z  
ú j a b b  b i z o n y í té k a  a  M O D U L M A T -r e n d s z e r  n a g y  t e l j e 
s í tő k é p e s s é g é n e k .

9. ábra. A Hii/iler teljesen automatikus, H-400 11 típusú nyomásos Öntő
gépe a M O D U LAIЛ Т  öntvénykivevő és sorjátlanító- 

berendezéssel

M eelianite-öntvény gőzhurbinához

A  s o k  é v i t a p a s z t a l a t  s z e r in t  a  k is n y o m á s ú  t u r b i n á k  
h á z á t  é s  m á s  a l k a t r é s z e i t  a  le g c é ls z e rű b b  f e r r i t e s  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n tö t tv a s b ó l  g y á r t a n i .  A  10. ábrán  e g y  127 
M W -o s  В В С - t u r b in a  k i s n y o m á s ú  ré s z é n e k  b e ö m lő c s ig a -  
h á / .a  l á t h a tó .  A z  ö n t v é n y t  a  w e tz la r i  B uderus A G  ö n t i  
S F  4 0 0  m in ő s é g ű  M e e ln m i te - ö n tö t t  v a s b ó l ,  a m e l y  a  
G ö v  4 0 0 -n a k  fe le l m e g . A z  ö n tv é n y  tö m e g e  m e g m u n k á l t  
á l l a p o t b a n  k e re k e n  0 0  t ,  a  p e re m e k  k ö z ö t t  a  tá v o l s á g  
2 1 0 0  m m , a z  á tm é r ő  8 0 0 0  m m . A z ö n tv é n y  f a l v a s t a g s á g a  
5 0  é s  20 0  m m  k ö z ö t t  v á l to z ik .  A  27 0  °C -o s  g ő z  8 ,8  b a r  
n y o m á s s a l  lé p  h e  a  c s ig a h á z b a ,  é s  74 °C -o n  0 ,0 9  b a r  
n y o m á s o n  h a g y ja  a z t  e l. A  t u r b i n a  f o r d u l a t s z á m a  1800  
m i n -1 . A z ö n t v é n y t  a  h o z z á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b b ó l  
k im u n k á l t  s z a k í tó p á l e á v a l  é s v e g v e le in z é s s e l  m in ő s í t i k .  
A  f e lü le t i  h ib á k a t  é s  a  r e p e d é s e k e t  m á g n e s e s  é s  f e s t é k 
p e n e t r á c ió s  m ó d s z e r r e l ,  a  b e lső  h ib á k a t  u l t r a h a n g o s  és 
r ö n t g e n v iz s g á l a t t a l  m u t a t j á k  k i. A  f e r r i t e s  g ö m b g r a f i t o s  
ö n t ö t t v a s  n e m c s a k  s t a b i l i s  s z ö v e té v e l ,  h a n e m  jó  m e g - 
m u n k á l h a tó s á g á v a l  is  k i t ű n ik ,  a m i a  g y á r t á s i  k ö l t s é g e k  
a l a k u l á s á t  i l le tő e n  ig e n  k e d v e z ő .

M e e h a n i te  P r e s s e m it te i lu n g

10. ábra. Kisnyomású turbina beömlőcsigaháza gömbgrafitos Meehaníte- 
B iih le r  P r e s s e  I n f o r m a t io n  -öntöttvasból
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11. ábra. Villamos fűtésű tégely es kemence cinkötvözetek kéz

Villamos fűtési! tégelyes kem ence a Ford öntödéjében

A  M anom eter M a n u fa c tu r in g  C om pany Ltd. ( l i é e t o r y  
G ro v e , L e ig h -o n -S e a , A n g lia )  v i l la m o s  f ű t é s ű  t é g e ly e s  
k e m e n c é t  s z á l l í t o t t  a  F o r d  M o to r  C o m p a n y  S o u th  Ó c - 
k e n d o n - i  ü z e m e  ré s z é re . A  3 t  c in k  b e f o g a d á s á r a  a l k a l 
m a s  k e m e n c é t  a  m a i m ű s z a k i  s z ín v o n a ln a k  m e g f e le lő e n  
t e r v e z té k ,  a  b e re n d e z é s  k ö r n y e z e tk ím é lő ,  é s  k ie s i  a z  
e n e r g ia f o g y a s z tá s a .  A  k e m e n c e  lő  c m  v a s t a g o n  n a g y  
tű z á lló sá g i'!  t é g lá v a l  v a n  b é le lv e ,  a  f ű t ő t e s t e k e t  k a l-  
e i im i- s z i l ik á t  id o m o k  t a r t j á k .  A fű tő e le m e k  F e -O r  
ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l te k .  C in k ö t v ö z é t e t  ö n té s i  h ő m é r s é k le 
t e n  t a r t v a ,  a  k e m e n c e  k ö p e n y é n e k  fe lü le t i  h ő m é r s é k le te

n e m  h a l a d j a  m e g  a  GO °C -o t, íg y  a  k is z o lg á ló s z e m é ly  jó  
m u n k a k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  d o lg o z h a t .  Ü jd o n s á g  az  
o ld a l i r á n y b a n  g ö r g ő k ö n  e l to lh a tó  k e m e n c e fe d é l .  A  
k e m e n c e  m a x im á l i s  c s a t la k o z ó  t e l j e s í t m é n y e  135 k W , 
a m e ly e t  t i r i s z to r o k  v e z é re ln e k . A  h ő m é r s é k le t - s z a b á ly o 
zó  é rz é k e lő je  N i-O r  h ő e le m , a  t ú l h e v i i l é s  e lle n  k ü lö n  
s z a b á ly o z ó  v é d .  A  k a p c s o ló s z e k r é n y e n  h é tn a p o s  id ő 
k a p c s o ló  is  t a l á l h a t ó ,  a m e l ly e l  a  k e m e n c e  b e k a p c s o lá s a  
e lő re  b e á l l í t h a tó ,  d e  a  m ű k ö d te té s  k é z z e l  is  le h e ts é g e s  
(11 . ábra).

T h o m a s  K x ie sm e r P r e s s e - I n f o r m a t io n .

Japán öntfényter in elése 1982-ben

J a p á n  ö s s z e s  ö n tv é n y te r m e lé s e  —  a k á r c s a k  a z  ip a r  
e g é s z é n e k  a k t i v i t á s a  —  1 9 8 2 -b e n  a  m e g e lő z ő é v h e z  k é p e s t  
c s ö k k e n t :  6 5 2 4  148 t  ö n tv é n y t  g y á r t o t t a k ,  4 ,8  % -k a l k e 
v e s e b b e t ,  m i n t  1 9 8 1 -b e n . L e in e z g r a f i to s  v a s ö n tv é n y b ő l  
3 1 8 1 6 1 4  t o n n á t  ( —8 , 5 %) ,  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y 
b ő l 74 4  856  t o n n á t  ( —3 , 5 %)  g y á r t o t t á k .  V is z o n t a z  
ö n t ö t t v a s  c s ö v e k  te r m e lé s e  r e k o r d o t  é r t  e l :  284  190 t  
v o lt .  A  t e m p e r ö n tv é n y - te r m e lé s  28 4  190  1. v o l t  ( —5,0  % ).

A z a c é lö n t  v é n  \ te r m e lé s  1 9 8 2 -b e n  6 1 2  9 1 3  t  ( — 10,2 %) 
a  r é z  a la p ú  ö n tv é n y e k é  91 725  t  ( —3 , 9 % )  v o lt .  A 
k ö n n y ű f é m  ö n tv é n y e k  te rm e lé s e  1 9 8 1 -ig  f o ly a m a to s a n  
n ő t t ,  1 9 8 2 -b e n  a z o n b a n  c s ö k k e n t :  2 6 5  3 4 1  t  ( —4 , 5 % )  
v o l t  K o k i l l a ö n tv é n y  bői 428  63 3  t o n n á t  g y á r t o t t a k ,  
4 ,6  % -k a l k e v e s e b b e t ,  m in t  a z  e lő z ő  é v b e n .  A  p re c íz ió s  
ö n tv é n y e k  te r m e lé s e  v is z o n t  9 ,4  % - k a l  n ő t t ,  4 9 1 8  t  
v o lt .

A z  ö n tö d é k  s z á m a  t o v á b b  c s ö k k e n t ,  1 9 8 2 -b e n  1728 
m ű k ö d ö t t ,  4 7 - te l  k e v e s e b b ,  m i n t  a  m e g e lő z ő  é v b e n .  
A z  ö n tő i p a r b a n  f o g l a lk o z t a to t t a k  s z á m a  95  549  v o lt .  
A  te r m e lé k e n y s é g ,  a m e ly  1980 -ig  t ö r e t l e n ü l  e m e lk e d e t t  
1 9 8 2 -b e n  c s ö k k e n t ,  e g y e d ü l  a  c s ő ö n t é s  v o l t  k iv é t e l ’ 

F o u n d r y  S ta t i s t ic s  o f J a p a n  1982.
K . L .

Könyvismertetés
Шея István— Kelem en László  Öllös Géza: I p a r i  v íz 
g a z d á lk o d á s .  K ia d ta  a  V I Z O O K  B u d a p e s te n ,  1 9 8 3 -b a n . 
A 845 o ld a la s ,  m ű b ő r k ö té s ű  k ö n y v  á r a  381 F t .  ( F o r 
g a lm a z z a  a  V IZ D O K .)

A  h iá n y t p ó t l ó  s z a k k ö n y v  a  le g fo n to s a b b  g y á r t á s -  
te c h n o ló g iá k  v íz e l l á t á s á n a k  é s  s z e n n y v íz e lh e ly e z é s é n e k  
k o rs z e rű , r e n d s z e r s z e m lé le tű  m e g o ld á s a i t  i s m e r t e t i ,  
r é s z b e n  s a j á t  k u t a t á s i  e r e d m é n y e k ,  ré s z b e n  a  h a z a i  é s  
k ü lfö ld i  i r o d a lm i  k ö z lé s e k  f e lh a s z n á lá s á v a l .

A z  I . f e je z e t  az ipari víz- és szennyvízkezelés e ljá rása it  
t á r g y a l j a  ( s z e rz ő je  ár. Öllős Géza). T a r ta lm a z z a  a z  i p a r i  
v íz g a z d á lk o d á s  ö ssz e s  j e l e n tő s  é s  k o rs z e rű  m ű v e l e t e 
in e k  e lm é le t i  a l a p j a i t  é s  g y a k o r l a t i  m e g o ld á s a i t ,  i s 
m e r te t i  a  te c h n o ló g ia i  t e r v e z é s  le g fo n to s a b b  té n y e z ő i t ,  
s z á m í tá s i  m ó d já t .  A  176 á b r a  k ö n n y e n  á t t e k i n t h e t ő v é  
te s z i  a  g y a k r a n  b o n y o lu l t  m e g o ld á s o k a t .

A  2. f e je z e t  t é m á ja  a z  ip a r i  vízellátás ( s z e rz ő je  dr. 
K elem en László). Á t t e k i n t é s t  a d  a z  ip a r  s z á m á r a  r e n d e l 
k e z é s re  á lló , k ü lö n b ö z ő  m in ő s é g ű  és m e n n y is é g ű  v í z 
k é s z le te k ,  v a la m in t  a z  e b b ő l  k is z o lg á la n d ó  ip a r i  v íz 
ig é n y e k  e g y e n s ú ly á n a k  m e g te r e m té s é r e  i r á n y u ló  m ű 
s z a k i  és g a z d a s á g i  t e v é k e n y s é g r ő l .  A z ü z e m i v í z v e z e t é 

k e k  é s  c s a t o r n a h á l ó z a to k  g y a k o r l a t i  k i a l a k í t á s á n a k  e l 
v e in  tú l  t á r g y a l j a  a  h á ló z a to k  l e g f o n to s a b b  b e re n d e z é s e i t  
é s  m ű t á r g y a i t .

A  3. f e je z e t  az. ip a r i szennyvizek tisz títá sá va l és elhelye
zésével fo g la lk o z ik  ( s z e rz ő je  dr. I llé s  I s tv á n ) .  K ie m e li  a  
le g n a g y o b b  m e n n y i s é g ű ,  i l le tv e  le g v e s z é ly e s e b b  s z e n n y 
v iz e t  k ib o c s á tó  i p a r á g a z a to k a t ,  íg y  t ö b b e k  k ö z ö t t  a  
n e h é z ip a r t .  I s m e r t e t i  a  s z e n n y v íz k e z e lé s i  t e c h n o ló g iá 
k a t .  A  h a z a i  é s  n e m z e tk ö z i  e r e d m é n y e k e t  a  64  t á b l á 
z a t  á t t e k i n t h e t ő e n  m u t a t j a  b e .

A  4. f e j e z e t  a z  üzem i v ízgazdá lkodási rendszereket 
t á r g y a l j a  ( s z e rz ő je  dr. K elem en L ász ló ). F o g la lk o z ik  a  
v íz h a s z n á la t i  m o d e l le k  k ia l a k í t á s á v a l ,  a  m e n n y is é g i  és 
m in ő sé g i e g y e n s ú ly  v iz s g á la tá v a l ,  a  h ű tő v í z r e n d s z e r e k 
k e l  é s  a z  o p t im á l i s  v íz g a z d á lk o d á s i  r e n d s z e r e k  k i a l a k í t á 
s á n a k  s z e m p o n t j a iv a l .  A  f e je z e t  fő  é r t é k e  a  s z a k te r ü l e t  
r e n d s z e r b e  f o g la lá s a ,  a  f o ly a m a to k  f u n k c io n á l i s  k a p 
c s o l a ta in a k  m e g h a t á r o z á s a .

A z  ip a r i  v íz g a z d á lk o d á s t  ö s s z e fo g la ló  é s  k o rs z e rű  
s z e m lé le t te l  r e n d s z e r e z ő  k ö n y v  a z  ü z e m e k  v íz g a z s á lk o -  
d á s i  s z a k e m b e r e in e k ,  a  te r v e z ő k n e k  é s  a  k u t a t ó k n a k  
e g y a r á n t  a j á n l h a t ó ,  é s  a lk a lm a s  a z  e g y e te m i  t o v á b b 
k é p z é s  s z á m á r a  is.
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1984. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OMBKE V askohászati Szakosztályának vezetősége  

úgy határozott, hogy a m últ évekhez hasonlóan 1984- 
ben is jutalm azza a fiatal, de már gyakorlati tapasz 
ta lattal bíró tagtársak önálló, szakm ába vágó érteke- 
zésekbn kifejtett, az átlagosnál lényegesen többet nyúj 
tó m unkásságát n ívód íjak  odaítélésével.

A nívódíjra pályázni lehet bárm ilyen, 1983-ban 
vagy 1984-ben m egjelent, vagy kéziratban összeá llí 
tott vaskohászati tárgyú, szakm ába vágó értekezéssel, 
ha az legalább részben önálló kutatás, elem zés, v izs 
gálódás eredm énye.

A  pályázat tém ája lehetőleg

a) a vaskohászati anyag- és energiagazdálkodással,
b) az új acélgyártó berendezésekkel,
c) a  m ásod- vagy harm adterm ékgyártás fejlesztésével,
d) term ékek m inőségének, versenyképességének növe 

lésével,
f) környezetvédelem m el
e) az üzem ek gazdaságos m űködésével, 
legyen kapcsolatos.

A terjedelem  a szokásos 20—25 gépelt oldalnyi kéz 
iratterjedelm et lehető leg  ne lépje túl. O lyan pályáza 
tok újból nem nyújthatók be, am elyek  valam ilyen  
egyesü leti pályázatra már be lettek küldve.

N ívódíjban csak azoknak az 1984. év  végéig  legalább  
kétéves egyesülti tagsággal rendelkező szakosztályi 
tagtársaknak m m unkái részesíthetők, ak ik  1984. évben  
40. életévüket m ég nem töltötték be.

A nívódíjakra az E gyesület az eddig pályázatokra  
kiírt összegeket fordítja, a  nívódíjak legkisebb össze 
ge 3000 forint, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulm ánya kerülhet dí
jazásra.

A nívódíjak  odaítélésére az E gyesület bizottságot 
alakít, am ely az alábbi fő szem pontok szerint érté 
kel:
— az értekezés a  m aga által kitűzött tém át feldolgoz 

za-e,
— lényegsen  többet n yújt-e  az átlagos tanulm ánynál,
— az értekezés m ennyiben önálló kutatás, elem zés, 

vizsgálódás eredm énye,
— a tanulm ány m ennyiben dolgoz fel időszerű prob

lém ákat,

— a tanulm ány tárgyának kifejtésében világos, sza 
batos-e, m egállapításait mennyire igazolja, tám aszt 
ja  alá,

— stílusában m egüti-e a  publikált értekezések  átlag- 
színvonalát.

N ívódíjra oly módon leh et pályázni, h ogy  a pályá 
zó vagy a csoportosan pályázók a feltételek  ism ereté 
ben és azokat betartva, 1985. január 31-ig

— értekezésünket két (2) példányban beküldik  az egye 
sülethez,

— am ennyiben már valam elyik  bel- vagy  külföldi 
szaklapban értekezésük m egjelent, közlik  annak szá 
m át és azt a  szándékukat, hogy értekezésüket a 
nívódíj elnyerésére is  szánják (külföldi folyóirat 
ban m egjelent m űvek  teljes magyar n ye lvű  szöve 
gét m ellékelni kell),

— nyilatkozatukat, hogy a  nívódíj odaítélésének felté 
te le it betartották.

N ívódíjban nem részesíthetők  azok a tanulm ányok, 
am elyek
a) 1983. I. 1. előtt je len tek  m eg valam ely szakfolyó 

iratban,
b) újításokat, tanulm ányokat tartalmaznak és már be 

vannak jelentve,
c) m ás, határozott célból készültek, pl. diplom atervek, 

doktori értekezések stb .
d) valam ely  szerv (vá lla la t, intézet stb.) m egbízásából 

közvetlen munkaköri feladatként készültek  és szak 
értői vagy egyéb d íjazásban — k ivéve nyom tatás 
ban m egjelent publikációkért járó szerzői tisztelet 
d íjat — részesültek.

CIKK JUTALOM

A nívódíjpályázattói függetlenül a  lapunk 1984. évi 
évfolyam ában m egjelenő, elsősorban a fiatalabb tag 
társak által írt cikkek közül a  legidőszerűbb témákat 
kiem elkedőn jól feldolgozó cikkek vagy tudom ányos 
diákköri munkák szerzőit is 1000—1000 F t-os jutalom 
ban részesíti az év végén  a  Szakosztály V ezetősége.

A  Vaskohászati Szakosztály  

Vezetősége
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35. (117) évfolyam 2. szám 1984. február

A H adfield-acél melegrepedési m echanizm usának
vizsgálata

B O  L  L O B Á S  J Ó Z S E F  o k i. k o liá m é rn ö k  
N M E  ü n t é s z e t i  T a n s z é k

A  hagyom ányos módszerrel a H a d  fie ld -acélok  
repedésállóságára kapott eredm ények ellentm onda 
n a k  a gyakorla ti m egfigyeléseknek. A z  öntvények  
lehűlése közben mérhető méretváltozások a lap ján  
a  szerző h ipo tézist dolgozott k i, m iszerin t a  H ad-  
fie ld -acélön tvények repedésének kia laku lásá t a  gá 
tolt zsugorodásból adódó belső feszü ltségek növeke 
dése és a  m elegszilárdság egyide jű  csökkenése 
együttesen határozza meg.

Bevezetés

A Hadfield-acél napjaink legfontosabb kopás 
álló anyagminőségei közé ta rtoz ik  [1, 2]. Elsősor
ban nagy dinam ikus igénybevételnek k ite tt helye 
ken — vasú ti kereszteződések, különféle zúzó 
gépek kopásnak k ite t t  részei stb . — használják.

H azánkban a Lenin K ohászati Művekben, a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntődében és a  Jász 
berényi A prítógépgyárban gyártanak  Hadfield- 
acélt. E lm ondható, hogy hazánkban fejlett gyár 
tási tradíciókkal rendelkezünk; a  Lenin Kohászati 
Művek acélöntödéjében m ár több m int 50 éve 
készítenek ilyen öntvényeket [3].

Ennek ellenére a  Hadfield-acélból készült ö n t 
vények a nagy selejttel g y á rto tt term ékek közé 
tartoznak. A selejtokok között különös figyelmet 
érdemel a  repedés, mivel irodalm i közlésekből 
ismert, hogy a Hadfield-acél repedésérzékenysé 
gének vizsgálatára végzett kísérletek eredményei 
és a gyakorlati megfigyelések ellentm ondanak 
egymásnak. A kísérleti eredm ények alapján jó 
repedésállóságúnak íté lt Hadfield-acél [4] a gyakor
latban rendkívül repedékeny.

Az ellentm ondás feloldására az NME Öntészeti 
Tanszékén kidolgozott vizsgálati módszerrel, a  
dermedés közbeni m éretváltozás mérésével kísér 
leteket végeztünk a Hadfield-acél melegrepedési

D K  6 6 9 .1 4 1 .2 5 :5 3 9 .4 2 4

mechanizmusának feltárására. Az eredm ények 
ismertetése e lő tt röviden összefoglaljuk az acélok 
melegrepedésének hagyományos v izsgála tá t és 
ezek eredményeit.

Az acélok melegrepedésének vizsgálata

Az acélok melegrepedésével foglalkozó szak
emberek véleménye meglehetősen eltérő . Figyel
mes tanulm ányozás u tán  m egállapítható, hogy a 
sok nézetnek, ille tve nézeteltérésnek fő oka az, 
hogy a ku ta tók  m ás-más módszerrel dolgoznak, és 
a  hőmérséklet mérésének helyét különböző módon 
választják meg [5].

A melegrepedések kialakulását befolyásoló ténye
zők a következők [5, 6] :
— az öntési hőmérséklet,
— a lehűlési sebesség,
— a primer szövet,
— a vegyi összetétel,
— a folyékony dezoxidációs termékek,
— a felületi érdesség,
— az öntvénykonstrukció.

Vita tárgyát képezi a  melegrepedések kialakulá 
sának mechanizmusa, vagyis hogy az előbb 
em lített okok m ilyen mértékben befolyásolják a 
melegrepedések kialakulását.

Az acélok melegrepedésének tanulm ányozására 
kidolgozott módszerek lényegében megegyeznek 
abban, hogy egy ado tt geometriájii p róbateste t 
öntés u tán  gá to lt zsugorodásra kényszerítenek, és 
mérik a repedés p illanatában fellépő e rő t [4, 6].

Az egyik legelterjedtebb próbatest az 1. ábrán 
látható [4]. A próbatest gátolt zsugorodásával 
arányos erőt rugóra ragasztott nyúlásm érő bélyeg
gel határozzák meg. A próba repedésekor a mért 
erő hirtelen csökken, a  repedés e lő tti p illanatban
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1. ábra. A z acélok repedésállóságának v izsgá la tá ra  
h a szn á lt próbatest

m ért maximális erő jellem ző az adott acélminőség 
repedésállóságára.

A mérés értékelésekor figyelembe kell venni, 
hogy a maximális erő csak az azonos zsugorodási 
együtthatójú acélminőségekre ad összehasonlítási 
alapot. Ellenkező esetben a vizsgált acél m eleg 
szilárdságára jellemző érték e t kapunk, m ivel a 
nagy zsugorodási eg y ü tth a tó jú  (pl. erősen ö tv ö 
zö tt) acélból g y árto tt öntvényekben a zsugorodás 
gátlásakor olyan nagy  feszültségek ébrednek, 
amelyek repedést okozhatnak  annak ellenére, 
hogy az előbbiekben ism erte te tt mérési m ódszer 
re l az acél jó repedésállóságot mutat.

Tehát az acélok repedésérzékenységének v izsgá 
la takor nemcsak a repedés létrejöttéhez szükséges 
feszültség nagyságát, hanem  a feszültséget lé tre 
hozó zsugorodás m érték é t is figyelembe k ell 
venni. Azaz a kísérlet u tá n  vizsgálatokat k e ll 
végezni a dermedés és az a z t követő lehűlés a la t t  
bekövetkező m éretváltozások meghatározására.

A Hadfield-acélöntvények repedése

A Hadfield-acélöntvények repedéseit két nagy  
csoportba sorolhatjuk :
—  az öntvény kristályosodása és egyenlőtlen 

lehűlése során keletkező repedések,
— a helytelen hőkezelésre visszavezethető rep e 

dések [7].
A helytelen hőkezelésre visszavezethető h ib ák  

kiküszöbölésével számos k u ta tó  foglalkozott, ezzel 
szemben a kristályosodás közben keletkező rep e 
dések kialakulásáról az e lm últ években közlem é
nyek nem jelentek meg.

A gyakorlati megfigyelések azt bizonyítják, 
hogy ha csak néhány ön tvény  reped meg, ak k o r 
ennek oka az esetek többségében a szabad zsugo 
rodás nagy mértékű gátlása , am i a formázástechno
lógiában mutatkozó pontatlanságokra vezethető 
vissza. A szakemberek szám ára a nagyobb gondot 
az jelenti, amikor m inden különösebb ok nélkül az 
egy adagból öntött Hadfield-acélöntvények 100%- 
b an  megrepednek.

A Hadfiled-acél primer kristályosodása

A Hadfield-acél p rim er kristályosodásának v izs 
gálatára végzett m éréseinkről már beszámoltunk 
[8]. I t t  csak néhány, a  továbbiakban lényeges 
tényre kívánjuk felhívni a  figyelmet :
— A Hadfield-acélok p rim er szövete az egyenlő 

tengelyű dendritestől (globulitos) az erősen 
sugaras dendrites szerkezetig változhat (3. 
ábra).

2. ábra. H adfield-acél törete 
a—globulitos, b—sugaras dendrites szövet

Idő I min
аш

3. ábra. A z  öntési hőmérséklet hatása a H adfield-acél 
keresztirányában m ért lineáris m éretváltozására  

1— 1 4 0 0  °C , 3— 1 4 2 5  °C, 1450  °C , 4 — 1 4 7 0  “C

— A Hadfield-acél prim er kristályosodásának mor
fológiáját az öntési és a tiílhevítési hőmérséklet 
befolyásolja.

— A Hadfield-acél prim er kristályosodásának mor
fológiája és a b ő v íte tt termikus analízis mód
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szerével m ért m éretváltozások szoros kapcsolat
ban  vannak.

A 3. ábra az 0 5 0  x  350 mm-es próbatesten 
keresztirányban mórt m éretváltozás és az öntési 
hőm érséklet közötti kapcsolatot m uta tja . Látható, 
hogy az öntési hőmérséklet 1400-ról 1470°C-ra 
való növelésével a  keresztirányban m órt méret- 
változás kb. ötszörösére nő.

A Hadl'ield-acél kristályosodása közben mért 
méretváltozás és a mclegrepedés közötti 

kapcsolat

A továbbiakban az eddig szerzett tapasztalatok 
alap ján  célirányos kísérleteket végeztünk, s a 
kísérleti eredm ények felhasználásával olyan hipo
tézist igyekeztünk kidolgozni, am ely m agyarázat
ta l  k íván szolgálni a Hadfield-acélok gyártása 
során esetenként előforduló rendkívül sok repedés 
kialakulására. A kísérleti adagokat tégelyes induk 
ciós kemencében olvasztottuk. Az öntés minden 
esetben m űgyantakötésű formázókeverékből ké 
szült form ába történt.

A mérési elrendezés a 4. ábrán lá tható .
A Hadfield-acél melegrepedési mechanizmusá

nak  tanulm ányozásához kétféle (30 és 50 mm) 
átm érőjű próbatesteket ö n tö ttünk . Felvettük a 
próbatestek  lineáris duzzadás-zsugorodás görbéit. 
A mérési eredményeket az 5. ábra m utatja .

M indkét átm érőjű próbatest m érete a kristályo 
sodás végéig n ő tt. A 30 m m  átm érőjű próbatest 
kb. 2 perc a la tt, az 50 m m  átm érőjű próbatest 
kb. 5 perc a la tt  derm edt meg. A k é t dermedési 
idő három  szakaszra osztja az 5. ábrát.

Az első szakaszban a form atöltés befejeződésétől 
a  30 m m  átm érőjű rúd  dermedéséig mindkét 
p róbatest öntvénykérge azonos irányú mozgást 
végez. Az 50 mm átm érőjű p róba test méretnöve
kedése m eghaladja a 30 mm átm érőjű próbatestét.

A 30 mm átm érőjű p róbatest dermedése u tán az 
50 mm átm érőjű próbatest dermedéséig eltelt 
időközben a vékonyabb rú d  m ár zsugorodik, a 
vastagabb  rúd  pedig — ha  kisebb sebességgel is — 
tovább  duzzad. Tehát a m ásodik szakaszban a két 
p róbatest m éretváltozása ellentétes irányú.

A harm adik szakaszban, am ely a  vastagabb 
rú d  dermedésének befejeződésétől kezdődik, m ind 
ké t p róbatest zsugorodik, azaz a  méretváltozás 
ism ét azonos irányú.

H a  reális öntvényről van  szó, amelyben külön 
böző falvastagságú részek kapcsolódnak egymás
hoz, az előbbiekben vázolt m éretváltozások gátol- 
ta n  játszódnak le, s ennek következtében feszült
ségek keletkezésével kell számolnunk.

H a az 50 és a  30 mm átm érő jű  rudakat egy 
öntvénnyé kapcsoljuk össze, akkor a  két rú d  
egymás mozgását gátolva kristályosodik. Ez eset
ben a fellépő feszültségekre a  következő arányos
ságot írh a tju k  fel:

a ^ L v(t)—L 2(t),

ahol L2(t) az 50 mm átm érőjű  rúd  lineáris méret- 
változása az idő függvényében,

L.2(t) a  30 mm átm érőjű rú d  lineáris méret- 
változása az idő függvényében.

4. ábra. A  lineáris méretváltozás m érésének vázlata

1— h é jfo rm a ,  2— i n d u k t í v  ú t je la d ó ,  3— v o n a liró ,  d— d ig i tá l i s  j e l á t a 
l a k í tó  és e rő s í tő

5. ábra. A  30 f -4L.,) és az 50 m m  á tm érő jű  próbatest 
lin eáris méretváltozása (  A L \) . Öntési hőm érséklet : 1460°G.

A melegrepedések kialakulását illetően az egybe
kapcsolt két rúdra  a következő m egállapításokat 
tehetjük  :

Az első szakaszban a  két rúd relatív  m éretválto 
zásának különbsége viszonylag kicsi. A vékony, 
kis szilárdságú öntvénykéregben kialakuló feszült
ségek nem jelentősek.

A második szakaszban az ellentétes irányú 
mozgások a relatív  m éretváltozásban nagy kü 
lönbségeket, s ezáltal nagy feszültségnövekedést 
okoznak. Ennek hatására az időközben vastagodó 
öntvény kéreg vagy megszakad, vagy képlékeny 
alakváltozást szenved.

A harmadik szakaszban a teljes keresztm etsze 
tében megdermedt rudak a hőm érséklet csökke
nésének következtében egyre nagyobb meleg- 
szilárdságúak, s így repedés kialakulására csak 
zsugorodásuk igen erőteljes gátlásakor kell számí
tanunk.
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6. ábra. A z  öntési hőmérséklet ha tása  a 30 és az 50 m m  
átm érőjű próbatestek lin e á r is  méretváltozására

Az eddig leírtakat összefoglalva megállapítható, 
hogy a reális öntvényekben, amelyek különböző 
falvastagságú részekből á l la n a k /a  m éretváltozá 
sokat létrehozó erők feszültségek forrásai lehetnek. 
H a a belső feszültségek elérik  az öntvény anyagá 
nak ado tt hőmérsékletre jellemző szilárdságát, 
melegrepedést idéznek elő.

A Hadfield-acél prim er szövetszerkezetét az 
öntési hőmérséklet jelentősen befolyásolja. Többek 
között az öntési hőmérséklettől, függ, hogy egyenlő 
tengelyű dendrites vagy sugaras dendrites jellegű 
szövetet kapunk-e.

A 6. ábrán a 30 és az 50 mm átmérőjű próba 
testek lineáris m éretváltozása az öntési hőmérsék 
let függvényében látható . Az 1490 °C-on ö n tö tt 
próbatestek törete erősen sugaras dendrites jel 
legű volt, s a két rúd m éretváltozása között jelentős 
ALa különbséget tapasz ta ltunk . Az 1420 °C-on 
ön tö tt próbák törete egyenlő tengelyű dendrites 
volt, a két rúd m éretváltozása között a ALb 
eltérés kisebb volt, m int az 1490 °C-on öntö ttek  
között.

A kísérleti eredmények a lap ján  megállapítható, 
hogy az öntési hőmérséklet növelése jelentősen 
m egváltoztatja a Hadfield-acélöntvény k ris tá 
lyosodási struktúráját, s ez a  belső feszültségek 
növekedését okozza. A gyakorlati megfigyelések 
szerint az öntési hőmérséklet növelése nem minden 
esetben növeli a Hadfield-acélöntvények repedé 
sét. Ebből azt a következtetést vonhatjuk le, 
hogy a melegrepedés kialakulásához szükséges, de 
nem elégséges feltétel a  belső feszültségek növeke 

dése. Figyelembe kell venni a melegszilárdságot is, 
amely számos tényező —- többek között az össze
tétel, a  gáztartalom , a szennyező anyagok — 
függvénye. A melegrepedés kialakulásához a fel
lépő erőknek a melegszilárdságot meghaladó fe 
szültséget kell létrehozniuk. E nnek akkor van a 
legnagyobb valószínűsége, amikor a  belső feszült
ségek növekedésével egyidejűleg a  melegszilárd
ság csökken.

Összefoglalás, következtetések

A hagyományos repedésvizsgáló módszerrel a 
Hadfield-acélok technológiai próbatesteken m ért 
repedésállósága és a  gyakorlati megfigyelések 
ellentmondó eredményekre vezetnek. Az iroda 
lomból ismert kísérleti eredmények és a  gyakorlati 
megfigyelések közötti ellentmondás feloldására 
megvizsgáltuk a Hadfield-acélok prim er kristá 
lyosodásának morfológiájától függő m éretválto 
zások és a melegrepedések kialakulási mecha
nizmusa közötti összefüggést.

Az elvégzett kísérletek alapján a Hadfield- 
acélok melegrepedési mechanizmusára hipotézist 
dolgoztunk ki, am ely m agyarázattal szolgál arra, 
hogy a gyakorlatban esetenként m iért fordul elő, 
hogy az egy adagból ön tö tt Hadfield-acélöntvé- 
nyekből sok megreped.

A kapott eredmények a következőkben foglal
hatók  össze :
1. A Hadfield-acélöntvény repedésében a meg

szilárdulás közben fellépő m éretváltozások fon
tos szerepet játszanak.

2. A Hadfield-acélöntvény melegrepedése a primer 
kristályosodás morfológiájától függő méret- 
változás következtében is létrejöhet.

3. A Hadfield-acél melegrepedési hajlam át az 
öntési hőmérséklet növelése az öntési textúra 
változásával arányosan növeli.

4. A Hadfield-acél kristályosodásakor a meleg 
repedések kialakulását a belső feszültségek 
növekedése és a melegszilárdság egyidejű csök
kenése együttesen befolyásolja.
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Szívódási üregek képződése göm bgrafitos vasöntvényekben
D  K . J  E  B  Z  Y J A B B O N S K l  —  D K .  

—  D K .  W L A D Y 8 L A  
K ra k k ó i  B á n y á s z a t i  é s

W  I  B  S L  A W  J A N K O W S K I —  

W  Z A K D E C K I
K o h á s z a t i  A k a d é m ia

D K  6 6 9 .1 3 1 .7 :6 2 1 .7 4 6 .0 1

A  szerzők a szívódási üreg  képződésének k in e tik á 
já t különböző form ázóanyagokból készült fo rm á kb a  
öntött próbatesteken v izsgá lták . A  szívódás fo ly a 
m a tá t jól lehet jellem ezni a  szívódási üreg képződé 
sének sebességével. E z  n em csak az öntöttvas tu la j 
donságaitól, hanem  a fo r m a  jellemzőitől is  fü g g .

Bevezetés

Ism eretes, hogy a göm bgrafitos vasöntvények 
ben lényegesen nagyobb szívódási üregek képződ 
nek, m int к lemezgrafitos vasöntvényekben. Véle
m ényünk szerint ez a jelenség nemcsak a göm b 
grafitos ön tö ttvas, hanem a  form a tulajdonságai
tó l is függ, és kapcsolatban van az öntvény 
m éreteivel is [1].

A dermedés folyamán az öntvényben belső 
erők keletkeznek, amelyek nyom ást gyakorolnak 
a forma falára. E zt az erőhatást az irodalom 
nyom án eutektikus duzzadást erőnek nevezzük 
[2—7]. A kutatási eredmények azt m u ta tták , 
hogy a gömbgrafitos vasöntvényekben keletkező 
duzzadási erő többszöröse annak, m int am i á  
lemezgrafitos vasöntvényekben keletkezik [5— 7, 
15]. A duzzadási erő h a tására  a  gömbgrafitos 
vasöntvény a form afalra nyom ást gyakorol, s 
ennek a nyomásnak a form a a tulajdonságaitól 
függő m értékben áll ellen.

Az 1. ábrán a  tém ával foglalkozó szakirodalom  
[2 -1 4 ]  alapján rendszereztük a vasöntvények 
szívódási üregének képződését befolyásoló ténye 
zőket. A fe ltü n te te tt rendszer a göm bgrafitos vas
öntvényekre is érvényes.

Az öntödei gyakorla tban  eddig m ind  a  lineáris 
zsugorodást, m ind  a szívódási ha jlam ot állandó 
formázástechnológiai körülmények k ö zö tt, szab 
ványos próbatesteken mérték. Ezeknek a  próba 
testform áknak a  tulajdonságai sokszor különböz 
tek  a reális ön tvények  formáiétól. E z é rt a z t a  célt 
tűz tük  magunk elé, hogy megvizsgáljuk, milyen 
összefüggés van a  form a tulajdonságai és a  gömb
grafitos vasöntvényekben keletkező szívódási üreg 
képződési k in e tik á ja  között.

A kísérletek leírása

A kísérleti mérésekhez az irodalom ból [16] 
ism ert módszert használtuk, amelynek segítségé
vel az öntvény szívódási hajlama derm edés köz
ben m egállapítható. Folyékony ólm ot vezettünk 
a hőcentrumba, ez kitöltötte a derm edés közben 
képződő szívódási üreget, amely így m érhetővé 
vált. A folyékony ólom meniszkuszának változá 
sait tenzom etrikus érzékelő segítségével továbbí
to ttu k  a kom penzográfba, amely az adatokat

1. ábra. A  vasöntvények szívódási üregének képződését befolyásoló tényezők
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„  2. ábra. A  m érőrendszer vázlata
1 —acél v áz , 2 — acéllem ez, 3 — ín é rő m e d e n c e , 4 —cső, 5 — c s a tla k o z ó ré sz , 6 —g rafittö m ítés, 7 — k v a rc c ső , 8 —foly ék o n y  ó lo m , 9 — fo rm a, 
1 0 — v aslem ezb ő l készült z á ró s a p k a , 1 1 — beöm lőtölcsér, 1 2 — z á ró le m e z , 1 3 —fűtőelem , 1 4 — h ő e le m , 1 5 —a folyékony ó lom  h ő m é rsé k le té t

szabályozó berendezés, 1 6 — ú sz ó , 1 7 —tenzom etrikus a d ó

rögzítette. A mérőrendszer vázlata a 2. ábrán 
lá tható .

A kísérletek során v á lto z ta ttu k  a form ázó 
keverék fajtáját és a form a térfogatsűrűségét. A 
többi tényezőt állandó értéken tarto ttuk . A 
formaüreg 80 mm átm érő jű  gömb volt. A form ák 
ad a ta it az 1. táblázat ta rta lm azza .

A kísérleti öntésekhez minden alkalommal a  
következő összetételű göm bgrafitos ön tö ttv asa t 
használtuk :

(7 =  3,32— 3,38% ,
Si = 3,49— 3,54% ,

Mn = 0,33— 0,36% ,
P = 0,155— 0,159%,
S = 0,014— 0,015%,

Mg = 0,032— 0,043%.

A vasa t 10 kg befogadóképességű indukciós 
kemencében olvasztottuk.

A kísérleti eredmények és értékelésük

A méréseket minden formázókeverékkel legalább 
kétszer megismételtük, és az így kapott eredm é 
nyek középértékét ve ttük .

A 3. ábra a szívódási üreg térfogatának a  
legjellemzőbb formákban való  változását m u ta tja .

A görbéket differenciálva a  szívódási üreg 
térfogatváltozásának sebességét (%/s) kapjuk:

d V

ahol V a  szívódási üreg térfogata az öntvény 
térfogat %-ában, 

r az idő, s

1. táblázat
A k ísér le ti formák adatai

о  , A  fo r m á z ó -  
° /  k e v e ré k  f a j  - 

t a j a

A  fo rm a  á t l a g o s  
té r fo g a t s ű rű s é g e ,  

g /c m 3

E g y é b
té n y e z ő k

1 1,50
2  B e n to n i to s  f o r - 1,60 N y e r s  f o r m a
3 m á z ó k e v e ré k 1 1,70

4 1,50 S z á r í t o t t
5 1,60 f o r m a
6 1,70

7 Ö n tő k ö  v íz -  —  Ö n t é s  e l ő t t
üveges k e v e r é k 3 a  f o r m a  24

ó r á t  á l l t

1 100 rész  k v a r c h o m o k ,  1 0  ré sz  b e n to n i t ,  5 r é s z  s z é n p o r ,  
5 rész  víz.

3 100  rész  k v a r c h o m o k ,  5 ré sz  1,49 g / c m  ̂ s ű r ű s é g ű  
v ízü v eg , 4 ,5  r é s z  2 C a O - S i 0 3 ( k a t a l i z á to r ) ,  0 ,8  ré s z  
h a b k é p z ő  a n y a g ,  2 r é s z  v íz .

A 3. ábrán lá th a tó  görbék differenciálja (azaz 
a  szívódási üreg térfogatváltozásának sebessége) 
az idő függvényében a  4. ábrán látható.

A kísérleti öntvényekben m aradó szívódási 
üregek térfogatát (végső térfogat) az 5. ábra 
szemlélteti.

Következtetések

Az eredmények elemzéséből levonhatunk né 
hány következtetést a  gömbgrafitos vasöntvé 
nyekben keletkező szívódási üreg képződési kine 
tikájával (térfogatváltozásaival) kapcsolatban.
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3. á&ra. /I  s z ív ó d á s i  ü r e g  té r fo g a tá n a k  v á lto z á s a  a z  id ő  
fü g g v é n y é b e n . A  s z á m o k  m e g e g y e zn e k  a z  1. tá b lá z a t  

s o r s z á m a iv a l

5 .  á b ra . A  k ísé r le ti  ö n tv é n y e k b e n  m a ra d ó  s z ív ó d á s i  ü r e g  
té r fo g a ta ; a  fo r m a ü r e g  ö n té s  e lő tt i  té r fo g a tá n a k  szc iza lé -  

k á b a n

is m- a

4 . á b ra . A  s z ív ó d á s i  ü r e g  té r fo g a tv á l to z á s á n a k  sebessége  
a z  idő fü g g v é n y é b e n . A  s z á m o k  m e g e g y e zn e k  a z  1. tá b lá z a t  

s o r s z á m a iv a l

1 . Az öntést követő rövid időszakban nő az 
öntvény és a formaüreg térfogatának különbsége, 
am it egyrészt a folyékony fém zsugorodása, m ás 
részt a  forma hőtágulása okoz. Ez a térfogat 
különbség könnyen kiegyenlíthető tápfej segít 
ségével. A fém térfogatváltozásának sebessége 
ebben a periódusban a legnagyobb (4. ábra).

2. A következő időszakban ez a térfogatkülönb 
ség egyes esetekben kb. azonos mértékű m arad, 
míg más esetben a gömbgrafitos öntöttvas eutek- 
tikus duzzadása következtében csökken (3. ábra). 
A térfogatváltozás sebessége nulla vagy negatív is 
lehet (4. ábra). Az öntvény dermedésének meg
ha tározo tt szakaszában a vas eutektikus duzza 
dásakor keletkező erőhatás megnövelheti a forma
üreg térfogatát (ha ezt a  forma szilárdsága lehe 
tővé teszi), és em iatt m egnőhet az öntvényben a 
szívódási üreg térfogata. Az ekkor keletkező 
szívódási üreget igen nehéz kitáplálni. Ilyen a 
fogyási üreg képződésének mechanizmusa pl. 
nyers formában, de ez a  folyam at csak igen kis 
m értékben jön létre merev (pl. vízüveges form á 
zókeverékből készült) formában.

3. A folyamat utolsó fázisát az jellemzi, hogy 
a  szívódási üreg térfogata felveszi a végső értéket. 
Ez egybeesik az eutektikus kristályosodás befeje
ződésével. Ekkor a  szívódási üreg térfogatváltozá 
sának sebessége a nullához közelít.

Összefoglalás

Az elvégzett kísérletek alapján m egállapítható, 
hogy a gömbgrafitos vasöntvényekben a szívódási 
üreg képződésének mechanizmusa nemcsak a fo-
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lyékony fém tulajdonságaitól, hanem a form afalat 
az öntvény dermedése során jellemző tulajdonsá 
goktól is függ. A form afalnak a duzzadási erő 
hatással szembeni ellenállását a forma anyaga és 
konstrukciója is befolyásolja.

A folyam atot jól lehet jellemezni az üregképző 
dés sebességének az idő függvényében ábrázolt 
változásával. A sebesség változása nemcsak az 
időtől függ, hanem a gömbgrafitos ön tö ttvas 
olvasztásának és m ódosításának m ódjától és egyéb 
tulajdonságaitól, valam int a  forma jellemzőitől is. 
Tehát a forma tulajdonságainak (mindenekelőtt 
merevségének) helyes m egválasztásával a  gömb
grafitos vasöntvényben képződő szívódási üreg 
térfogatát csökkenthetjük.
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A vas- és acélöntödei olvasztóberendezések 
környezetszennyező hatása

H  0  R .V jA  T H  L Á S Z L Ó  o k i.  k o h ó m é rn ö k  
ö .  V . A c é lö n tő  és C ső g y á r

D K  621.745.3:628.5

A  szerző  a  C I  A T  F  k ö rn y e ze tv é d e lm i m u n k a 
b iz o tts á g a  á lta l ö s s z e g y ű jtö t t  és fe ld o lg o z o tt  a d a to k  
a la p já n  ö ss ze h a so n lít ja  a  k u p o ló k e m e n c e , a  v a s 
v a g y  a c é lo lv a sz tá sra  h a s z n á lt- ív -  és in d u k c ió s  
kem en ce  o kozta  lé g s z e n n y e z é s  m érték é t, a  s z i lá r d  
e m is s z ió  v e g y i  és szem c se ö ssze té te lé t, v a la m in t  a z  
ezeket b e fo ly á so ló  té n y e z ő k e t.  A z  ö s s ze h a so n lítá s  
e g yé r te lm ű e n  b iz o n y í t ja ,  h o g y  a z  in d u k c ió s  k em en ce  
k ö rn y e ze tv é d e lm i s z e m p o n tb ó l i s  a  leg k ed vező b b  
o lva sz tó b eren d ezés .

Bevezetés

H azánk vasöntödéiben napjainkban még a 
kupolókemence az uralkodó olvasztóberendezés, 
bár egyes öntödékben a villamos, elsősorban az 
indukciós kemencében való olvasztás is meghono
sodott. Acélöntödéinkben elsősorban villamos ol
vasztókemencékkel (ív- és indukciós kemencék
kel) találkozunk, de van  példa arra is, hogy 
kupolókemence-rázóüst-kiskonverter trip lex m ód 
szerrel gyártják a folyékony acélt.

Közismert, hogy az olvasztóberendezések a 
vas- és acélöntödék fő légszennyezői, s világszerte 
— mintegy 1 0  éve m ár hazánkban is — szigorú 
előírások kötelezik az öntödéket a légszennyezés 
megszüntetésére, illetve erőteljes korlátozására.

Az olvasztóművek szilárd és gáz alakú kibocsá 
tásának elszívása és leválasztása azonban techni
kailag is sokkal nehezebb feladat, m int a szokásos 
öntödei poroké, hisz i t t  fori’ó füstgázokról van 
szó, s a technikai feladat megoldása igen drága is. 
Az ilyen berendezések beruházási költsége gyak 
ran  eléri vagy meghaladja m agának az olvasztó 
berendezésnek a költségét, em ellett a  hatásos

berendezések erergiaigénye nagy, üzemeltetési és 
karban tartási költségük igen jelentős.

Esetenként megoldást jelenthet m ár az olvasztó
berendezés helyes megválasztása is. A rmíltban 
megszoktuk, hogy csak a technológiai, m etallur
giai és gazdasági szempontokat mérlegeljük, és 
ezek alapján  hozzunk döntést a  telepítendő vas
vagy acélöntődéi olvasztókemencéről. Ezeket a 
szem pontokat m a már feltétlenül ki kell egészíteni 
a környezetvédelmi előírásokat kielégítő elszívó- 
és leváíasztóberendezés beruházási és üzemeltetési 
költségeivel is.

E cikk a rendelkezésre álló legmegbízhatóbb 
— a CIA TF 4. Környezetvédelmi bizottsága által 
összegyűjtött, rendszerezett és közzéadott — 
adatok és műszaki jellemzők alap ján  összehason
lítja  a  legelterjedtebb vas- és acélöntödei olvasztó 
berendezések, a  kupoló-, az ív- és az indukciós 
kemence okozta légszennyezés m értékét és jellegét, 
hogy ezzel segítséget nyújtson az új olvasztóművet 
telepíteni vagy rekonstruálni készülő öntödéknek 
döntésük meghozatalában. H a ugyanis környeze
te t  kevésbé szennyező olvasztóberendezés mellett 
döntünk, akkor egyes esetekben az elszívó- és 
leválasztóberendezés elhagyható, vagy egyszerűbb, 
olcsóbb berendezés is elegendő lehet.

Kupolókemence
Az em líte tt olvasztóberendezések közül a leg

nagyobb m értékű légszennyezést a kupolókemen- 
cék okozzák.

A kupolóba sokféle vasanyagot adagolnak, ezek 
közül sok laza részecskéket is tarta lm az, vagy
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/. tá b lá z a t

Л k u |> n ló k r m e n e r  to  r a k  имtz á n a k  ö s s z e té te le  a z  ég ési h a tá s f o k 'f ü g g v é n y é b e n , %

K o k s z f e lh a s z 
n á l á s

H id e g s z e le s  k u p ó ló  k e m e n c e F o r r ó s z e le s  k u p o ló k e m e n c e

É g é s i  h a t á s 
fo k

С О с о . n 2 É g é s i h a t á s 
f o k

С О C O , N ,

8 70 7 ,0 17 7 6 ,0 60 10,0 1 5 ,0 75,0
10 57 1 1 ,0 14 ,5 7 4 ,5 47 14,0 1 2 ,5 73,5
12 47 14,0 12 ,5 7 3 ,5 37 17,5 10 ,5 72 ,0
14 38 / 17 ,5 10 ,5 7 2 ,0 28 21 ,5 8 ,0 70,5
Ili 33 19 .0 9 ,5 7 1 ,5 24 2 3 ,0 7 ,0 70 ,0
18 27 2 1 ,0 8 ,0 7 1 ,0 19 25 ,5 5 ,5 6 9 ,0
2 0 23 2 3 ,0 7 .0 7 0 ,0 16 26 ,5 5 ,0 68 ,5

hozzájuk laza részecskék tapadnak . A kemencébe 
kerülhetnek emellett a talajról, tárolóhelyről 
felragadott idegen részecskék is. Az olvasztókoksz, 
bár szilárdabb és keményebb, m int a  többi koksz, 
apró darabokra töredezhet, m int ahogy ez tö rté 
nik a mészkővel és egyéb salakképzőkkel is.

Az elegynek az adagolóvederbe helyezése is 
előidéz bizonyos aprózódást, és lekoptathatja  a 
rá ta p a d t részeket a vasbetétről. Az elegynek a 
kemencébe ju tta tá sa  további lehetőséget ny ú jt 
arra, hogy kis szilárd részecskék keletkezzenek a 
morzsolódás és csiszolódás révén. A kupoló- 
kemencében aztán az anyagok egymással és a 
kemencebéléssel is súrlódnak, és így még több 
részecske keletkezik.

A hő hatására  a széntartalm ú vegyi anyagokból 
(festék, olaj) széntartalm ú füst keletkezik, az 
olvasztózónában lejátszódó reakciók kohászati 
fü stö t fejlesztenek.

A koksz szén-dioxiddá, szén-monoxiddá és kén 
d ioxiddá ég el, salakm aradékot hagyva maga 
u tán , amelynek egy része szintén belekerülhet a 
felszálló gázba.

A kupolókemencéből kibocsátott szilárd részecs
kék m érettartom ánya igen nagy. A legkisebb 
részecskék az olvasztózónában keletkező kohászati 
füstben ta lálhatók. Ezek a részecskék általában 
gömb alakúak, láncszerű csoportokat képeznek, 
m éretüket nehéz megfelelő pontossággal meg
határozni. A kohászati füstö t annak kis szemcse
m éretű  alkotórészei teszik lá thatóvá. A megfigye
lések szerint a kohászati füst mennyiségét növeli:
— az adagkoksz mennyiségének növelése,
— az acélhulladék arányának növelése,

— a fúvószél hőmérsékletének növelése,
— a  fúvószél oxigénnel való dúsítása, vagy 

oxigénnek a kupolókemence medencéjébe való 
befúvatása.

Növelik a  kohászati füst mennyiségét a beada 
golt vashulladékban levő idegen anyagok is. 
Ez különösen így van,' ha horganyzott acél- vagy 
vashulladék, vagy horganyöntvény ju t a kupolóba. 
Ezt a füstö t a horganynak az olvasztózóna táján 
végbemenő elgőzölgése okozza. Sok más, a  kohá 
szati füst mennyiségére hatással levő anyag is 
ta lá lha tó  az öntödei hulladékban, m int pl. ólom, 
réz és nikkel. Minél nagyobb az öntvénytöredék 
szennyezettsége és aránya az elegyben, annál 
nagyobb lesz a keletkező kohászati füst mennyisége 
is.

A kupolókemencéből jelentős m értékű  a gáz
kibocsátás is. A kupológáz elsősorban C 0 2-ból, 
CO-ból és N 2-ből áll, kisebb a S 0 2- és H 2-tartalm a. 
Az elegyoszlop te te jén  néha kis m ennyiségű H 2S is 
kim utatható. H a salak képzőként folypátot is 
használnak, akkor a gázok bizonyos mennyiségű 
fluorvegyületeket, valószínűleg SiF4-ot is ta rta l 
maznak.

A torokgáz összetétele főleg a kokszfelhaszná
lástól és az égési hatásfoktól függ, erre az 1. 
táblázat tartalm az tájékoztató irányértékeket. A 
táblázatból k itűnik , hogy a torokgáznak jelentős 
a СО-tartalm a. M ielőtt azonban a  torokgáz 
elérné a légkört, a  kupoló kéményében rendszerint 
felhígul levegővel, és gyakran begyullad, elég. 
H a a gáz a  kém ényben tökéletesen vagy közel 
tökéletesen elég, akkor СО és H 2 nem  kerül a 
légtérbe. Ha azonban a gázok egyálta lán  nem, 
vagy csak tökéletlenül égnek el, az egész vagy 
jelentős mennyiségű CO a környező levegőbe jut.

Ivkcmcncc

A kupolókemencék u tán az okozott légszennye
zés mértékét tek in tve az ívkemencék következnek. 
Ezek az acélöntödék fő olvasztóberendezései, de 
néhány vasöntödében is m egtalálhatók. Szokásos 
módon üzem eltetve őket, a szilárd emisszió 
mennyisége szem pontjából légszennyező hatásuk 
megközelíti a  kupolókemencékét, de gázemisszió
juk  gyakorlatilag nincs, mert szilárd tüzelőanya 

g o t  (kokszot) az olvasztáshoz nem használnak.
Az oxigénes eljárással dolgozó ívkemencékhől 

nagy mennyiségű kohászati füst keletkezik, így 
ezeknél az emisszió mértéke m eghaladhatja  a 
kupolókemencékét.

Az ívkemencék emissziója a betétből, az olvasz
tás, finomítás és csapolás m űveletei közben 
keletkezik. A betétanyagokra ta p a d t olaj, zsír, 
festék a  beadagolás után gyorsan elég, ha a 
kemence tűzálló bélése forró. 5íz a  folyamat 
néhány másodpercen belül végbemegy, ha az 
elfordítható boltozató kemencét kosárral adagol
ják. A keletkező sűrű sötét füst gyorsan eltávozik a 
kemencéből.

Az olvasztás és kikészítés közben finom  kohá
szati füst keletkezik, amelynek m ennyiségét és 
hőmérsékletét az oxigénbefúvás jelentősen növeli. 
Az emisszió növekedése figyelhető m eg bizonyos 
ötvözök és salakképző anyagok adagolása után, de 
ennek mértéke kicsi, és idő tartam a is rövid.
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Csapolás közben is képződik  kisebb mennyiségű 
emisszió a folyékony fém ből, a  csapolócsatorna és 
az ü st tűzálló bélésanyagából.

Indukciós kemencék

Az indukciós kem encék légszennyező hatása 
sokkal kisebb, mint ak á r a  kupoló-, akár az ív 
kemencéké, az emisszió szemcseeloszlása is sokkal 
kedvezőbb az előzőekénél.

Az emisszió a betétanyagokból és a fürdő 
felületén létrejövő vegyi reakciókból származik, az 
előbbi dominál. A betétanyagokból származó emisz- 
szió a  nyersvasra és acélhulladékra tapadt rozs
dából, a  nyersanyagokra ta p a d t  szennyezésekből, 
az acélhulladékon ta lá lh a tó  festékből, olajból, 
zsírból, a visszatérő s a já t  hulladékra tap ad t 
formázóhomokból és fekecsmaradványokból kelet 
kezik.

A fürdő felületén az oxidáció következtében 
kohászati füst képződik.

Az indukciós kemencék emissziója szempont
jából a  betétanyag tisz ta ság a  a meghatározó. 
Ebből a szempontból a  betétanyagokat három 
osztályba lehet sorolni.

Tiszta betétanyagok:
— acéllemezhulladék vagy  -nyíradék rozsda, olaj 

vagy festék nélkül,
— acélszerkezeti hulladék rozsda, olaj vagy festék 

nélkül,
— frissen bálázott acéllem ez-hulladék horganyzás, 

ónozás, galvanikus bevonás nélkül,
— nyers vas,
— visszatérő saját hulladék, különösen, ha szem 

cseszórással tisztítva v an .

Átlagos tisztaságú betétanyagok :
— acélhulladék vékony fe lü le ti bevonattal vagy 

vékony olajréteggel,
— mérsékelten festett acél- és vashulladék,
— acélszerkezeti hulladék vékony  bevonattal, nem 

ólomtartalmú festékkel mérsékelten befestve,
— frissen bálázott, bizonyos mennyiségű bevona 

tos hulladékot ta rta lm azó  acéllemez-hulladék.

Szennyezett betétanyagok :

— nem kezelt benzinm otor-hulladék,
— ólombevonatú acélhulladék,
— galvanizált acélhulladék,
— olajos eszterga- és fúróforgács,
— horgany-, sárgaréz- és ólom bronztartalm ú hu l 

ladék,
— ólomtartalmú»festékkel b o ríto tt  szerkezeti acél- 

hulladék.
H a tiszta  betétanyagokat adagolunk az induk 

ciós kemencébe, az emisszió mértéke olyan kicsi 
lesz, hogy az elszívó- és leválasztóberendezésekre 
legtöbbször nincs szükség.

A kemencék összehasonlítása
A 2. táblázat összehasonlítja a tárgyalt vas- és 

acélöntödei olvasztókemencék szilárd emisszióját. 
Ebből kitűnik, hogy az o lv a sz to tt vas vagy acél

2 . tá b lá z a t
Az öntödei olvasztókemencék szilárd emissziója 

kg/t

M e g n e 
v e z é s

, v u lJO °  í v k e m e n c e  I n d u k c i ó s  k e m e n c e  
k e m e n c e

h id e g -  f o r r ó -  v a s -  a cé l- v a s -  a c é l 
s z e le s  o lv a s z tá s  o lv a s z tá s

F ő  é r t é k 
t e r ü l e t  6— 1 0 ß — 1 0 '5 — 7 6— 8 0 ,1 7 — 0 ,3 2  0 ,5 8

S z ó r á s 
m e z ő  2— 20  2— 2 0  —  —  0 ,1 2 — 0 ,6 7  —

3 . tá b lá z a t

Az öntödei olvasztókemencék szilárd emissziójának 
összetétele, %*

ív k e m e n c e  I n d u k -

Ö ssz e te v ó  j ^ m e n ó e  v a s -  a c é l -  c ió s  k e '
o lv a s z tá s  m e n o e

S iO „ 2 0 — 4 0 35 3 25
C a Ö 3— 6 2 14 0 ,3
A L 0 3 2— 4 5 — 10
M gO 1— 3 5 5 5
F e O + F e 20 3 
I z z í t á s i  v e sz 

12— 16 50 53 55

te s é g 2 0 — 50 — 4 '•—

A  m a r a d é k  e g y é b  a n y a g .

tömegegységére eső szilárd emisszió mennyisége 
a  legnagyobb a kupolókemencéknél, ennél vala 
m ivel kisebb az ívkemencéknél, míg az indukciós 
kemencéké csak egy töredéke az előbbiekének 
(25—40-szer kisebb). H a azt is figyelembe vesz- 
szük, hogy a kupolónak emellett még számottevő 
gázemissziója is van, nem v ita tha tó , hogy a 
tárgyalt kemencék közül a  környezetre a legna
gyobb légszennyező hatást a kupolókemence 
gyakorolja.

Az emisszió károssága és a leválaszthatóság 
szempontjából azonban a por mennyisége m ellett 
annak vegyi összetétele, szemcseeloszlása és hő 
mérséklete is fontos.

A 3. táblázat m u ta tja  a szilárd emisszió vegyi 
összetételét. A kupolópor fő alkotói az éghető 
anyagok és a  S i0 2, míg a fém -oxid-tartalom  
viszonylag kicsi. A villamos kemencék porának 
több  mint a fele vas-oxid, em ellett egyéb fém 
oxidokat, és a bélésanyag fajtájátó l függő m érték 
ben S i02-ot is tarta lm az.

A szemcseösszetétel jelentősége is igen nagy. 
Közismert, hogy az egészségre legkárosabbak a 
kis szemcseméretű, igen finom porok. A leválasz 
tá sa  is azoknak a poroknak a legnehezebb, melyek 
jelentős mennyiségű finom frakciót tartalm aznak. 
A 4. táblázat a  tá rgya lt olvasztóberendezések 
szilárd emissziójának szemcseeloszlását m utatja. 
Látható, hogy a szemcseeloszlás szem pontjából a 
legkedvezőtlenebb az ívkemencék pora, amely 
98—99% 50 pm a la tti  méretű szemcsét tartalm az, 
és az 5 pin a la tti m éretű szemesék mennyisége is 
még 80—84%. A kupolók és az indukciós kemen 
cék pora is sok finom frakciót tarta lm az, de 
eloszlása sokkal kedvezőbb, m int az ívkemencéké. 
Az indukciós kemencék pora 5 pm a la tti  szemesé-
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. 4. táblázat

Az öntödei olvasztókem encék szilárd em issziójának  
szem cseeloszlása, %

A  r é s z e c s k é k  
m é r e te ,  le g 

f e l je b b ,  / tm

K u p o ló k e m e n c e

h id e g -  f o r r ó 
s z e le s

í v k e -
m e n o e

In d u k c ió s
k e m e n c e

1000 9 0 — 100  9 5 — 100 1 0 0  100
50 0 80— 90 9 0 — 100 1 0 0  100
20 0 0 0 — 80 0 5 — 95 10 0  100
100 4 0 — 65 4 0 — 80 10 0  100

50 2 0 — 50 3 0 — 60 9 8 — 98  00— 70
20 10— 30 2 0 — 40 9 5 — 90 37— 02
10 5— 25 15— 35 8 9 — 91 7— 10

5 2— 20 10— 30 8 0 — 84  3— 0
2 0 — 15 5 — 20 5 4 — 61 0 ,3 — 0,6
1 — — 8— 18 —

bői csak 3—6% -ot, a kupolókemencéké 2—30%-ot 
tartalm az.

Az elszívás és leválasztás szempontjából a 
gázhőmérséklet is fontos, hisz e ttő l függ, hogy 
milyen anyagból kell készíteni az elszívó csőveze
tékeket, kell-e ezekhez tűzálló bélés, illetve kell-e 
gázt hűteni, a szövetszűrőkhöz milyen anyagok 
használhatók stb.

A kupolókemence torokgázának hőmérséklete a 
fajlagos kokszfogyasztástól, a  fúvószélmennyiség- 
tő l és a hasznos aknam agasságtól függően 200— 
—600 °C-ot ér el. H a a kém ényben a hamis levegő
vel felhígult füstgáz nem gyullad be, hőmérséklete 
100—300 °C-ra hűl le, és ilyen hőmérséklettel 
hagyja el a kém ényt. Ebben az esetben azonban 
a torokgáz СО- és H 2-tarta lm a sem ég el, és 
jelentős környezetszennyezést okoz. A legtöbb 
ország környezetvédelm i előírása megköveteli, 
hogy a kupológázokat a  kibocsátás elő tt el kell 
égetni. Ezért, ha a  gáz m agától nem  gyullad meg

a kéményben, gyújtóégőt alkalmaznak. H a a gáz 
a  kupolókéményben spontán vagy a gyújtóégő 
hatására  elég, hőmérséklete 400—800 °C-ra nő.

Az ívkemencék esetében a gázhőmérséklet 
nagym értékben függ az elszívás m ódjától. Az 
eddigi gyakorlatban szokásos gázelszívási módok 
közül akkor kapjuk a  legnagyobb gázhőmérsékle 
te t ; ' ha a  boltozaton a  három elektród nyílásán 
kívül egy negyediket képezünk ki, és ezen keresz 
tü l szívjuk el a gázokat. Ilyenkor a gázhőmérsék
le t 700—900 °C. Ez az elszívási mód azonban 
csak a nagyobb ívkemencéknél te rjed t el, öntödei 
alkalm azása ritka. A gyakrabban használt oldalsó 
vagy boltozatra szerelt ernyő, a  részleges vagy 
teljes kemenceburkolás esetén a  gázhőmérséklet 
80— 100 °C.

Az indukciós kemencék gázhőmórséklete — 
am ennyiben tiszta betétanyagot használnak — 
legfeljebb 100 °C-ot ér el. H a olajjal erősen szeny- 
nyezett a betétanyag, akkor a gáz hőmérséklete az 
olaj égése m iatt a 300 °C-t is elérheti.

A bem utato tt adatok  alapján m egállapítható, 
hogy a környezetre gyakorolt hatás szem pont
jából az indukciós kemence egyértelműen a leg
kedvezőbb, szennyező hatása egy nagyságrenddel 
kisebb, m int a másik két kemencéé. H a em ellett 
az indukciós kemence egyéb technológiai, m etallur 
giai és energetikai előnyeit is figyelembe vesszük, 
szám íthatunk egyre fokozódó térhódítására a 
vas- és acélöntödékben.
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A hálózati és a középfrekvenciás tégelyes indukciós kem encék
megválasztásának kritérium ai

fi. К  N  Ö D L  E  E  oki. m érnök  
O ttó  J u n k e r  G m b H , L am m ersd o rf

D K  621 .7 4 5 .3 2

A  szerző összehason lítja  a  hálózati és a  közép- 
frekvenciás tégely es indukc ió s kemencék üzem ét 
a fürdőm ozgás, a beolvadási idő, a túlhevítés  
sebessége, az olvasztás ind ítása , az adagolás, a  
vas összetételének beá llítása  szempontjából. F o g 
lalkozik a beruházási és az üzemeltetési költségekkel 
és a zajszinttel is.

Bevezetés

20—30 évvel ezelőtt, am ikor a hálózati frekven 
ciás tégelyes indukciós kemencét kifejlesztették, 
úgy vélték, hogy az addig közism ert középfrekven 
ciás kemence — rossz hatásfokú forgó á ram áta la 
k ító ja  m iatt — elveszíti ak tualitását, illetve csak 
különleges esetekben, pl. kis kemenceegységekhez 
lesz alkalmazható. U gyancsak helytelen volna 
azonban azt állítani, hogy a statikus áram átalakí- 
tós, korszerű középfrekcenciás tégelyes indukciós 
kemence az egyetlen üdvözítő megoldás egy 
öntöde olvasztóművében. Ez az állítás első meg
közelítésben ugyan érthetőnek tűnik, ha szembe
á llítjuk  a korszerű, nagy teljesítményű közép 
frekvenciás olvasztóegységeket és csekély helyet 
elfoglaló invertereiket a  nagyméretű hálózati 
frekvenciás tégelyes indukciós kemencetelepekkel. 
Pontosabb vizsgálattal azonban egy sor olyan 
kritérium ot kell felfedeznünk, amelyek mind 
az egyik, mind a másik kemecetípus • m ellett, 
illetve ellen szólnak. E zért még a tervezés fázisában 
műszaki-gazdasági összehasonlítás készítendő m in 
den egyes öntödére. E nnek előfeltétele, hogy a 
mennyiségi és minőségi követelményeket ponto 
san rögzítsék, ami az összehasonlítás alapjául is 
szolgálhat.

A döntés meghozásakor az öntő szakembernek 
alapvetően nem az üzemi frekvenciát vagy más, a 
kemeeetelepre jellemző villam os mennyiséget kell 
a lapul vennie, hanem elsősorban azokat a tényező 
ket, amelyek az olvasztás technológiai és metallur
giai folyamatait befolyásolják. Annak érdekében 
ugyanis, hogy a kemencetelep méreteinek h a tásá t a 
technológia és a m etallurgia szempontjából meg 
lehessen ítélni, ismerni kell az indukciós tégely 
kemence fizikai törvényeit. A későbbiekben rövi
den összefoglaljuk, hogy milyen szerepet játszik 
ezekben a kérdésekben a kemence üzemi frekven 
ciája.

1

Fürdfímozgás

A tégelyes indukciós kemencében a tégely 
tengelyéhez képest lényegében koncentrikus elek 
trodinam ikus erők a fürdőre elektrodinamikus 
nyomást gyakorolnak, am elyet az Esmarch-képlet
я ,1 я т н я .п  l p h p f  т р с т Ь я , í á r r v z n i  • 4

1. ábra. Ö sszefüggés az öntöttvas o lvasztására használt 
tégelyes indukciós kemencék befogadóképessége és elektro

mos csatlakozási teljesítm énye között

ahol C egy állandó. A hálózati és a  középfrekven
ciás tégelyes indukciós kemence összehasonlítása 
kor a pr relatív  perm eabilitást és a  ç fajlagos 
villamos ellenállást azonosnak lehet tekinteni. 
Ugyancsak azonosnak vehető a tekercs által 
lefedett A tégelyfelii letet, mivel a tekercs magas
ságának és átm érőjének az aránya a teljes tégely
magassághoz viszonyítva m indkét kemencetípus
nál közel azonosnak tekinthető. Ebből tehát az 
következik, hogy adott betétviszonyok és azonos 
kemenceszerkezet esetén az elektrodinam ikus nyo
más következtében fellépő fürdőmozgást a P  
villamos teljesítm ény vagy az /  frekvencia meg
változtatásával lehet befolyásolni. Ugyanezt az 
eredm ényt kapjuk majdnem m indegyik ismert 
— számítással vagy gyakorlati ú ton  meghatáro
zott — képlet segítségével. T ehát a fürdőmozgás 
annál erősebb, minél nagyobb a tégelyfal felület
egységére vonatkoztato tt fajlagos teljesítmény
sűrűség, és minél kisebb a frekvencia. A legújabb 
kutatások szerint azonban a fürdőmozgás és az 
elektrodinam ikus nyomás között nem lineáris az 
összefüggés, am int azt korábban feltételezték.

Az 1. ábra szerint m éretezett kemencék fürdő
mozgása olyan, hogy a tégely m axim ális töltése 
kor is biztosítva van a fürdő jó átkeverése, az 
ötvöző anyagok megfelelő bekeverése anélkül, 
hogy az a kemencebélés tú lzo tt elhasználódását 
vagy egyéb káros következm ényt vonna maga 
után. így  há t a  gyakorlatban optim ális fürdőmoz
gásról beszélhetünk.

A beolvasztási idő és a túlhevítés sebessége

A beolvasztási idő és a tú lhevítés sebessége a 
teljesítménykoncentráció függvénye. A frekvencia 
növelésével a beolvasztási idő csökkenthető és a 
túlhevítési sebesség növelhető (2. ábra).

Egy indukciós tégelyes kem encetelep kiválasz
tása  e lő tt m ár meg van határozva az olvasztási

36 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1084. 2. szám



2. á b ra . Л b e o lv a d á s i  id ő  és a  tú lh e v íté s  seb esség e  ö n tö ttv a s  
té g e ly  e s  in d u k c ió s  kem encében  v a ló  o lv a s z tá sa k o r

és a villamos teljesítmény. A jó fürdőmozgás 
érdekében műszaki-gazdasági szám ításokkal meg
vizsgálandó, hogy a megkívánt teljesítm ényt egy 
kisméretű kemencében nagyobb frekvenciával, 
avagy egy nagyobb kemencében kisebb frekvenciá 
val érdemes-e biztosítani. Amennyiben az öntendő 
öntvények nagysága vagy egyéb üzemi feltételek 
következtében a  kemence befogadóképessége is 
adott, úgy az üzemi frekvencia az elektrofizika 
törvényszerűségeiből adódik. H a  a számítással 
m eghatározott frekvenciát m űszaki és/vagy gaz 
dasági okokból nem lehetne alkalmazni, úgy 
megfelelő kompromisszumokat kell találni a ke 
mence szerkezeti kialakításának m egváltoztatásá 
val.

Egy indukciós tégelykemence jó villamos hatás 
foka — és ezzel eg y ü tt gazdaságos üzemeltetése — 
érdekében a betétanyag méretének egy minimális 
értéket el kell érnie, és ebből adódik a minimális 
tégelyátmérő. A következőket kell figyelembe 
venni : ,
a) -a betétanyag átm érője, am elyet az üres tégely 

be kívánunk rakni, ne legyen kisebb, mint 3,5b,
b) a tégelyátm érő ne legyen kisebb, mint 6 ő, 
ahol b az úgynevezett elektromágneses behatolási 
mélység, am elyet a  következő képlet segítségével 
lehet m eghatározni :

17

ahol К  egy anyagállandó. Leegyszerűsítve tehát 
m egállapíthatjuk, hogy az elektromágneses beha 
tolási mélység fordítva arányos a frekvencia 
négyzetgyökével.

Az olvasztás indításának teltételei \

A 3. ábra szerint a vasolvasztásra gazdaságosan 
használható legkisebb hálózati frekvenciás induk 
ciós tégelykemence befogadóképessége 750 kg. 
Kisebb kemencékhez nagyobb frekvencia szük 
séges. A diagram ból kitűnik az az általánosan 
ism ert tény, hogy egy hálózati frekvenciás induk 
ciós kemence indításához a kemence befogadó- 
képességének 25— 30%-áig terjedő nagyságú indí
tótömbre van  szükség. Ha a frekvencia 250 Hz, 

‘akkor a beté tanyag  nagysága öjdöm nyi is lehet.

Igaz ugyan, hogy az indítótömbök kö ltsége  (egy 
ötvözet esetén csak egyféle, több ö tv ö z e t esetén 
ezzel szemben többféle tömböt kell készíteni) 
viszonylag nem sokat tesz ki, ha e rre  a  célra 
felhasználják az öntödékben szokásos m aradék 
vasat, s így ú jab b  átolvasztási kö ltségek  nem 
merülnek fel.

Ö ntöttvas olvasztásakor a hálózati frekvenciás 
indukciós tégelykemence indítási ideje (az az idő, 
amely szükséges ahhoz, hogy az in d ító tö m b ö t és a 
szilárd betétanyagot a  hideg tégelyben megolvasz- 
szák, és a kemence tele legyen folyékony vassal) 
mintegy 4—5 ó rára  tehető. Ha nagyobb a  frek
vencia, nagyobb teljesítm énykoncentráció követ
keztében ez az idő a frekvenciaarány négyzet
gyökével arányosan csökken, így pl. egy  500 Hz 
frekvenciával m űködő kemence in d ítá s i ideje 
1  1/4 h lehetne. A zonban a kemencebélés kímélése 
m ia tt a felfűtési időnek (az az idő, am ely  a hideg 
kemence bekapcsolása és a betétanyag olvadásá 
nak kezdete k ö zö tt telik el) legalább 1  1 /2 — 2  

órának kell lennie, így tehát egy 500 H z-cel mű
ködő vasolvasztó kemence indítási ide je  2 У2—3 
h  körül van. A hálózati frekvenciás kemencével 
összehasonlítva te h á t mintegy 2  h  különbség 
mutatkozik. H a meleg a tégely, ak k o r a  közép
frekvenciás indukciós tégelykemence in d ítá s i ideje 
nyilvánvalóan rövidebb. Meg kell jegyezni, hogy 
az 1 V) — 2  órás felfűtési idő m inden kemence 
típusnál indítóautom atikával vezérelhető, azaz 
ehhez személyzetre nincs szükség.

H a összehasonlítunk két, azonos o lvasztási és 
villamos csatlakozási teljesítményű hálóza ti és 
középfrekvenciás kemencetelepet, n em  szabad 
szem elől tévesztenünk, hogy a hálózati frekven 
ciával működő kemencetelep 2  ó ráv a l tovább 
ta r tó  hidegindítási ideje alatt kb. háromszoros 
mennyiségű fém et olvaszt meg, m int az 500 Hz-es. 
Ez a  nagyobb beolvasztott mennyiség —  külö
nösen akkor, hogyha az olvasztás olcsó éjszakai 
áram m al történik  —  kiegyenlíti a  nagyobb  bér
költségeket. A hálózati frekvenciás kemencék 
nagyobb befogadóképessége azokban az esetekben 
is előnyt jelent, am ikor az áram szolgálta tást a 
csúcsidőkben korlátozzák, s ezt az id ő t  a  vas- 
ellátásban á t kell hidalni, és ilyen célra  hőntartó
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kemence nem áll rendelkezésre, vagy beszerzésre 
gazdasági okokból nem  indokolt.

Alapvetően nincs szükség arra, hogy egy h ideg  
vagy meleg tégelykem ence indításához a b e té te t 
megszárítsák, mivel a  b e té tb en  esetleg jelen levő 
víz és olaj fokozatosan elpárolog. Mivel azonban  
a  hálózati frekvenciás indukciós kemencét in d ító 
töm bbel indítják, ez t az e lőny t nem lehet k ih asz 
nálni. A középfrekvenciás indukciós kemence jó  
indítási jellemzői m ia tt gyakorlatilag nedves betét
tel is lehet indítani. A m in t azonban már egy kevés 
folyékony fém van a  tégelyben, a nedves b e té t  
adagolása ugyanolyan veszéllyel jár, m in t a  
hálózati frekvenciás indukciós kemencében. H a  
abból indulunk ki, hogy a  kemencét az ind ításko r 
teleadagolják, akkor a  nedves betétanyag m a x i 
m ális részaránya a folyékony fém és a b e té t  
sűrűségének arányából adódik . Szürkevas o lvasz 
tásakor az adag halom sűrúsége 0 ,8 -—1 , - 2  t / m 3  

közö tt változik, ha b r ik e t tá l t  anyagot adagolnak, 
akkor ez az érték 1 ,0 — 1 , 6  t /m 3, ha pedig n y e rs 
v a sa t és forgácsot, a k k o r  ^,8 —2 , 2  t/m 3 k ö z ö tt 
változik, ami azt je lenti, hogy a nedvesen adago l 
h a tó  betét a beo lvasz to tt mennyiség 1/10— 1/4 
része között változhat.

Minél nagyobb a  kem ence, annál nagyobb 
energia szükséges ahhoz, hogy a tűzálló anyagból 
készült tégelyt a fém  öntési hőmérsékletére 
hevítsék. Az indulóadag felfűtéséhez szükséges 
fajlagos többlet-áram fogyasztás hideg tégely ese 
té n  az első adag összes áramfogyasztásának 
25— 10%-a között van . A  nagy hálózati frekven 
ciás kemence tűzálló tégelyének felfűtéséhez szü k 
séges fajlagos többlet-áramfelhasználás kevesebb, 
m in t az azonos te ljesítm ényű  középfrekvenciás 
kemencéé. Ha azonban a  fajlagos többlet-áram 
felhasználás hideg b e té tre  vonatkoztatott rész 
a rányát több adagra á tszám ítjuk , úgy egy m űsza 
kos üzemben az 500 H z-es kemence kb. 2 % -kal, 
ké t műszakos üzemben ped ig  kb. 1 %-kal kevesebb 
energiát fogyaszt, m in t a  hálózati frekvenciás 
kemence.

Adagolás .

Egy tégelykemencébe egyszerre adagolható b e 
tétanyag mennyiségét a  tégelyben még szabadon 
levő térfogat, a b e té tan y ag  halomsűrűsége és az 
üzembiztos (boltozatképződéstől mentes) adago 
lási mód korlátozza. Az adagolható mennyiség k b . 
egyenesen arányos a kem ence befogadóképességé
vel. Azonos olvasztási teljesítm ény mellett e zé rt 
a  középfrekvenciás indukciós tégelykemencét a  
közép- és a hálózati frekvencia hányadosának 
négyzete arányában tö b b szö r kell adagolni, m in t a  
hálózati frekvenciás kem encét. Egy 500 H z-cel 
működő kemencét kb . háromszor többször k e ll 
adagolni, mint a középfrekvenciásat.

Például egy 6  tonnás hálózati és egy 2 to n n ás  
500 Hz-es indukciós kem ence olvasztási te lje s ít 
m énye kb. 2  t/h  szürkevas, ha 1450 °C csapolási 
hőmérsékletet tételezünk fel. Az 500 Hz-cel m űkö 
dő kemencébe a 2 0 0  kg-os adagokat 1 0 — 1 2 -szer 
kell óránként adagolni, am i a  forgalomban ta r t a n 
dó adagolókosarak szám át, a  szállítási m űveleteket

és a kiszolgálószemélyzet létszám át is jelentősen 
növeli. A fentieken kívül még azt is figyelembe kell 
venni, hogy a középfrekvenciás kemence adagolási 
műveleteit (töltés, szállítás, adagolás) pontosan be 
kell tartani, m ert egy 500 Hz-cel m űködő kemence 
túlhevítési sebessége félig tö ltö tt állapotban kb. 
60 °C/min, ugyanez a hálózati frekvenciás kemen
cében 2 0  °C/min.

Tehát egyértelm ű, hogy a középfrekvenciás 
kemence lényegesen szigorúbb követelm ényeket 
támaszt az adagolási és anyagmozgatási rendszerrel 
szemben, ami a  hálózati frekvenciás kemencék 
szokásos berendezésével (egyszerű adagolókosarak 
békazárral, to lózárral vagy csappantyúval) már 
nem teljesíthetők. A középfrekvenciás kemence az 
olvasztási teljesítm énynek megfelelő teljesítményű 
adagolást követel meg, ilyen lehet pl. egy vibrációs 
vályú föléje helyezett feladógarattal, de az utóbbi 
befogadóképessége a kemencetégely befogadó- 
képességével azonos legyen.

Az előbbieken k ívül figyelembe kell venni azt is, 
hogy egy 500 H z-es tégelyes indukciós kemence 
tégelyének átm érője egyharmaddal kisebb, mint a 
hálózati frekvenciásé, és így az adagolható betét 
darabok hosszúsága is ennek megfelelően változik.

Olvasztás

A metallurgiai reakciók a részt vevő anyagok 
összetételén kívül jelentősen függnek a hőmérsék
lettől is. Annak érdekében, hogy a nem kívánatos 
reakciókat az ötvözőelemek, az olvadék, a  tűzálló 
bélés, a salak és az atmoszféra között a  minimumra 
csökkentsük, ső t lehetőleg elkerüljük, pontos 
hőmérséklet-vezetésre van szükség, m ert a vegyi 
összetétel nagym érvű szórását és a  tűzálló bélés 
túlzott elhasználódását csak így lehet kiküszöböl
ni. A hőmérséklet-vezetést a növekvő teljesít 
ménykoncentráció, azaz a túlhevítési sebesség 
növekedése nehezíti.

Az indukciós tégelykemencében a  reakciók 
lomhák. E zt a lom haságot megfelelő fürdőmozgás
sal meg lehet szüntetni, mert az a  reakcióban 
részt vevő anyagokat a fürdő felületéről beviszi 
a  fürdő mélyébe, ahol már fennállnak az izoter
mikus körülmények, és ahol a folyam atos, inten 
zív cserélődés következményeként a  reakciófelü
letek is jelentősen megnőnek. Ez a szempont 
elsősorban az olvasztás végén, a  vegyi összetétel 
beállításakor lép előtérbe, amikor is kis sűrűségű 
ötvöző- és karbonizálóanyagokkal dolgoznak.

A 4. ábra m u ta tja  a fürdőmozgás hatását a 
karbonizálás sebességére. A kísérleteket 2  tonnás, 
500 Hz-es indukciós tégelykemencében, mindig 
azonos kiinduló vegyi összetételű és hőmérsékletű 
öntöttvason h a jto ttu n k  végre. A nnak érdekében, 
hogy az összes többi jellemzőt állandó szinten 
tarthassuk, a  fürdőmozgást v á lto z ta ttu k  úgy, 
hogy különböző tégelytöltésekhez azonos villamos 
teljesítményt alkalm aztunk. A kemence rendkívül 
nagy teljesítmény-koncentrációja azonban a fürdő 
oly mértékű túlhevülését vonta m aga u tán, hogy 
a kemencét biztonságtechnikai okokból — a töltés 
mértékétől függően — néhány perc m úlva már le
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4 . á b r a .  A  k a r b o n iz á lá s  seb esség e  2 0 0 0  k g -o s  k ö zé p fre k 
v e n c iá s  é s  4 0 0 0  k g -o s  h á ló za ti  f r e k v e n c iá s  tég e lye s  in d u k 

c ió s  k em en céb en , k ü lö n b ö ző  tö lté s  m elle tt

kelle tt kapcsolni. A görbék egyértelm űen igazol
ják, hogy a kemence lekapcsolása után, azaz 
fürdőmozgás nélkül a szenítés sebessége csökken.

A középfrekvenciás kemencében végrehajtott 
kísérletekkel párhuzamosan, azonos kiindulási 
feltételek m ellett, egy 4 tonnás hálózati frekven 
ciás kemencében is folytak kísérletek, amelyeknek 
eredményei ugyancsak a 4. ábrán  láthatók. Annak 
ellenére, hogy a kétszer akkora hálózati frekven 
ciás indukciós kemencében csak a középfrekven 
ciás kemencéhez használt energia 1 /4-ét használták 
fel, a  szenítés valam ivel gyorsabban m ent végbe.

Még optimális fürdő mozgás esetén is 5— 1 0  perc 
között van a szenítési idő. Egy folyékony vassal 
teli tégelyben, maximális villam os teljesítmény 
felvétellel a  túlhevítési sebesség kb. 1 1  °C/min, ha a 
kemence 50 Hz-cel, 16 °C/min, ha  150 Hz-cel, 
20 °C/min, ha 250 Hz-cel, 25—30 °C/min, ha 
500 Hz-cel, és kb. 40 °C/min, ha 1 0 0 0  Hz-cel 
üzemel. Ez azt jelenti, hogy egy ötperces szenítés 
során az 50 Hz-es kemencében 50 °C-kal, a 1 0 0 0  

Hz-es kemencében 2 0 0  °C-kal növekszik a hőmér
séklet. Az 50 Hz-cel, a  150 Hz-cel és bizonyos 
körülm ények között még a 250 Hz-cel üzemelte 
t e t t  kemencék hőmérséklet-növelése megfelel a 
beolvasztás u tán  szükséges túlhevítési teljesít 
ménynek. Az öntési hőm érséklet fölé 1 0 0 °C-kal 
való túlhevítést azonban sem műszaki, sem pedig 
gazdasági szempontok alapján  nem lehet elfogad
hatónak tartan i. A tele ta r to t t  középfrekvenciás 
kemencében ezért a vegyi összetétel korrekciója 
gazdaságosan csak akkor végezhető el, ha annak 
m űveleti ideje rövid, vagy a korrekció közben 
pontosan adagolt visszatérő hulladék ju t a  kemen
cébe, amely hű ti az olvadékot, de ez a  korrekció 
ta lá la ti biztonságát teszi kétségessé.

Egy tégelyes olvasztókemence kihasználási fo
k á t egy öntödében a kényszerűen bekövetkező 
mellék- és állásidők határozzák meg, amelyek 
a la t t  a kemencében nem lehet olvasztani. Ilyen 
mellékidők a salakozáskor, a  mintavételkor, a 
m intavételi eredményekre való várakozás a la tt, a 
csapoláskor stb. keletkeznek, azaz ezek a mellék
idők minden csapoláskor m egtalálhatók. Ez azt 
jelenti, hogy célszerű volna a  csapolások számát 
a  legnagyobb m értékben csökkenteni, illetve az

adagnagyságot a  maxim umra m egválasztani. Mi
vel a középfrekvenciás kemence ind ítása  probléma- 
mentes, és tek in te tte l arra, hogy m ár viszonylag 
csekély töltési fok m ellett is nagy a villamos 
teljesítm ényfelvétel, a  250 Hz fe le tti középfrek
venciás kemencék adagnagyságának lehetőleg meg 
kellene egyeznie a kemence befogadóképességével. 
A hálózati frekvenciás indukciós kem encét csak a 
befogadóképességének legalább 30—40% -át ki
tevő folyékony fémfürdővel lehet gazdaságosan 
üzem eltetni. H a egy 500 Hz-es és egy azono^ 
teljesítm ényű 50 Hz-es kemencét összehasonlítunk, 
akkor azt kapjuk, hogy az 50 Hz-cel üzemelő 
kemence m ár akkor eléri az 500 Hz-es kemence 
kihasználási fokát, ha az adagnagyság a kemence 
befogadóképességének egyharm adát teszi ki. Mi
vel az adagnagyságot még 2/3-ig lehet növelni, a 
hálózati frekvenciás kemence kihasználási fokának 
további növelésére is mód nyílik. Em ellett a 
vegyi összetétel korrekciójának sűrűsége és az 
ezzel kapcsolatos m unkaráfordítás is csökken, 
nem beszélve arról, hogy a vegyi összetétel szórása 
is csökken.

Gazdaságosság
A különböző kemencetípusok gazdaságosságának 

megítélése csak akkor lehet bizonyító erejű, ha 
minőségileg és mennyiségileg azonos előfeltételek 
alapján  történik a vizsgálat. Az összehasonlítást 
elegendő a prim er költségekre (beruházási, ener
gia-, munkabérköltségek stb.) elvégezni, mivel 
m ind a közép-, mind a hálózati frekvenciás 
kemencékben alapvetően azonos az olvasztási 
eljárás, és így a szekunder költségek (adminiszt
ráció, könyvelés, anyagbeszerzés, üstelőkészítés 
költségei) m indkét kemencetípusra azonosak.

Beruházási költségek

Egy kemencetelep összes- beruházási költsége a 
következő részekből áll :
— a kemence vagy kemencék költségei a hozzájuk 

tartozó kapcsoló- és vezérlőberendezésekkel,
— a kiegészítő berendezések (hűtőrendszer, elszí

vóberendezések, védelmi berendezések, ada 
golóberendezés stb.) költségei,

— a szerelés és üzembe helyezés költségei,
— a szükséges alapozási és építési költségek.

Az 5. ábrából lá tható , milyen csekély az azonos 
teljesítm ényű hálózati és középfrekvenciás kemen
cetelepek helyszükséglete közti különbség, vagy 
m ásként kifejezve, egy indukciós tégelyes kemen
cetelep helyszükségletét messzemenően a villamos, 
illetve olvasztási teljesítménye határozza meg, 
és nem a befogadóképessége.

Ez ugyanúgy érvényes a beruházási költségekre 
(6. ábra). Annak ellenére, hogy a hálózati frekven 
ciás indukciós kemencék építési és alapozási 
költséghányada azonos termelési teljesítm ény mel
le tt  nagyobb, kedvezőbbek a beruházási költségek. 
A beruházási költségek megítélésekor a  közép
frekvenciás kemencékhez szükséges drágább ada 
golóberendezést nem vettük  figyelembe.

A költségekben nem szerepelnek y a  hálózatra 
való visszahatást kiküszöbölő berendezések árai

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1984. 2. számi 39



— / тгтуг- л

ö . á b ra . A z  ön tö ttvas o lv a s z tá s á r a  h a szn á lt té g e ly  e s  
in d u k c ió s  kem encék h e ly s z ü k s é g le té n e k  m u ta tó ja

(i. á b ra . .-Is ön tö ttvas o l v a s z tá s á r a  h a szn á lt té g é lye s  
in d u k c ió s  kem encék b e r u h á z á s i  k ö ltség é n e k  m u ta tó ja

sem, m ert ezeknek a költsége nagymértékben 
függ a hálózati viszonyoktól, a  zavarhajlamosság
tól és más fogyasztók zavarszintjétől. Meg kell 
azonban említeni, hogy egy felharmonikusképző 
középfrekvenciás kemencéhez szükséges szűrőkor 
többszörösébe kerülhet? a  felharmonikuselnyelő 
hálózati frekvenciás indukciós kemencéhez szük 
séges fojtónak.

Energiaköltségek

Az áram fogyasztási költségekre különös gond 
fordítandó, mivel ezeknek részaránya a prim er 
olvasztási költségeknek m integy 40—50%-át te 
szi ki. A hálózati és a középfrekvenciás kemencék 
összehasonlításakor megelégedhetünk az összesí
tett energetikai hatásfok vizsgálatával, amely a 
villamos és a termikus ha tásfok  sorozata.

A villamos hatásfok a fém fürdőben indukált és a 
hálózatból felvett teljesítm ény viszonyszáma, és 
az indukciós tekercs, a kondenzátor telep, a transz 
formátor, a szimmetrizálóberendezés, a közép
frekvenciás kemencénél a  s ta tik u s áram átalakító 
(inverter) hatásfokából tevőd ik  össze, továbbá 
összesíteni kell a villamos kábelek veszteségeit a 
kemencetelep egyes berendezései között. A tekercs, 
a  transzform átor és a kondenzátorok hatásfoka, 
valam int az összekötő vézetékek veszteségei a 
hálózati és a középfrekvénciás kemencéknél körül
belül azonosak, ha tehát az áram átalakító hatás 
fokát 96—97%-nak, a  szimmetrizálóberendezés 
veszteségeit 1 —1,5%-nak vesszük, úgy a hálózati

frekvenciás kemencékre vonatkozóan kb. 2—3% 
többletadódik.

Egy indukciós tégelyes kemencetelep termikus 
hatásfokát a tégely falán á tbocsá tó tt és a fürdő 
felületről kisugárzott hő szabja meg. Ezek a 
veszteségek a kemence nagyságától és nem a 
frekvenciájától függenek. A sugárzási veszteség 
az abszolút hőmérséklet negyedik hatványával 
nő, ezért a hősugárzást túladagolással, a kemence
fedél lezárásával és salaktakaróval csökkenteni 
kell, különösen akkor, ha hosszabb hőntartási 
időkre vaii szükség.

A nagyobb m éretű hálózati frekvenciás kemence 
bőkapacitása nagyobb, de ezt jobb villamos 
hatásfoka kiegyenlíti, és így a fajlagos áramfo
gyasztás mindkét kemencetípusra azonosnak ve 
hető. Ugyanez vonatkozik a segédberendezés 
áram fogyasztására is. A hálózati frekvenciás 
indukciós kemencék hűtőventilátor-m otorjainak 
teljesítménye nagyjából megfelel a  középfrekven 
ciás kemencék áram átalakítóihoz és kondenzátor
telepeihez alkalm azott hűtővízszivattyúk motor
teljesítményének.

Bérköltségek

A kiszolgálószemélyzet létszáma a kemencetelep 
kapacitásától és a  kemencék szám ától függ, de 
független az üzemi frekvenciától. A személyzet 
képesítésétől függ a term elt öntvény mennyisége 
és minősége, továbbá a kemence tűzálló falazatá 
nak  élettartam a is. A teljesítménykoncentráció 
növekedésével — nagyobb olvasztási és túlhevítési 
teljesítmérty és kisebb kem encetérfogat — a 
kiszolgálószemélyzet képesítésével kapcsolatos kö 
vetelmények is növekszenek.

A f  alazat költsége

Egy indukciós tégelykemence tűzálló bélésének 
tartósságát a term ikus, m echanikus és vegyi 
igénybevételek határozzák meg. Ha a hálózati és a 
középfrekvénciás kemencéket azonos összetételű 
olvadék, olvasztási teljesítmény és fürdőmozgás 
feltételezése m ellett összehasonlítjuk, úgy azt kell 
vizsgálni, hogy milyen m értékben és hogyan 
változnak meg ezek a jellemzők különféle teljesít 
ménykoncentráció, hőmérséklet-vezetés és olvasz
tási idő esetén, miközben a hangsúlyt a  hőmér
séklet-vezetésre kell helyezni. Á gyakorlat azt 
m uta tta , hogy a fürdőmozgásnak egyáltalán nincs 
vagy csak jelentéktelen hatása van a tűzálló 
bélés tartósságára, továbbá hogy egy kis, közép
frekvenciás kemence tűzálló bélésének élettartam a 
nem egyezik meg egy azonos teljesítm ényű, de 
méreteiben nagy, hálózati frekvenciás kemencéjé
vel. Ez más szóval az t jelenti, hogy a  kisméretű 
középfrekvenciás kemencék fajlagos döngölő
anyag-felhasználása nem csökken a frekvencia- 
arány  négyzetgyökének megfelelően. Szürkevas 
olvasztásakor kb. azonos tűzállóanyag-költséggel 
lehet számolni.

Ezzel összefüggésben azonban u taln i kell egy 
veszélyre is, amely a  frekvencia növekedésével 
csökkenő elektromágneses behatolási mélység kö
vetkezményeként jelentkezik. Azok a fémnyelvek,
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amelyek a vízszintes falazatrepedésekbe behatol
nak, a  hálózati frekvenciás kemencékben meg
derm ednek, nagyobb frekvenciák esetén ezzel 
szemben folyékony állapotban m aradnak, és köny- 
nyen tégely lyukadást okozhatnak.

Egyéb költségek

A középfrekvenciás indukciós kemencetelep in 
dukciós teresének és villamos egységeinek hűtésére 
szolgáló berendezések beruházási is üzemeltetési 
költségtöbblete nem játszik szerepet.

A kezdeti nehézségek, a gyakoribb üzemkiesések 
és az ezek következtében jelentkező nagy karban
tartási költségek a  mai középfrekvenciás indukciós 
kemencékhez használt statikus áram átalakítókkal 
megszűntek, ezeknek a berendezéseknek a karban 
ta rtá s i költsége a  hálózati frekvenciás indukciós 
kemencékével azonosnak tekin thető .

Am int azt m ár az előzőekben kifejtettük, a  
kisebb méretű középfrekvenciás indukciós kemen
cékben o lvasztott vas vegyi összetételének szórása 
a hálózati frekvenciás kemencéhez képest még 
akkor is nagyobb, ha az adag nagysága a kemence 
befogadóképességének megfelel. Az ebből adódó 
nagyobb elemzési költségek az olvasztási költséget 
jelentéktelen m értékben befolyásolják.

A hálózati és a középfrekvenciás indukciós 
kemencék összehasonlítása azonban nem volna 
teljes, ha nem u talnánk  a zajszintre. A növekvő 
teljesítm énykoncentrációval az indukciós tégely 
kemencék zajkibocsátása is növekszik. Ez term é 
szetesen a zajnyom ásszint növekedését is maga 
u tán  vonja. Ennél lényegesen nagyobb hatást 
gyakorol a hallószervek igénybevételére a hang- 
frekvencia szintje, amely az üzemi frekvencia 
duplája. Ez azt jelenti, hogy egy hálózati frek 
venciás kemence telep hangfrekvenciaszintje 1 0 0  

Hz, míg egy 500 Hz-cel működő kemencetelepé 
1000 Hz. Az emberi fülre gyakorolt terhelés

Oktáv - középfrekvencia , Hz
íb c t s j iTí

7. á b ra . A k ü lö n b ö ző  fr e k v e n c iá v a l m ű k ö d ő  in d u k c ió s  
té g e ly  k e m e n c é k  z a js z in t je

összegét a zajszintből és a frekvenciából az A- 
kiértékelés alap ján  lehet meghatározni. A 7. 
ábrán a különböző frekvenciával m űködő induk 
ciós kemencék zajszintm éréseit ábrázoltuk  a 85 
dB (A) határgörbéhez viszonyítva.

Összefoglalás

Olyan átfogó íté le te t hozni, hogy a hálózati 
vagy a középfrekvenciás indukciós tégelyes ke
mence a jobb-e, a  m ai feszített gazdasági helyzet
ben nem lehet. Az üzemi frekvenciától függetlenül 
kell vizsgálat tá rgyává  tenni, melyik az az olvasz
tási teljesítmény és idő, kemenceszám és befogadó- 
képesség, indítási, adagolási és korrekciós jellemző, 
amely a feladat kiírásának műszakilag legjobban 
megfelel. Mivel a  hálózati és a középfrekvenciás 
berendezések beruházási és üzemeltetési költsége 
között viszonylag csekély a különbség, a  gazdasá 
gosság úgy biztosítható , ha a kemencetelepet az 
ism ertetett m űszaki feltételek szerint választják 
meg és üzemeltetik.

Az M T E SZ  az anyagtakarékosságért
„ M T E S Z  az  a n y a g t a k a r é k o s s á g é r t ”  c ím m e l k i a d 

v á n y  j e l e n t  m e g , a m e ly  a z  1 9 8 2 -b e n  l e b o n y o l í t o t t  
a n y a g ta k a r é k o s s á g i  p á l y á z a t  d í j a z o t t  é s  a  z s ű r i  á l t a l  
e g y é b  h a s z n o s í t á s r a  j a v a s o l t  p á l y a m ű v e in e k  tö m ö r í t -  
v é n y e i t  t a r t a l m a z z a .

A  k i a d v á n y  c é l j a ,  h o g y  a  p á l y a m ű v e k e t  a  s z é le s e b b  
k ö z v é le m é n n y e l  is  m e g is m e r te s s e ,  e l j u t t a s s a  a z  ú j  
ö t l e t e k e t ,  j a v a s l a t o k a t  m i n d e n  o ly a n  h e ly r e ,  a h o l  
h a s z n o s í t á s u k  r é v é n  t o v á b b i  e r e d m é n y e k  r e a l i z á lh a tó k .  
L e h e tő s é g e t  k ín á l  a r r a ,  h o g y  a z  A lk o tó  I f j ú s á g  E g y e s ü lé s  
i l le tv e  a z  M T E S Z  S z a k é r tő i  I r o d a  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  
k ö z e le b b  h o z z a  e g y m á s h o z  a z  a l k o t ó k a t  é s  a  f e lh a s z n á 
l ó k a t .  A  k i a d v á n y b a n  m in d e n  p á l y a m ű  t ö m ö r í tv é n y e  
m e l l e t t  s z e r e p e l  a  p á l y á z a t  s z e r z ő jé n e k  n e v e , p o n to s

c ím e , a z  M T E S Z -n é l  k a p o t t  n y i l v á n t a r t á s i  s z á m a  és a  
p á ly a m ű  j a v a s o l t  f e l h a s z n á l á s i  t e r ü le t e .

B íz u n k  b e n n e , h o g y  a  k ia d v á n y  e l j u t  a z  o rs z á g  
ü z e m e ib e ,  v á l l a l a t a ih o z ,  in té z m é n y e ib e ,  e l j u t  a z o k  
k ö r é b e ,  a k ik  h a s z n o s í t a n i  t u d j á k  a  p á l y a m ű v e k  g o n d o 
l a t a i t .  E m e l l e t t  f e l k e l t i  a z  é r d e k lő d é s t  a  k ö v e tk e z ő  
p á l y á z a t i  f o r d u ló k  i r á n t ,  é s  h o z z á já r u l  a z  a n y a g t a k a 
r é k o s  s z e m lé le t  o r s z á g o s  k i t e r je d é s é h e z .

A z  „ M T E S Z  a z  a n y a g ta k a r é k o s s á g é r t ”  c ím ű  k ia d 
v á n y  m e g v á s á r o lh a tó  a  K ö z g a z d a s á g i  é s  J o g i  K ö n y v 
k ia d ó  s z a k k ö n y  v b o l t j á b a n  (B u d a p e s t ,  V .,  S z e n t  I s tv á n  
t é r  4 ), i l le tv e  a z  M T E S Z - la p o k  K ö z ö n s é g s z o lg á la tá n á l  
( B u d a p e s t  V ., K o s s u t h  t é r  (1— 8., I .  e m .) .

Szerkesztős ég: Budapest VI., Anker köz

1. em . 105.

Telefon: 427-38«

Postacímünk: ÖNTÖDE szerkesztősége 
Budapest 

Postafiók 240 
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IX. vasöntészeti és mintakészítési szem inárium
1 9 8 3 . o k tó b e r  18— 2 0 - á n  k ile n c e d ik  a lk a lo m m a l  

r e n d e z t é k  m e g  a  v a s ö n tő k  é s  m in ta k é s z í tő k  s o p r o n i  
s z e m in á r iu m á t .  A  r e n d e z v é n y  i r á n t  e z ú t ta l  is  n a g y  v o l t  
a z  é r d e k lő d é s ,  a m i t  a  64 k ü l f ö ld i  é s  189 h a z a i  r é s z tv e v ő  
b i z o n y í to t t .

A  m e g n y i tó -  és p le n á r is  ü l é s  o k tó b e r  1 8 -án  d é l u t á n  
v o l t  a  L i s z t  F e re n c  M ű v e lő d é s i  H á z b a n .  Dr. K ovács  
Dezső, a z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly á n a k  e ln ö k e  
ü d v ö z ö l t e  a z  e ln ö k sé g e t, a m e l y b e n  a  k ö v e tk e z ő k  f o g 
l a l t a k  h e l y e t :  Hencz Józse f, a  S o p r o n  v á ro s i P á r t b i z o t t 
s á g  e ls ő  t i t k á r a ,  Csicsay A lb in ,  a z  O M B K E  f ő t i t k á r a ,  
dr. H orvá th  Ferenc, az Ö n tö d e i  V á l la l a t  v e z é r ig a z g a tó ja ,  
P á zm á n d i tíyuláné, a z  M S Z M P  K ö z p o n t i  E l l e n ő r z ő  
B iz o t t s á g á n a k  ta g ja ,  a z  Ö n t ö d e i  V á l la la t  P á r t b i z o t t 
s á g á n a k  t i t k á r a ,  dr. G undn M ih á ly ,  a z  M T E S Z  S o p r o n  
v á ro s i  S z e rv e z e té n e k  e ln ö k e ,  M a rkó  József, a  S o p r o n  
v á ro s i  T a n á c s  V B  e ln ö k e , I V om er, Bernhart, a z  I n d u s t r i e -  
E x p o i 't - l n t e r e s s e n  G e s e l l s c h a f t  m . b . H . ( IE G )  i g a z 
g a tó j a ,  M o ln á r  László, 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  
ig a z g a tó j a  é s  Pintér Ferenc, a z  Ö n tö d e i  V á l la la t  S o p r o n i  
V a s ö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó ja  (1 . ábra).

1. ábra. A  megnyitóülés elnöksége

Dr. K o vá cs  Dezső m e g n y i tó  b e s z é d é b e n  h a n g s ú ly o z ta ,  
h o g y  a  m á r  h a g y o m á n y o s  s o p r o n i  r e n d e z v é n y  p r o g 
r a m ja  n é h á n y  s z e m p o n tb ó l  e l t é r  a  k o r á b b ia k é tó l .  
N a g y o b b  é s  g a z d a g a b b  k i á l l í t á s  m u t a t j a  b e  a z  ú j  
a n y a g o k a t ,  g é p e k e t  és b e r e n d e z é s e k e t .  E n n e k  s z e r v e z é 
s é b e n  a z  N S Z K -b e l i  I E G  c é g  m ű k ö d ö t t  k ö z re . A  m á s ik  
ú jd o n s á g  a  m ű s z a k i in f o r m á c ió k  p o s z te r e s  m e g je le n í 
té s e ,  a m e l ly e l  e ls ő s o rb a n  a  f i a t a l  s z a k e m b e r e k n e k  
t e r e m t e t t e k  le h e tő s é g e t e r e d m é n y e ik  k ö z lé sé re .

E z u t á n  M arkó Józse f S o p r o n  v á ro s  P á r t b i z o t t s á g a ,  
T a n á c s a  é s  M T E S Z -s z e rv e z e te  n e v é b e n  k ö s z ö n tö t t e  a  
s z e m in á r iu m  ré s z tv e v ő i t .  E l m o n d t a ,  h o g y  S o p ro n  a  
tu r i z m u s  m e l le t t  a r ró l is  n e v e z e t e s ,  h o g y  s z á m o s  
t u d o m á n y o s  k o n fe re n c iá n a k  a d  h e ly e t .  K if e je z te  r e m é 
n y é t ,  h o g y  a  m e g je le n te k  a  s z a k m a i  ta n á c s k o z á s  m e l 
l e t t  i d ő t  t u d n a k  s z a k í ta n i  a r r a ,  h o g y  a  n a g y  m ú l t ú  
v á ro s  m ű e m lé k e i t  is m e g i s m e r jé k .

E z u t á n  e g y  rö v id  s z ín e s  f i l m e t  v e t í t e t t e k ,  a m e ly  
b e m u t a t t a  , ,A  le g h ű s é g e se b b  v á r o s ”  m ú l t j á t  és  j e l e n é t .

R ö v id  s z ü n e t  u t á n  m e g k e z d ő d te k  a  p le n á r is  e lő a d á 
so k . E l s ő k é n t  dr. Horváth  *F eren c , a z  Ö n tö d e i  V á l l a l a t  
v e z é r ig a z g a tó j a  t a r t o t t  e l ő a d á s t  , ,A  v a s ö n té s z e t  é s  a  
m in ta k é s z í t é s  h e ly z e te  é s  j ö v ő j e  M a g y a r o r s z á g o n ”  
c ím m e l . V á z o l ta  az  ö n tő i p a r  je l e n le g i  n e h é z s é g e i t ,  é s  a  
le g fő b b  f e l a d a to k a t .  A  s z ű k ö s  b e r u h á z á s i  k e r e te k  m i a t t  
m a  a  t a r t a l é k o k  f e l t á r á s á v a l ,  , ,k i s  lé p é s e k k e l”  k e ll a  
f e j l e s z té s e k e t  m eg o ld an i. A  f o n t o s a b b  f e la d a to k  k ö z ö t t  
k ie m e l te  a  k is e b b  tö m e g ű , m é r e tp o n t o s a b b  é s  j o b b  
fe lü le t i  m in ő s é g ű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  e lő té r b e  
h e ly e z é s é t .  K i t é r t  a  m u n k a e r ő - e l l á to t t s á g r a  é s a  s z a k 
e m b e r k é p z é s  fo n to s s á g á ra  is .

A  m á s o d i k  e lő ad ó  dr. D ie tm a r  Boenisch, a z  A a c h e n i  
E g y e te m  ta n s z é k v e z e tő  t a n á r a  v o l t ,  a k i  a  k o r s z e r ű

f o r m á z á s t e c h n o ló g iá k a t  h a s o n l í t o t t a  ö s s z e .  K i f e j t e t t e  
v é le m é n y é t,  m i s z e r i n t  a  b e n to n i to s  h o m o k k e v e r é k e t  
h a s z n á ló , k ö r n y e z e tk ím é lő  n e d v e s  f o r m á z á s é  a  jö v ő .  
A z  ú n . h a r m a d ik  g e n e rá c ió s  f o r m á z ó g é p e k k e l  ig e n  
e g y e n le te s  t ö m ö r í t é s t  le h e t  e lé rn i. I s m e r t e t t e  a z  im p u l 
z u so s  tö m ö r í té s i  e l j á r á s o k a t ,  a m e ly e k  s ű r í t e t t  le v e g ő t ,  
i l le tv e  g á z n e m ű  tü z e l ő a n y a g o t  h a s z n á l n a k  e n e rg ia -  
h o rd o z ó k é n t .  A z  e l ő a d á s t  d r . Bakó K á ro ly  t o lm á c s o l t a .

A  p le n á r is  ü lé s  b e fe je z é s e k é p p e n  C sicsay  A lb in , a z  
O M B K E  f ő t i t k á r a  m e g n y i to t t a  a  k i á l l í t á s t  (2 . ábra), 
a m e ly e n  e g y  h a z a i  é s  11 k ü lfö ld i c é g  m u t a t t a  b e  t e r m é 
k e i t .  A z e g y e t le n  h a z a i  k iá l l í tó  a  z a g y v a r ó n a i  Ö tv ö z e t 
g y á r  v o lt .  A  k ü l f ö ld i  k iá l l í tó k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :  
A S E A , B u e h le r - M E T  H a n d e ls — G e s e l l s c h a f t ,  E k m a n  

& С о. (k é p v is e l te  a z  A S T  A u to m a t io n  u n d  S te u e r u n g s 
te c h n ik ,  a  B a s a l t — F e u e r f e s t ,  a  F o r d a t h ,  a  G e s e l l s c h a f t  
f ü r  H ü t t e n w e r k s a n la g e n ,  a z  O t to  J l i n k e r ,  a z  U N IC A S T  
é s  az  U N I V E R S A L  M a s c h in e n -  u n d  A p p a r a t e b a u  
c é g e t  is), F E S T Ő  M a s c h in e n fa b r ik  G e s e l l s c h a f t ,  F o u n d r y  
D e s ig n  C o rp . ( E u r o p e ) ,  G IS A G , K O R F 1 G ie sse re i-  
te c h n ik ,  K r a u t k r ä m e r ,  Q IT -F e r  e t  T i t a n e ,  V O E S T - 
A lp in e , X E N N O N  M e s s g e rä te  és D ip l .  I n g .  R .  Z ie g le r  
G m b H  (3. ábra ).

O k tó b e r  1 9 -é n  é s  2 0 - á n  k é t  s z e k c ió b a n  f o l y t a t ó d t a k  az  
e lő a d á so k . A  s z e k c ió k  e ln ö k e i f e l v á l t v a  dr. Bakó  
K ároly, B enyovszky  M óric , dr. K ovács D ezső, dr. M acher  
Frigyes, N a g y zsa d á n y i Endre  és dr. V a rg a  Ferenc  v o l 
t a k .

Kovács Dezső— T a r já n  Béla  ( Ö n tö d e i  V á l la l a t ) :  
A z  Ö n tö d e i V á l l a l a t  é s  a  V E B  G IS A G  tu d o m á n y o s  és 
m ű s z a k i e g y ü t t m ű k ö d é s é n e k  e r e d m é n y e i .

Knödler, G. ( O t t o  J u n k e r  G m b H ) : A  h á l ó z a t i  é s  k ö z é p 
f r e k v e n c iá s  i n d u k c i ó s  k e m e n c é k  m e g v á l a s z t á s á n a k  k r i 
t é r iu m a i .

Im m ekus, К . (G e s e l l s c h a f t  f ü r  H ü t t e n w e r k s a n la g e n )  : 
K o rs z e rű  o lv a s z t á s  k u p o ló k e m e n c é b e n  a  g a z d a s á g o s  
e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  é s  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  f ig y e le m b e 
v é te lé v e l.

Neumeister, G. (Q T T -F e r  e t  T i t a n e )  : A  k ü lö n b ö z ő  
k e z e lé s i és b e o l t á s i  m ó d s z e re k  e lő n y e i  é s  h á t r á n y a i  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s a k o r .

2. ábra. Csicsay A lbin l/Stitkár megnyitja a kiállítást
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3. ábra. Részlet a kiállításból

M a c h o ta ,  G . ( X E N N O N  M e s s g e r ä t e ) :  K ü lö n fé le  
v iz s g á la to k  h o r d o z h a t ó  ü z e m i s p e k t r o m é t e r e k k e l  (1 . 
á b r a ) .

N e u m e is te r ,  G . ( Q I T - F e r  e t  T i t a n e ) :  A z  ö n t ö t t  
a n y a g o k n a k  j ö v ő j ü k  v a n .

S p e ie r ,  F .  ( K r a u t k r ä m e r  G m b H ) :  A  m in ő s é g b iz to s í 
t á s  m a i  á l l á s a  é s m in ő s é g e l le n ő rz é s  u l t r a h a n g g a l .

G ro th a u s , D .  ( U N I V E R S A L  G m b H ) :  A  tá p f e j  é s  a  
b e ö m lő  e l t á v o l í t á s á n a k  ú j  m ó d s z e re i .

S z a lu i  G y u la  ( Ö n tö d e i  V á l l a l a t ) :  A z  o lv a d é k - k r i s 
t á l y o s  f á z i s  h a t á r f e l ü l e t  g e o m e t r i á j á n a k  je le n tő s é g e  a z  
ö n tv é n y e k  t á p l á l h a t ó s á g a  s z e m p o n t j á b ó l .

K o p á c s i  J ó z s e f — M u h i  N á n d o r  ( Ö n tö d e i  V á l la l a t  
S o p r o n i  V a s ö n tö d é je )  : A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r 
t á s á n a k  e lő k é s z í t é s e  a z  ö n tö d e i  V á l l a l a t  S o p ro n i V a s 
ö n tö d é j é b e n .

A n k e le ,  W . ( E s s l in g e r  F a r b e n -  u n d  F i r n i s - F a b r ik  
D r .  C a r l  R e s a u )  : A  b iz to n s á g o s  m u n k a  é s  a  g a z d a s á g o s 
s á g  s z e m p o n t j a i  a  k o r s z e r ű  f o r m á z ó  e l j á r á s o k  a lk a l m a 
z á s a k o r ,  ú j  m i n t a l a k k o k  és v á la s z tó a n y a g o k  f e lh a s z 
n á lá s a k o r .

F u n k e , W . ( F u n k e  c é g ) :  A  m i n ta k é s z í t ő k  s z a k m a i  
k é p z é s e  a z  N S Z K - b a n .

4.ábra. G. Machota ( X E N N O N  Messgeräte) előadását tartja. Jobbról 
dr. Bakó Károly szekcióelnök

5. ábra. A  hallgatóság egy csoportja

B u z g ó  B é la  (7 . s z .  S z a k m u n k á s k é p z ő  I n t é z e t ) :  
A  m in ta k é s z í tő  s z a k m a i  k é p z é s  e r e d m é n y e i  a z  e lm ú l t  
é v e k b e n  és a  k é p z é s  j ö v ő b e n i  f e la d a ta i .

V ö rö s n é  F a r a g ó  E l z a  (V A S K Ú T )— T r a n t a  F e re n c n é  
(N M E )— S z a b ó  Z s o l t  (C sM V A ): A z á t m e n e t i  g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  á t a l a k u lá s a .

K ő h e g y i  F e re n c n é  (Ganz-MAVAG): K orrózióálló  ausz- 
ten ites  ö n tö ttv as g y á rtá sa .

F rö h lic h  (G IS A G ) :  G y á r tó s o r o k  és - b e r e n d e z é s e k  az 
ö n tö d e i  m u n k a  r a c io n a l iz á lá s á h o z .

M e is te r ,  D .  ( G I S A G ) :  M ik r o e le k t r o n ik u s  v e z é r lő -  
k é s z ü lé k e k  a  f o r m á z á s b a n  és m a g k é s z í t é s b e n .

E r ik s o n , E .  (A S E A )  : A z  ú j  in d u k c ió s  k e m e n c e te le p e k  
f e j le s z té s é v e l  k a p c s o l a t b a n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t o k .

J u n g ,  IF .—S te c h t,  W .  ( F o u n d r y  D e s in g n  C o r p o r a 
t i o n — E u r o p e )  : G é p e s í t e t t  fo rm á z ó  e l j á r á s  s z e k r é n y  
n é lk ü l i  f o r m á k  e l ő á l l í t á s á r a ,  u tá n a k a p c s o l t  h o m o k r e g e 
n e r á ló  b e re n d e z é s s e l .

B a rd e n h e u e r , P .  W .  ( K O R F  G ie s s e r e i t e c h n ik )  : K o r 
s z e r ű  k u p o ló k e m e n c é k .

T ö r ö k  B é la  (M M G  A M  F E S T Ő  v e v ő s z o l g á l a t a ) :  A  
F E S T Ő  c é g  e l e k t r o n i k u s  v e z é r lő re n d s z e r e i  a z  ö n tő 
i p a r b a n .

O tten sch lä g er , E .  (V O E S T — A lp in e  A G ) :  K o r s z e r ű  
f e r r o k r ó m - e lő á l l í tó  ü z e m  te rv e z é s e  és m e g v a l ó s í t á s a .

Z ie g le r , 11. (D ip l .  I n g .  R .  Z ieg le r G m b H ) :  A  d ig i tá l is  
e l e k t r o n ik u s  d a r u m é r l e g  a z  ö n tö d e i  r a c i o n a l i z á l á s  és 
m in ő s é g b iz to s í tá s  e g y i k  le h e tő sé g e .

M a l i s ,  P .  ( S K O D Ä E X P O R T )  : A  S k o d a  P l z e n  o s t ro v i  
ü z e m é b e n  g y á r t o t t  ö n tö d e i  g é p e k  és b e r e n d e z é s e k .

A n k e le , W . ( E s s l in g e r  F a rb e n -  u n d  F i r n i s - F a b r i k  
D r .  C a r l  R e s a u )  : K ö l t s é g m e g t a k a r í t á s  m ű a n y a g  r a c io 
n á l i s  a lk a lm a z á s á v a l  a  m in ta k é s z í t é s b e n .

A r a n y o s i  A t t i l a  ( S a s a d  T s z ) :  M o d u l r e n d s z e r  a  m i n ta 
k é s z í té s b e n .

M o r á v e k ,  M .  (Z T S  K a s s a )  : F o ly é k o n y  ö n k ö t ő  v íz 
ü v e g e s  fo r m á z á s  é s  v á k u u m f o r m á z á s  a  Z T S - b e n .

S c h o lze , G . (G . R e i c h e r t e r )  : B R IO , В Е Н  2 k e m é n y s é g 
v iz s g á ló  g é p  a z  i n h o m o g é n  k e m é n y s é g e lo s z lá s  m e g h a t á 
r o z á s á r a .

P o s z t e r e k e n  a  k ö v e tk e z ő  t é m a k ö r ö k e t  m u t a t t á k  b e : 
T ie o n a l  1500  t í p u s ú  ö n t ö t t  m á g n e s  ( V A S K Ú T ) .
A  t i s z t í tó s z e m c s e  g y á r t á s a  és v á l a s z t é k a  (Ö n tö d e i  
V á l la la t ) .
F i t t i n g k ö s z ö r ü lő  c é lg é p  (Ö n tö d e i  V á l la l a t ) .
I m p o r t a n y a g - k iv á l t á s  (C S M V A ).
S z ü r k e n y e r s v a s  h e l y e t t e s í t é s e  a c é ln y e r s v a s s a l  (C S M V A ). 
S z é r i a ö n tv é n y e k  m ű a n y a g  m in tá in a k  é s  m a g s z e k r é n y e i 
n e k  k é s z í té s e  (G a n z -M Á V A G ).
Falfelrakásos m in tá k  készítése (Ganz-MAVAG).

A  s z e m in á r iu m  z á r ó ü lé s e  o k tó b e r  2 0 - á n  d é l u t á n  v o lt . 
D r . K o v á c s  D e zs ő , a z  Ö n tö d e i S z a k o s z t á l y  e ln ö k e  
z á r s z a v á b a n  e lm o n d t a ,  h o g y  a  h á r o m é v e n k é n t  is m é t 
lő d ő  s o p r o n i  r e n d e z v é n y  a  h a z a i  s z a k m a i  é l e t  je le n tő s  
e s e m é n y e ,  a m e ly  a z  i s m e r e t e k  b ő v í té s é t ,  a  t a p a s z t a l a t -  
c s e r é t  é s  a  s z e m é ly i  k a p c s o la to k  k i é p í t é s é t  s z o lg á l ja ,  s 
e z á l t a l  h a t h a t ó s a n  s e g í t i  a  m a g y a r  ö n tő t á r s a d a l o m  
m u n k á j á t .
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E z u t á n  Benyovszky M ó r ic  s z á m sz e rű  a d a t o k k a l  
é r t é k e l t e  a  s z e m in á r iu m o t ,  a m e ly e n  253 s z a k e m b e r  
3 0  e lő a d á s t  h a l lg a to t t  m e g ,  7 p o s z te re n  b e m u t a t o t t  
in f o r m á c ió t  t e k i n t h e t e t t  m e g ,  s  12 k iá l l í tá s i  p a v i l o n 
b a n  s z á m o s  ú j a n y a g o t ,  e l j á r á s t ,  b e re n d e z é s t i s m e r h e 
t e t t  m e g  (5. ábra).

А  X I .  v a sö n té sz e ti  é s  m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m  
e g y h a n g ú la g  a  k ö v e tk e z ő  h a t á r o z a t i  j a v a s l a t o t  f o g a d 
t a  e l  :

A z  im m ár hagyom ányossá vá lt soproni öntéssel* r e n 
dezvényen  elhangzott e lőadások híven tükrözték a h a za i 
vasöntvénygyáirtás és m in ta k é s z íté s  helyzetét, és egyben  
betekintést nyújtottak a v ilá g szer te  terjedő technológiákba. 
U j szín fo ltként lehetőséget a d ta k  a szakembereknek arra , 
hogy neves külföldi cégek korszerű  segédanyagait, beren 
dezéseit, eljárásait k iá llítá s  fo rm á já b a n  m egism erhessék.

-4z  elhangzott előadások, a bemutatott poszterek és a  
szem in á riu m  alatt fo ly ta to tt konzu ltác iók  alapján m eg á lla 
p íth a tó , hogy a hazai sza kem berek  mindent elkövetnek  
a n n a k  érdekében, hogy az ön tészet fejlesztése a kedvező t 
lenebb gazdasági kö rü lm én yek  között se stagnáljon. .4 
szem in á riu m  feltárta azt a  sze llem i tartalékot is, am ely  az  
egyesületünkbe tömörült szakem berek  munkájából fa k a d ,  
és a m ely  az előttünk álló  —  gyakran nem könnyít —  
fe la d a to k  megoldásának b iz tos záloga.

A zo k  az aktuális fe la d a to k , amelyek teljesítéséhez 
szakem bereink fokozott kezdeményezőkészségére van s z ü k 
ség, és amelyek m egoldásához egyesületünk szakcsoport
ja in a k  támogatást kell n y ú jta n io k , a következőkben  
körvonalazhatók :

1. F el kell tárni azokat a tarta lékokid , amelyek segítségé 
vel k is  fejlesztési rá fo rd ítá s  m ellett is fe l lehet szá m o ln i

az egyes technológiai szakaszok m ű sza k i színvonala  
közti különbséget. .

2. Elő kell m o zd íta n i a hazai a lapanyagokra  épülő  
öntödei betét- és segédanyag-ellátást, különös tekintettel 
az im portált a n ya g o k  kiváltására.

3. A z öntvények fe lh a szn á lá s i tvM jdonságainalc javítása  
érdekében n ö ve ln i kell a  göm bgrafitos vasöntvények  
gyártását, és k i  kell aknázn i az á tm eneti grafitos 
vasöntvényekben rejlő lehetőségeket.

4. A z öntvények m éretpontosságéinak növelése és a m eg 
m unkálási ráhagyások  csökkentése végett el kell m ély í 
teni az öntvényszerkesztők (m egrendelők) és a  gyártók 
(  öntödék ) kö zti együttm űködést, és p r io ritá st kelt 
biztosítani az ennek  megvalósulását előmozdító fo rm á 
zástechnológiáknak és m in takészítési m ódszereknek.

ó. .1 ;  egyre rosszabbodó m unkaerő-helyzet ellensúlyozása  
végett nagy fig y e lm e t kell fo rd íta n i a m unkahelyi 
környezetet k ím élő  és a nehéz f i z i k a i  m u n k á t kiváltó  
eljárások, berendezések elterjesztésére, beleértve az 
autómatizédétst és a robottechnikát.

6. M ivel az ö n tő ipar a szakembereket m ég hosszú ideig  
nem nélkülözheti, m in d  a válla la toknak, m in d  egye
sületünknek hatásos propagandát kell k ife jten ie  an 
nak érdekében, hogy szak em ber-utánpótlásunk m inden  
szinten b iztosítva  legyen.
A szakm ai tanácskozás tanúbizonyságéit adta annak, 

hogy ilyen in fo rm á c ió t bővítő és cserélő rendezvényre a 
jövőben is szükség  van. .4 szem inárium  alatt felvetett 
problémák és a  körvonalazott fe lada tok  megoldásához 
szakembereink, egyesü leti tagtársaink fokozo tt innovációs 
készségére, széles kö rű  együttműködésére van  szükség.

K .L .

\

Szakosztályi hírek
V ezetőségi ülés

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  s o r o n  k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i  
ü lé s é r e  1983. o k tó b e r  1 8 - á n ,  a  I X .  v a s ö n té s z e t i  é s  
m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m  e ls ő  n a p já n  k e r ü l t  s o r  
S o p r o n b a n ,  a  L isz t F e r e n c  M ű v e lő d é s i H á z b a n .  A z  
ü lé s e n  4 1 -en v e tte k  r é s z t .  A z  e ln ö k s é g b e n  dr. K o vá cs  
Dezső elnök, S z íj Zoltán  t i t k á r  é s  Gsicsay A lbin  f ő t i t k á r  
f o g l a l t  h e ly e t .

E l s ő  n a p ire n d i p o n t k é n t  h á r o m  d u n á n tú l i  h e l y i  
s z e r v e z e tü n k ,  v a la m in t  a  m i n ta k é s z í tő  s z a k c s o p o r t  
b e s z á m o ló ja  h a n g z o tt  e l.

A  s o p r o n i  he ly i s z e r v e z e t  m u n k á j á t  M uhi .N á n d o r  
i s m e r t e t t e .  A  le g u tó b b i b e s z á m o ló j u k  ó ta  t i s z t ú j í t á s  
v o l t ,  a z  e ln ö k i te e n d ő k e t  N á g y zsa d á n y i Endrétől B a r ta  
Im re  v e t t e  á t .  Az ú j v e z e tő s é g  is  a z  e g y e sü le ti  h a g y o m á 
n y o k a t  é s  a  v á lla la t s z a k m a i  c é lk i tű z é s e i t  t a r t j a  s z e m  
e í ő t t .

A z  a lá b b i  té m á k b a n  h a n g z o t t a k  e l e lő a d á so k , v o l t  
k e re k a sz ta l- iM e g b e sz é lé s  :
—  A z  egészség - és k ö r n y e z e t v é d e le m  az  ö n té s z e tb e n .
—  B e s z á m o ló  a/. N D K  é s  C s e h s z lo v á k ia  ö n tö d é ib e n  

s z e r z e t t  ta p a s z ta l a to k r ó l .
■г- R e n d e lé s n y i lv á n ta r t á s  s z á m í t ó g é p p e l .
—  A z  ö n tö d e i  k a r b a n t a r t á s  h e l y z e t e  és p ro b lé m á i .
—  A  h o m o k m ű i k e v e rő -  é s  a d a g o ló r e n d s z e r e k  f e l ú j í t á s a .
—  A  C S M V A -b an  a l k a l m a z o t t  g y á r tá s e lő k é s z í tő  r e n d 
s z e r .

A z  e lő a d á s o k , r e n d e z v é n y e k  s z á m a  az  e lőző  b e s z á 
m o lá s i  id ő sz a k h o z  k é p e s t  c s ö k k e n t .  E n n e k  o k a , h o g y  a  
S o p r o n i  V a s ö n tö d é t 1 9 8 2 -b e n  á t é p í t e t t é k ,  s a  m e g s z o 
k o t t ó l  e l t é r ő  m u n k a r e n d  n e m  t e t t e  le h e tő v é  a  t a g s á g  
k e l lő  m o z g ó s ítá s á t .

R é g e b b e n  2— 3 é v e n k é n t  v o l t a k  o ly a n  s z a k m a i  
u t a k ,  a m e ly e k e n  a  t a g s á g  öO— 7 0 % - a  ré s z t  v e h e t e t t .  
Ú j a b b a n  —  e lső so rb a n  a n y a g i  o k o k ,  d e  a  n a g y o b b

e lfo g la l ts á g  m i a t t  is  —  n in c s  le h e tő s é g  i l y e n  u t a j í  s z e r 
v ezé sé re . E z  a z é r t  is  s a jn á la to s ,  m e r t  a  s z a k m a i  is m e 
r e t e k  fe j le s z té s e  m e l l e t t  e z e k  a z  u t a k  a  b a r á t s á g  e rő s í 
té s é n e k  is j e l e n tő s  á l lo m á s a i  v o l t a k .

A z u tó b b i  é v e k b e n  2— 5 fő s  c s o p o r to k  t e t t e k  l á to g a 
t á s t  a  t ö r ö k s z e n tm ik ló s i ,  v á c i, e g r i, o r o s h á z i  é s  c se p e li 
ö n tö d é k b e n .  E l j u t o t t a k  t a g j a ik  a  k ö r n y e z ő  s z o c ia l i s ta  
o r s z á g o k b a  is , íg y  a z  N D K - b a ,  C s e h s z lo v á k iá b a ,  
L e n in g rá d b a ,  M o s z k v á b a ,  B u lg á r iá b a .  E z e k r e  a  t a n u l -  
m á n y u ta k r a  c s a k  a  g y á r  v e z e tő in e k  t á m o g a tá s á v a l  
k e r ü lh e te t t  s o r ,  a m i é r t  a  t i t k á r  b e s z á m o ló já b a n  is 
k ö s z ö n e té t  m o n d o t t .

A  h e ly i s z e r v e z e t  m in d e n  é v b e n  t ö b b  t a n u l m á n y i  
c s o p o r to t  fo g a d ,  1 9 8 3 -b a n  e g y  c s e h s z lo v á k ia i  é s  e g y  
o s z t r á k  d e le g á c ió  is  m e g l á to g a t t a  v á l l a l a t u n k a t .

A  ta g lé ts z á m  1 9 8 0 -b a n  4 0  v o l t ,  ez  1 9 8 3 -b a n  3 8 -ra  
c s ö k k e n t .  A z 1 9 8 0 -a s  ta g d í je m e lé s  n a g y o b b  z ö k k e n ő t  
n e m  o k o z o t t  a  s z e r v e z e t  é le té b e n .  A z  u t ó b b i  é v e k b e n  
a z o n b a n  a  g é p é s z  é s  v i l la m o s  s z a k e m b e r e k  —  a k ik  
e d d ig  a  m i e g y e s ü l e tü n k n e k  v o l t a k  t a g j a i  —  a  s z a k m á 
ju k h o z  k ö z e le b b  á l l ó  e g y e s ü le te t ,  p l. a  G T E - t  v á l a s z t 
j á k .  E n n e k  r é s z b e n  a z  is  o k a ,  h o g y  o t t  j ó v a l  k is e b b  
t a g d í j a t  kell f i z e t n i ü k .  J a v a s o l t a ,  h o g y  a  S z a k o s z tá ly  
fo g la lk o z z o n  a  k e t t ő s  ta g s á g  k é rd é s é v e l ,  m e r t  e z e k e t  a  
s z a k e m b e re k e t  t o v á b b r a  is  m e g  k í v á n j á k  t a r t a n i  : a  
r e n d e z v é n y e k r e  m e g h í v j á k  ő k e t ,  e lő a d á s  l e h e tő s é g é t  is 
b iz to s í t j á k  s z á m u k r a .

A  3500 F t - o s  k ö l t s é g v e té s i  k e r e t e t  r e n d k í v ü l  k e v é s 
n e k  t a r t j á k ,  a m e l y  r á a d á s id  m é g  o ly a n  r o v a t o k r a  
o sz lik , a m e ly e k  e g y  r é s z é t  fe l s e m  t u d j á k  h a s z n á ln i .

A z  1 9 8 3 -b a n  b e v e z e t e t t ,  k é th e t e n k é n t i  r e n d e z v é n y 
j e l e n té s t  t ú l s z e r v e z e t t n e k  t a r t j á k ,  m e r t  m é g  a z o k r ó l  a z  
id ő s z a k o k ró l  is  k e l l  n y o m t a t v á n y t  k i t ö l t e n i  é s  k ü ld e n i ,  
a m ik o r  s e m m ifé le  r e n d e z v é n y e  s in c s  a  s z e r v e z e tn e k .

M ü h l N á n d o r  v é g e z e tü l  m e g k ö s z ö n te  a  S z a k o s z tá ly  
v e z e tő sé g é n e k  t á m o g a t á s á t  é s  s e g í t s é g é t ,  é s  íg é r e te t
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t e t t ,  h o g y  t o v á b b r a  is  a  S z a k o s z t á ly  c é lk i tű z é s e in e k  
m e g fe le lő e n  t e v é k e n y k e d n e k .

L cg á n yi Géza t i t k á r  a  g y ő r i  h e ly i  s z e r v e z e t  m u n k á já r ó l  
s z á m o l t  be . 198 2 . m á s o d ik  fe lé b e n  v e t t e  á t  a  s z e r v e z e t  
t i t k á r i  t e e n d ő i t .  A  k e z d e t i  n e h é z s é g e k  u t á n  1 9 8 3 -b a n  
m á r  s z á m o s  r e n d e z v é n y t  t a r t o t t a k ,  a m e ly e k  k ö z ü l  a z  
a l á b b i  e lő a d á s o k  v o l t a k  a  j e l e n tő s e b b e k :
T a m á s  L a jo s:  A  m in ő s é g b iz to s í t á s  h e ly z e te .
Ferenc Is tv á n :  A  n y o m á s o s  ö n té s z e t  h e ly z e te  a  М О - 

F É M - b e n .
H orváth  Já n o s:  A  v á l l a l a t  ö n tö d é in e k  fe j le s z té s é v e l  

k a p c s o la to s  e lk é p z e lé s e k .
C aspers, K . H .:  F é m o l v a s z t á s  é s f é m k e z e lé s  in d u k c ió s  

k e m e n c é b e n .
A  ta g s á g  j e l e n tő s  r é s z e  r é s z t  v e t t  a  g y ő r 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 ,  a h o l  B odrogi Csaba a  h u l l a d é k  
h a s z n o s í t á s á r ó l  e l ő a d á s t  is  t a r t o t t .

A  g y ő r i  s z e r v e z e t  l é t s z á m a  50 , e z t  h é t t a g ú  v e z e tő s é g  
i r á n y í t j a .  A  t a g s á g  fe le  k a p c s o ló d ik  h e  a k t í v a n  a  
m u n k á b a . . A z o n  m u n k á l k o d n a k ,  h o g y  e g y  o ly a n  ü t ő 
k é p e s  c s o p o r to t  h o z z a n a k  lé t r e ,  a m e ly  a  r é g i  h a g y o m á 
n y o k n a k  m e g fe le lő e n , m a g a s  s z ín v o n a lú  m u n k á t  k é p e s  
v é g e z n i .

Ferenc Is tv á n n a k ,  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  h e ly i  s z e r v e 
z e t  t i t k á r á n a k  b e s z á m o ló ja  a z  é v  v é g i  b e s z á m o ló k b a n  
fo g  m e g je le n n i .

B uzgó  B éla  t i t k á r ,  a  m i n ta k é s z í t ő  s z a k c s o p o r t  
m u n k á j á t  i s m e r t e t t e .  A  c s o p o r t  l é t s z á m a  8 0  fő , e b b ő l 
k b .  5 0 -e n  v e s z n e k  r é s z t  a k t í v a n  a  m u n k á b a n .

1 9 8 3 -b a n  fő  f e l a d a t u n k n a k  a  I X .  v a s ö n té s z e t i  é s  
m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m  e lő k é s z í t é s é t  t a r t o t t á k .  
E z e n k ív ü l  a z  a l á b b i a k a t  v é g e z té k :

—  M e z ő k ö v e s d e n  k é t n a p o s ,  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i  ü lé s t  
t a r t o t t a k ,  a h o l  s z a k m a i  e lő a d á s o k  is  e lh a n g z o t t a k .

—  A z  N D K - b e l i  m i n t a k é s z í t ő  n a p o k o n  17 h a z a i  s z a k 
e m b e r  v e t t  r é s z t .

—  I n f o r m á c i ó s  e l ő a d á s t  s z e r v e z te k ,  a h o l  A n k e le  ú r  
t a r t o t t  e lő a d á s t  a  m ű a n y a g o k  f e lh a s z n á l á s á r ó l  a  
m i n ta k é s z í t é s b e n .

—  I s k o l a l á t o g a t á s o k a t  s z e r v e z te k ,  a m e ly e k e n  a  m i n t a 
k é s z í tő  s z a k e m b e r e k  m e g i s m e r k e d te k  a  s z a k m u n k á s -  
k é p z é s  h e ly z e té v e l ,  p r o b lé m á iv a l .

N e h e z í t i  a  s z a k c s o p o r t  m u n k á j á t ,  h o g y  a z  u tó b b i  
i d ő b e n  n a g y o n  s o k  m i n ta k é s z í t ő  h a g y j a  o t t  v á l l a l a t á t ,  
é s  e z e k n e k  a  s z e m é ly e k n e k  a  p ó t l á s a  a  s z a k c s o p o r tb a n  
s e m  t ö r t é n h e t  m e g  a z o n n a l .

A z  e lh a n g z o t t  b e s z á m o ló k a t  S z í j  Z o ltá n  t i t k á r  
é r t é k e l t e .  F e l h í v t a  a  f ig y e lm e t ,  h o g y  a  b e s z á m o ló k n a k  
n e m  a  t á r g y é v ,  h a n e m  a  v á la s z tá s tó l  v a g y  a  le g u to ls ó  
b e s z á m o l t a t á s  tú l  e l t e l t  id ő s z a k  m u n k á j á r ó l  k e ll  s z ó l 
n iu k .  E ls ő  a lk a l o m ,  h o g y  a  s z a k o s z t á l y  v e z e tő s é g e  
e g y ik  s z a k c s o p o r t j á t  is  b e s z á m o l t a t j a ,  e z t  a  jö v ő b e n  is 
k ö v e t e i  k e ll .

A  s o p r o n i  h e ly i  s z e r v e z e t  b e s z á m o ló já h o z  k a p c s o ló d v a  
m e g e m l í t e t t e ,  h o g y  S o p r o n  m in d ig  is  m e g h a t á r o z ó  v o l t  
s z a k o s z tá l y u n k  é le t é b e n ,  a  r e n d e z v é n y e k ,  s z a k m a i  
ö s s z e jö v e te le k  m e g s z e r v e z é s é b e n  m in d ig  é le n  j á r t .  
K é r t e ,  h o g y  e z t  a  n e m e s  h a g y o m á n y t  a  k é s ő b b ie k b e n  
is  t a r t s á k  m e g . Ö r ö m é t  f e je z te  k i ,  h o g y  a  g y ő r i  lje lv i 
s z e r v e z e tb e n  i s m é t  k i t ű z t é k  a  „ g y e r ü n k  e lő r e ”  je l s z ó t .  
A  m o s o n m a g y a r ó v á r i  k o llé g á k  m u n k á j á t  ú g y  é r t é k e l t e ,  
h o g y  a z t  a z  é lé n k s é g  é s  a  r e n d s z e r e s s é g  je l le m z i .  A  
c s o p o r t  t e v é k e n y s é g é r e  a  k a p c s o la té p í t é s ,  a  k i t e k in t é s  
é s  a  n y i t o t t  a j t ó k  p o l i t i k á j a  je l le m z ő . M e g k ö s z ö n te  a  
m i n ta k é s z í t ő  s z a k c s o p o r t  f á r a d o z á s á t  a  I X .  v a s ö n té 
s z e t i  é s  m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m  m e g s z e rv e z é s é b e n  
é s  l e b o n y o l í t á s á b a n .  Ú g y  é r t é k e l t e ,  h o g y  a  m i n ta k é s z í 
t é s  e z e n  a  r e n d e z v é n y e n  a z  ő t  m e g i l le tő  h e l y e t  é s  r a n g o t  
k a p o t t .

A  b e s z á m o ló k a t  dr. K ovács Dezső j a v a s l a t á r a  a  
v e z e tő s é g  e g y h a n g ú la g  e lf o g a d ta .

M á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  Lan tos Is tv á n  b e s z á m o l t  
a  h e ly i  s z e r v e z e te k ,  a  s z a k c s o p o r to k  é s  a  s z a k o s z tá ly  
ü g y v e z e tő s é g e  k ö z ö t t i  k a p c s o l a t t a r t á s  to v á b b f e j l e s z t é 
s é n e k  le h e tő s é g e i r ő l .  M e g á l la p í to t t a ,  h o g y  a  h e ly i 
s z e r v e z e te k  és a  s z a k c s o p o r to k  j e l e n tő s  r é s z e  g a z d a g  és 
v á l t o z a to s  p r o g r a m o t  b o n y o l í t  le , a m e ly e k r ő l  a  s z a k 
o s z t á ly  v e z e tő s é g e  c s a k  m e g k é s v e , v a g y  e g y á l t a l á n  n e m  
is  é r t e s ü l .  A z  is  e l ő f o r d u l t  a z o n b a n ,  h o g y  e g y e s  h e ly i  
s z e r v e z e te in k  m u n k á j a  a k a d o z o t t ,  é s  k e llő  in f o rm á c ió k

h i á n y á b a n  a  v e z e tő s é g  n e m  t u d o t t  s e g í t s é g e t  n y ú j t a n i .  
A z  in f o rm á c ió c s e r e  é s  a z  in f o r m á c ió á r a m lá s  s z o r o s a b b á  
t é t e l e  é rd e k é b e n  k é r d ő í v e k e t  j u t t a t t u n k  el a  h e ly i 
s z e r v e z e te k h e z ,  a m e l y e k e n  a  m á r  m e g t ö r t é n t  r e n d e z 
v é n y e k r ő l  fo g já k  t á j é k o z t a t n i  s z a k o s z t á l y u n k a t .

A  h e ly i  s z e r v e z e te in k  m u n k á j á t  s e g í tő  p a t r o n á l ó  
r e n d s z e r  k ié p í t é s é t  a  v e z e tő s é g  f e l f ü g g e s z t e t t e ,  e z é r t  
c s a k  a k k o r  t é r ü n k  e r r e  v is s z a , h a  a  m e g a l a k u l t  s z a k 
c s o p o r to k  e z t  a  f e l a d a t o t  n e m  t u d j á k  e l l á tn i .

S z í j  Zoltán  t i t k á r  e lm o n d ta ,  h o g y  a  r e n d e z v é n y e k  
n y o m t a t v á n y o n  v a ló  je le n té s e  e g y e s ü le tü n k  e ln ö k s é 
g é n e k  a  h a t á r o z a t a ,  é s  a z t  a  c é l t  k í v á n j a  s z o lg á ln i ,  
h o g y  e lő re  t á j é k o z t a t h a s s u k  a  k ö z v é le m é n y t  a  M ű s z a k i 
É l e t  h a s á b j a in  k e r e s z tü l .  A  s z a k o s z tá ly u n k  á l t a l  k ik ü l 
d ö t t  k é rd ő ív  c s a k  a  m e g t ö r t é n t  r e n d e z v é n y e k r ő l  k é r  
r ö v i d  t á j é k o z t a t á s t .

D r. Vörös Á rp á d  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t ,  h o g y  ez 
a  k é r d é s  az  e lm ú l t  e ln ö k s é g i ü lé s e n  i s m é t  n a p i r e n d r e  
k e r ü l t .  O t t  o lÿ a n  á l l á s f o g la lá s  s z ü l e t e t t ,  h o g y  e z t  a z  
in f o r m á c ió s  r e n d s z e r t  f e lü l  k e ll  v iz s g á ln i ,  m e r t  a  v á r a 
k o z á s s a l  e l l e n té tb e n  a z  e g y e s ü le tü n k  á l t a l  b e j e l e n t e t t  
r e n d e z v é n y e k  n e m  m in d e g y ik e  k e r ü l  b e le  a  M ű s z a k i 
É le t b e .

A  je le n le v ő k  h a n t o s  I s t v á n  b e s z á m o ló já t  e g y h a n g ú 
l a g  e l f o g a d tá k .

H a r m a d i k  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  dr. B akó  K áro ly  
f ő t i t k á r h e l y e t t e s  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t  a. jo g i t a g  
v á l l a l a t o k  s z e r v e z é s é n e k  je le n le g i  á l l á s á r ó l .  E lm o n d ta ,  
h o g y  e g y e s ü le tü n k  m ű k ö d é s é t  n a g y r é s z t  a z  e v á l l a l a t o k  
á l t a l  b e f i z e te t t  jo g i  t a g d í j a k  b iz to s í t j á k .  T ö b b e k  k ö z ö t t  
e z e k  a z  ö s s z e g e k  t e s z i k  le h e tő v é ,  h o g y  a  p é ld á n y o n k é n t  
38  F t - b a  k e rü lő  l í K L - t  a  t a g s á g  20  F t - é r t  k a p h a s s a  m e g . 
F e l m e r ü l t  a  g o n d o la t ,  h o g y  p á r t o ló  t a g j a i n k k a l  v a ló  
k a p c s o l a t u n k a t  s z a b á l y z a t b a  fo g la l ju k ,  a m e ly  a  jo g o k a t  
é s  k ö te le s s é g e k e t  e g y a r á n t  t a r t a l m a z z a .  E z t  a  s z a b á l y 
z a t o t  a z  a la p s z a b á ly - b iz o t t s á g  t a g j a ib ó l  a l a k u l t  a d  
h o c  b iz o t ts á g  e lk é s z í t e t t e .  A  m u n k á b a n  s z a k o s z t á l y u n k  
r é s z é r ő l  S zilá g y i Im re  é s  Lantos Is tv á n  v e t t  r é s z t .

A  f ő t i t k á r h e l y e t t e s  e lm é k e z te t t e  a  j e l e n le v ő k e t ,  h o g y  
a  v á l l a la to k  n e m c s a k  a  t a g d í j a k  b e f iz e té s é v e l  t u d j á k  
t á m o g a t n i  e g y e s ü l e tü n k e t ,  h a n e m  a z z a l  is , h o g y  d o lg o 
z ó i k a t  e lk ü ld ik  r e n d e z v é n y e in k r e ,  s z ü k s é g  e s e t é n  a u t ó 
b u s z a i k a t  r e n d e lk e z é s ü n k r e  b o c s á t j á k ,  a  k i a d v á n y o k  
e lk é s z í té s é b e n  s e g í t s é g e t  n y ú j t a n a k  s t b .  A z  e ln ö k s é g  
h a t á r o z a t o t  h o z o t t ,  h o g y  1983 u to ls ó  e ln ö k s é g i  ü lé s é re  
m e g h í v t a  a  jo g i t a g v á l l a l a to k  k é p v is e lő i t  is  a z z a l  a  
c é l l a l ,  h o g y  m e g a l a k í t s á k  a  l ’á r t o ló t a g o k  T a n á c s á t .  
E z e n  a z  a la k u ló  ü lé s e n  k a p j á k  m e g  a  v á l l a l a t o k  a  
p á r t o l ó  t a g s á g o t  e l i s m e r ő  d ís z e s  o k le v e le t  is .

A z  e lő ző  n a p i r e n d h e z  k a p c s o ló d v a  Csire  j Is tván  
j a v a s o l t a ,  h o g y  a  h e ly i  s z e r v e z e te k  t i t k á r a i  a  jo g o k a t  
é s  a  k ö te le s s é g e k e t  e g y a r á n t  t a r t a l m a z ó  s z a b á l y z a to t  
i s m e r t e s s é k  a  t a g s á g g a l .  í g y  a  v á l l a l a t  v e z e tő i  é s  a 
s z e r v e z e t  t a g j a i  k ö z ö t t i  e s e t le g e s  v i t á k a t  e l le h e t  
k e r ü ln i .

N e g y e d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  B enyovszky  Móric. 
a le ln ö k ,  a  IX . v a s ö n t é s z e t i  é s  m in ta k é s z í t é s i  s z e m in á 
r i u m  sz e rv e z ő  b i z o t t s á g á n a k  v e z e tő je  a d o t t  rö v id  
t á j é k o z t a t á s t .  A  s z é k e s f e h é r v á r i  ö n tő n a p o k o n  h a t á r o 
z a t b a  fo g la l t á k ,  h o g y  a  s o p ro n i n a g y r e n d e z v é n y t  
in f o rm á c ió s  e lő a d á s s o r o z a t t á  s z e r v e z z ü k .  A z  a  n a g y  
k e d v  a z o n b a n ,  a m e ly  a  s z é k e s f e h é r v á r i  ö n tő n a p o k  
id e j é n  a  n y u g a t i  o r s z á g o k  s z a k e m b e r e i  r é s z é r ő l  a  t e r 
v e z e t t  r e n d e z v é n y  i r á n t  m e g n y i lv á n u l t  —  e ls ő s o rb a n  
a  g a z d a s á g i  n e h é z s é g e k  fo k o z ó d á s a  m i a t t  —  je l e n tő s e n  
l e c s ö k k e n t .  E n n e k  e l le n é re  a  r e n d e z v é n y n e k  t ö b b  m in t  
3 0 0  r é s z tv e v ő je  v o l t .

D r. Vörös Á rp á d  v é le m é n y e  s z e r in t ,  h a  e g y  s z e r é n y  
F O N D — E X  u t á n  é s  a z  1 9 8 4 -b e n  t a r t a n d ó  ( I I  F A  e lő t t  
e l j ö t t  h o z z á n k  18  k ü l f ö ld i  c ég , a z  ig e n  n a g y  e r e d m é n y 
n e k  t e k i n th e t ő .  E z t  a z  e r e d m é n y t  g a z d a s á g i  h e ly z e tü n k  
j a v u l á s á n a k  is t e k i n t h e t j ü k .

A z  e g y e b e k  k ö z ö t t  e ls ő k é n t  dr. K ovács T ibor  s z á m o l t  
b e  a  t á r s a d a l m i  é s  r e n d e z v é n y b iz o t t s á g  é s  a  t á j é k o z 
t a t á s i  b iz o t ts á g  m u n k á j á r ó l .  A  t á j é k o z t a t á s i  b iz o t t s á g  

" s z e rv e z te  m e g  t ö b b e k  k ö z ö t t  a z t ,  h o g y  a  T V  b e s z á m o lt  
a  I X .  v a s ö n té s z e t i  és  m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m r ó l .  
T á j é k o z t a t t a  a  je le n le v ő k e t ,  h o g y  a  S z e n t  I s t v á n  
k ö r ú t  11. sz . a l a t t ,  a z  A k n a m é ly í tő  V á l la l a t  é p ü le té b e n  
k lu b h e ly is é g  é p ü l ,  a h o l  e g y e s ü le tü n k  t a g j a i  a  r é g ó ta  
ó h a j t o t t  k lu b é l e tn e k  h ó d o lh a t n a k .
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I d ő s e b b  ta g t á r s a in k  r é s z é r e  k ü lfö ld i  és  b e lf ö ld i  
t a n u l m á n y u t a k a t ,  k i r á n d u l á s o k a t  s z e rv e z n e k . 1 9 8 4 -b e n  
ju g o s z lá v ia i  k ö r u t a z á s t ,  S a l g ó t a r j á n  és B a la s s a g y a r m a t  
k ö r n y é k é n e k  ü z e m lá to g a tá s s a l  e g y b e k ö tö t t  m e g t e k i n 
t é s é t  és  e rd é ly i  k ö r u t a z á s t  t e r v e z n e k .

Szabó Zso lt az  i f jú s á g i  b i z o t t s á g  m u n k á já r ó l  a d o t t  
t á j é k o z t a t á s t .  1 9 8 3 -b a n  B r n ó b a  s z e r v e z te k  4 5  fő  
r é s z é r e  t a n u l m á n y u t a t ,  a h o l  a  F O N D — E X  m e l l e t t  
m e g t e k in t e t t e k  e g y  n y o m á s o s  ö n t ö d é t ,  e g y  v a s -  é s  e g y  
a c é l ö n tő d é t  is. A z o s z t r á k  ö n tő e g y e s ü le t t e l  k i a l a k í t o t t  
k a p c s o l a t  k e re té b e n  n é h á n y  o s z t r á k  s z a k e m b e r  t e t t  
l á t o g a t á s t  h a z á n k b a n ,  m e g t e k i n t e t t é k  a  C S M V A -t, a  
S o r o k s á r i ,  a z  e g ri és a  S o p r o n i  V a s ö n tö d é t .  A z  Ö n tö d e i  
M ú z e u m b a n  e g y e te m is tá k  2 5  f ő s  c s o p o r t j á t  f o g a d t á k ,  
a k i k  a  m ú z e u m  m e g te k in t é s e  u t á n  f i a ta l  ü z e m i s z a k 
e m b e r e k k e l  is  e lb e s z é lg e t te k .  A z  L K M  ú j b e r u h á z á s á t  
s z a k m a i  a n k é t  k e re té b e n  t e k i n t h e t t é k  m e g  a z  é r d e k l ő 
d ő k .

K ová ts  M iklós, a z  o k t a t á s i  b i z o t t s á g  v e z e tő je  a  s z a k 
m u n k á s k é p z é s  és a  k ö z é p i s k o la i  o k t a t á s  f e j le s z té s i  
i r á n y a i r ó l  a d o t t  t á j é k o z t a t á s t .  A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é 
g é n e k  h o z z á j á r u lá s á t  k é r t e ,  h o g y  a z  i f jú s á g i  b i z o t t 
s á g g a l  e g y ü t t  k a p c s o la to t  é p í t h e s s e n e k  k i a  s z a k m u n k á s -  
k é p z ő  é s  a  s z a k k ö z é p is k o lá k  d i á k j a i v a l  és o k t a t ó iv a l .

S z í j  Z o ltán  e lm o n d ta ,  ú g y  v é l i ,  h o g y  a  s z a k c s o p o r to k  
m e g a la k u lá s á v a l  s z a k o s z t á l y u n k  é le té b e n  o ly a n  b á z is  
a l a k u l t  k i, a m e ly re  a z  e g é sz  m a g y a r  ö n té s z e t  t á m a s z 
k o d h a t .

J a v a s o l t a ,  h o g y  s z a k o s z t á l y u n k  v e z e tő sé g e  a z  e d d ig  
d í j a z o t t ,  k ie m e lk e d ő  s z í n v o n a lú  T D K - d o lg o z a to k  h e 
l y e t t ,  a z  a r r a  é rd e m e s  d i p l o m a t e r v e k e t  és s z a k d o lg o z a 
t o k a t  ju t a lm a z z a .  J a v a s o l t a ,  h o g y  a  d íja z á s  r e n d s z e r é t  
a z  i f jú s á g i  b iz o t ts á g  d o lg o z z a  k i ,  a  d ip lo m a m u n k á k r ó l  
p e d ig  ö ssz e fo g la ló  je le n je n  m e g  a z  Ö n tö d é b e n .

D r. N ándori Gyula  e g y e t é r t e t t  a  d í ja z á s  e m l í t e t t  
m ó d já v a l ,  d e  f e lh ív ta  a  f i g y e l m e t  a r r a ,  h o g y  a  d ip lo m a -  
m u n k á k  p u b lik á lá s á h o z  k i  k e l l  k é r n i  a  D é k á n i  H i v a t a l  
e n g e d é ly é t  is. A  d íja z á s  j a v a s o l t  m ó d ja  a z é r t  is  e l f o g a d 
h a t ó ,  m e r t  a  T D K - d o lg o z a to k  le g tö b b s z ö r  a  d ip lo m a -  
m u n k á k  s z e rv e s  ré sz e i, íg y  a  j u t a lm a z o t t ,  s z e m é ly e k  is 
a z o n o s a k .

D r. V arga Ferenc  j a v a s o l t a ,  h o g y  b íz z a  m e g  a  v e z e 
tő s é g  a  s o p r o n i  s z e r v e z e t e t ,  h o g y  k é s z í t s e  e l a z  e d d ig i  
s o p r o n i  ö n tő n a p o k  t ö r t é n e t é t .

Dr. K ovács Dezső  i s m e r t e t t e  a  v e z e tő s é g g e l  a n n a k  a  
le v é ln e k  a  t a r t a l m á t ,  a m e ly e t  S z í j  Z o ltá n  t i t k á r  a z  
e ln ö k s é g h e z  i n t é z e t t .  E b b e n  é r t e s í t i  a z  e ln ö k s é g e t ,  h o g y  
a  m u n k a k ö r é b e n  b e k ö v e tk e z e t t  v á l t o z á s  m i a t t  a  t i t k á r i  
t e e n d ő k e t  a  t o v á b b i a k b a n  n e m  t u d j a  e l l á tn i ,  e z é r t  
f e lm e n té s é t  k é r i .  A z  e ln ö k s é g  a  b e j e l e n t é s t  tu d o m á s u l  
v e t t e .  A  S z a k o s z t á ly  e ln ö k e  e z t  k ö v e tő e n  m e le g  s z a v a k 
k a l  k ö s z ö n te  m e g  S z íj  Z o l tá n  f á r a d h a t a t l a n ,  le lk i i s m e 
r e t e s  m u n k á j á t ,  é s  k é r t e ,  h o g y  a  le h e tő s é g e ih e z  k é p e s t  
a  t o v á b b i a k b a n  is  d o lg o z z o n  v e lü n k  e g y ü t t .

A  határozati javasla tokat d r .  K o v á c s  D e z s ő  t e r j e s z 
t e t t e  e lő , e z e k e t  a  v e z e tő s é g  e g y h a n g ú la g  e l f o g a d ta .

1. A  v e z e tő s é g  m e g b íz z a  a  s o p r o n i  h e ly i  s z e r v e z e te t ,  
h o g y  dr. M acher F rig yes  v e z e té s é v e l  d o lg o z z a  fe l a  
s o p r o n i  ö n tő n a p o k  t ö r t é n e t é t .  A  m u n k á t  ú g y  ü t e m e z 
z é k , h o g y  a z  a n y a g  k ia d v á n y  f o r m á já b a n ,  a z  1 9 8 6 -b a n  
u g y a n c s a k  S o p r o n b a n  re n d e z e n d ő  X .  v a s ö n té s z e t i  é s  
m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m r a  e lk é s z ü l jö n .

2 . A  v e z e tő s é g  m e g b íz z a  a z  o k t a t á s i  b iz o t t s á g o t ,  
h o g y  1984  e lső  v e z e tő s é g i  ü lé s é n  —  a z  N M E , a z  N M E  
K F F K  il le té k e s e iv e l  é s  a z  if jú s á g i  b iz o t t s á g g a l  e g y ü t t 
m ű k ö d v e  —  te g y e n  j a v a s l a t o t  a r r a ,  h o g y  to v á b b r a  is  a  
T D K - d o l g o z a to k a t  v a g y  a  d i p l o m a m u n k á k a t  j u t a l 
m a z z a -e  s z a k o s z tá l y u n k .  D o lg o z z a  k i  a  ju t a lm a z á s  
r é s z le t e i t  is .

3. A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  k ö s z ö n e t é t  fe je z i k i  a  
dr. Vörösné dr. F aragó  E lza  á l t a l  v e z e t e t t  s z e rv e z ő  
b iz o t t s á g n a k  a  s z a k c s o p o r to k  s z e r v e z é s é b e n  k i f e j t e t t  
e r e d m é n y e s  m u n k á j á é r t .

4 . A  v e z e tő s é g  a  t i t k á r i  t e e n d ő k  e l l á t á s á v a l  a z  1983 . 
d e c e m b e r i  t i t k á r v á l a s z t á s i g  Sándor Józse j t i t k á r 
h e l y e t t e s t  b íz z a  m e g .

V é g e z e tü l  j u t a l m a z á s o k r a  k e rü l  s o r .  A z  e lm ú l t  é v  
e r e d m é n y e s  m u n k á j a  a l a p j á n  s z a k o s z t á l y u n k  10 e z e r  
f o r in to s  ju t a lm a z á s i  k e r e t e t  k a p o t t ,  a m e l y b ő l  a  s z ű k e b b  
v e z e tő s é g  t í z  t a g t á r s u n k a t  4 j u t a l m a z o t t  1000— 1000 
f o r in t t a l .

A  v e z e tő s é g i  ü lé s  dr. Kovács Dezső e ln ö k  z á r s z a v á v a l  
é r t  v é g e t .

S . J .

A C IA TF nem zetközi m unkabizottságainak tevékenysége
1.5 Öntödei homokok vizsgálati módszerei

E l n ö k :  dr. B . Weiss (D ), t i t k á r :  U . K leinheyer  (D )

A  S z é k e s f e h é r v á r o t t  1 9 8 3 . m á j u s  10 -én  t a r t o t t  ü lé s e n  
A u s z t r i a ,  C s e h sz lo v á k ia , F in n o r s z á g ,  F r a n c i a o r s z á g ,  
M a g y a r o r s z á g ,  a z  N S Z K  é s  S v é d o r s z á g  k é p v is e lő i  
v e t t e k  r é s z t .  M e g tá r g y a l tá k  é s  j ó v á h a g y t á k  a  k ö v e tk e z ő  
i r á n y e lv e k e t  :
—  a z  a la p h o m o k o k  je l le m z é s e  a  f a j la g o s  f e lü le t te l ,  я  

k ö z e p e s  s z e m c s e n a g y s á g g a l  é s /v a g y  a  f in o m s á g i  
s z á m m a l ,

-—  a z  a la p h o m o k o k  f a j la g o s  f e l ü l e t é n e k  m e g h a tá r o z á s a ,
—  a  s z e m c s e  f e lü le té n e k , a l a k j á n a k  és s z e r k e z e té n e k  

m e g íté lé s e .
M e g á l la p o d ta k  a b b a n ,  h o g y  a  z o m á n c o s o d á s i  p o n t  

m e g h a t á r o z á s á n a k  i r á n y e lv e ih e z  t o v á b b i  ö s s z e h a s o n l í tó  
v iz s g á la t o k  s z ü k sé g e se k . U g y a n c s a k  v iz s g á la to k a t  k e l l  
v é g e z n i  m é g  k ü lö n b ö z ő  h o m o k o k o n  a z  a p r ó z ó d á s i  
h a j l a m  m e g íté lé sé h e z .

A  m u n k a b iz o t t s á g  to v á b b i  t é m a k ö r e i  a  k ö v e tk e z ő k  :
—  a  v é g y i  ö s s z e té te l  m e g h a t á r o z á s a ,
—  a  p H  m é ré se ,
—  a  s a v s z á m  m e g h a tá r o z á s a ,
—  a  v a ló d i  fa j la g o s  fe lü le t  m e g h a t á r o z á s a , .
—  a  g á z á tb o c s á tó  k é p e s s é g  m é r é s e .

3.1 D okum entáció, term inológia, inform áció

E ln ö k :  M . G randpierre  (F ) ,  t i t k á r :  R . B ra n d  (D )

A  „ D o k u m e n tá c ió ”  m u n k a c s o p o r t ,  a m e l y b e  B e lg iu m , 
F r a n c i a o r s z á g  és a z  N S Z K  d e le g á l t  k é p v is e lő k e t ,  1982  
ó t a  h á r o m s z o r  ü l é s e z e t t ,  a  r é s z t  v e t t  1 9 8 3 . m á r c iu s  
8 -á n  é s  1 0 -é n  a z  U A T I  m e g fe le lő  c s o p o r t j á n a k  ü lé s é n , 
a h o l  k ü lö n b ö z ő ,  j e le n le g  E u r ó p á b a n  r e n d e lk e z é s r e  állé) 
s z o l g á l t a t á s o k a t  é s  a d a t b a n k o k a t  m u t a t t a k  b e .

A  C I A T F  ta g o r s z á g a i n a k  k é r d ő ív e t  k ü ld t e k ,  h o g y  
m e g á l la p í th a s s á k ,  m i ly e n  t e v é k e n y s é g e t  v é g e z n e k ,  é s 
m i ly e n  k ív á n s á g a ik  v a n n a k  a  f r a n c ia o r s z á g i  d o k u m e n 
t á c ió  i r á n t .  A  k ö r k é r d é s  e r e d m é n y e i t  a  K a i r ó b a n  t a r t o t t  
ü lé s e n  v i t a t t á k  m e g .

E lk é s z í t e t t é k  a  f r a n c i a  t e z a u r u s z  e ls ő  t e r v e z e t é t .  
E n n e k  a n g o l  v á l t o z a t a  k id o lg o z á s  a l a t t  á l l .  M e g n y í l t  
e g y  f r a n c ia  a d a t b a n k  a  C e n t r e  T e c h n iq u e  d e s  I n d u s t r i e s  
d e  la  F o n d e r ie - v e l  é s  a  C e n tre  d e  R e c h e r c h e s  d e  
P o n t - á - M o u s s o n n a l  e g y ü t t m ű k ö d v e ,  a m e l y  a z  ö n té s z e t  
t e r ü l e t é t  f o g ja  á t .  E z  1 9 8 3 . v é g é n  m i n t e g y  5 0 0 0  r e f e 
r á t u m o t  t a r t a l m a z o t t .

A  m u n k a b i z o t t s á g  k é p v is e l t e t t e  m a g á t  a z  U A T I  
„ T e r m in o ló g ia ”  c s o p o r t j á n a k  h á r o m  ü lé s é n .  E n n e k  a  
c s o p o r tn a k  a  f e l a d a t a ,  h o g y  a z  U N E S C O  s e g í ts é g é v e l  a
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t e r m i n o ló g i á t ,  a m e l y e t  a z  U A T I  t a g j a i n a k  s z ö v e t s é g e  
k ö z z é t e t t ,  e g y  s z á m í tó g é p e s  a d a t b a n k b a  f e lv e g y é k .

4. Környezel védelem az (Sütőiparban

E ln ö k  : F . M . B liaw  (G B )

A  m u n k a b i z o t t s á g  e lk é s z í t e t t e  a  8 . sz . j e l e n t é s t :  
„ A  r n u n k a h ig ié n i a  é s  a  b iz to n s á g  i r á n y e lv e i ” . A j e l e n 
t é s t  h á r o m  n y e lv r e  l e f o r d í t o t t á k ,  é s  k ik ü l d t é k  a  t a g 
o r s z á g o k n a k .

W . B . H uelsen  —  a  t a g o r s z á g o k  á l t a l  s z o l g á l t a t o t t  
a d a t o k  a l a p j á n  —  e lk é s z í t e t t e  a  7. sz . j e l e n té s  m á s o d ik  
t e r v e z e t é t  ( , ,A z  ív k e m e n c é k  e m is s z ió ja ” ). E z t  a  t e r v e 
z e t e t  a  t a g o r s z á g o k  m e g k a p tá k ,  é s  m á r  é r k e z te k  ú j a b b  
in f o r m á c ió k ,  a m e l y e k  a l a p j á n  a  h a r m a d i k  t e r v e z e t e t  
e l l e h e t  k é s z í te n i .

A z  ö n tö d e i  g é p e k  k e z e lé s é n e k  g r a f ik u s  je le iv e l  f o g 
la lk o z ó  m u n k a c s o p o r t  a z  A m e r ik a i  Ö n tö k  S z ö v e ts é g é 
n e k  é g is z e  a l a t t  k é t  ü lé s t  t a r t o t t .

, ,A z  ö n tö d e i  h u l l a d é k o k  e lh e ly e z é s é n e k  s a j á to s s á g a i ”  
c ím ű  6. s z .  j e l e n t é s t  r é s z b e n  m á r  l e f o r d í t o t t á k .  A  h a r 
m a d i k  v á l t o z a t o t  a  C e n t r e  T e c h n iq u e  d e s  I n d u s t r i e s  d e  
la  F o n d e r i e  é s  a z  A s s o c ia t io n  T e c h n iq u e  d e  F o n d e r i e  
á l t a l  s z e r v e z e t t  ü lé s e n  f o g já k  m e g t á r g y a l n i .

7 .1  L e m e z g r a f i to s  ö n tö t tv a s

E l n ö k :  dr. f í .  T hyberg  (S ), t i t k á r :  dr. W . W eis (D )

A z  1 9 8 3 . m á j u s  3— 4 -é n  P r á g á b a n  t a r t o t t  ü lé s e n  8 
ta g o r s z á g b ó l  14 k ü l d ö t t  v e t t  r é s z t .  A  m u n k a b i z o t t s á g  
e l h u n y t  e ln ö k é n e k ,  dr. K . O rthsnak  p o s z t j á t  B ertil  
Thyberg  p r o f e s s z o r  (S) v e t t e  á t .

A z  ö n t v é n y h i b á k n a k  a  fo r g á c s c r t l ia tó s á g r a  g y a k o r o l t  
h a t á s á t  m e g v iz s g á l a n d ó ,  k é r d ő í v e t  k é s z í t e t t e k .  M iv e l  
s o k  ö n t v é n y f e lh a s z n á ló t  is  m e g  k e l l  k é r d e z n i ,  a  k é r d ő í v e t  
o ly a n  f o r m á b a n  f o g já k  k ik ü ld e n i ,  h o g y  a z  e g y e s  m e z ő 
k e t  c s a k  k e r e s z t t e l  k e ll m e g je lö ln i ,  s  ig v  k i t ö l t é s e  
e g y s z e r ű .

A  m u n k a b i z o t t s á g  b e f e je z te  a z t  a  m u n k á j á t ,  a m e l y 
n e k  c é l j a  o ly a n  k é p l e t  k id o lg o z á s a  v o l t ,  a m e ly  l e h e tő v é  
te s z i  a z  ö n t v é n y  s z a k í tó s z i l á r d s á g á n a k  m e g h a t á r o z á s á t  
a  k e m é n y s é g  é s  a  v e g y i  ö s s z e té te l  a l a p j á n .  A z

R m = a - H B + b - H B C E + k

a l a k ú  e g y e n le t  a d j a  a  le g jo b b  e r e d m é n y t .
L e z á r i d t  a z  a  m u n k a ,  a m e ly n e k  s o r á n  a  k u p o ló b ó l  é s  

in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  ( s z im p le x  e l j á r á s )  ö n t ö t t  l e m e z 
g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  s z i l á r d s á g á n a k  s z ó r á s á t  k í v á n 
t á k  —  k é r d ő í v e k r e  é r k e z e t t  v á la s z o k  a l a p j á n  —  m e g 
á l l a p í t a n i .  A z  é r t é k e lé s  e r e d m é n y é t  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s  
e lé  t á r j á k .  A  s z ó r á s o k  „ k a t a s z t r o f á l i s n a k ”  n e v e z h e tő k ,  
e z  is  b i z o n y í t j a ,  h o g y  e r r e  a  m u n k á r a  s z ü k s é g  v a n .

A  m u n k a b i z o t t s á g  f e l f ig y e l t  a r r a ,  h o g y  az  IS O  94 5  
é s  a z  A S T M  A  2 4 7 — 67 s z e r in t i  g r a f i tm in ő s í t é s  n a g y o n  
e l t é r  e g y m á s tó l .  A z  IS O  s z e r in t  a z  I  a l a k  a  le m e z -  é s  a  
V I  a  g ö m b g r a f i t ,  a z  A S T M -b e n  p e d ig  a z  I  a l a k  a  g ö m b 
ö s a  V I I  a  l e m e z g r a f i t .  E l t é r ő e k  a  g r a f i t  m é r e t é t  je lö lő  
f o k o z a t o k  is .

A  m u n k a b i z o t t s á g  k ö v e tk e z ő  ü l é s é t  1984 . m á j u s  
7— 8 -á n  J ö n k ö p i n g b e n  (S v é d o r s z á g )  f o g ja  t a r t a n i .

7 .2  T e m p e r ö n tv é n y

E l n ö k :  H . O. T r a p p  (C H ), t i t k á r :  TJ. K le inheyer  ( I ) )

A  s v á j c i  S c h a f f h a u s e n b e n  1 9 8 3 . s z e p te m b e r  1 5 -é n  
t a r t o t t  ü lé s e n  A u s z t r i a ,  F r a n c i a o r s z á g ,  L e n g y e lo r s z á g ,  
a z  N S Z K  é s  S v á jc  k é p v is e lő je  v e t t  r é s z t .

A  le n g y e l  d e le g á c ió  b e f e je z te  a z t  a  m u n k á t ,  a m e ly  
ö s s z e h a s o n l í t o t t a  a  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  ö n t ö t t  p r ó b a 
t e s t e k e t ,  s  e n n e k  h a t á s á t  a  m é r é s i  e r e d m é n y e k r e .  
A  b e m u t a t o t t  a n y a g o t  m i n t  m u n k a b i z o t t s á g i  j e l e n t é s t  
n y i l v á n o s s á g r a  f o g j á k  h o z n i.

A  m u n k a b i z o t t s á g  o ly a n  m in ő s é g e l le n ő rz ő  k á r t y á k  
ö s s z e á l l í t á s á n  d o lg o z ik ,  a m e ly e k  s e g í t s é g é v e l  a z  ö n tö d é k  
a  m in ő s é g  in g a d o z á s á t  c s ö k k e n te n i  t u d j á k .

S z á m o s  d e le g á c ió  s z o l g á l t a t o t t  a d a t o k a t  a  te m p o r-  
ö n tv é n y e k  t u l a j d o n s á g a i r a  n é z v e . A m e n n y ib e n  k e llő en  
n a g y  s z á m ú  a d a t  till m a j d  re n d e lk e z é s re ,  c é ls z e r ű  lesz 
e z e k e t  e g y  h e ly e n  é r t é k e l n i .

A  m u n k a b i z o t t s á g  m é g  a  k ö v e tk e z ő  f ő b b  f e la d a to k k a l  
fo g la lk o z ik :
—  t e m p e r ö n t v é n y e k  g y á r t á s a  k o k i l l á b a n r
—  te r m i k u s  a n a l í z is ,
—  a  t e m p e r ö n t v é n y e k  k i f á r a d á s i  h a t á r a .

7 .3  A c é lö n tv é n y e k

E l n ö k :  fí. N ectoux  ( F ) ,  t i t k á r :  C. Lebeau  (F )

P . Detrez b e m u t a t t a  a z o k a t  a  g r a f ik o n o k a t ,  a m e ly e k  
a  k ü lö n b ö z ő  f a l v a s t a g s á g ú ,  tú ln y o m ó a n  f e r r i t - p e r l i t e s  
s z ö v e t ű  a c é l ö n tv é n y e k  f o l y á s h a t á r á n a k  é s  s z a k ító -  
s z i l á r d á s á g á n a k  v á l t o z á s á t  s z e m lé l te t ik .  E g y  h a so n ló
—  a z  ö n tö d é k  s z á m á r a  é rd e k e s  —  é r t é k e l é s t  te r v e z n e k  
a  s z o b a h ő m é r s é k le te n  m é r t  ü tő m u n k á r ó l  is .

A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  e g y e té r t e t t e k  a b b a n ,  h o g y  
k i  k e ll  c s e r é ln i  a  v é le m é n y e k e t  o ly a n  s p e c i á l i s  t é m á k 
b a n ,  m i n t  a  m a r t e n z i t e s  k o rró z ió á lló  a c é l o k ,  a  h e g e sz 
t é s i  m ó d s z e re k , a  k o p á s -  és n y o m á s á l ló  a c é lo k ,  a  n a g y  
ö n tv é n y e k  d e r m e d é s e  é s  a  b e lső  f e s z ü l t s é g e k  f a j t á j a  és 
n a g y s á g a .

7.5 Az öntöttvas és a leinpervas törési szívóssága

E l n ö k :  I .  Tt. J e n k in s  (U S A ) , t i t k á r :  M . W . Devers (U SA )

A  ro s sz  g a z d a s á g i  h e ly z e t  n e m  t e t t e  l e h e t ő v é ,  h o g y  a  
m u n k a b i z o t t s á g  a  k a i r ó i  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g r e s s z u s o n  
ü l é s t  t a r t s o n .  A  t ö r é s i  sz ív ó ssá g  v iz s g á l a t á n a k  és 
a lk a lm a z á s á n a k  f e j lő d é s é r ő l  p u b l i k á c ió k a t  f o g n a k  m e g 
j e l e n t e t n i ,  é s  a  v i t á t  t o v á b b  f o l y ta t j á k .

7 .6  Á t m e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s

E l n ö k :  C. B . Lnper  (U S A ) ,  t i t k á r :  dr. M .  .7. Id l ic h  (U SA )

A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  je le n le g  e g y  sp e c if ik á c ió  
k id o lg o z á s á n  f á r a d o z n a k .  T a v a s s z a l  E u r ó p á b a n  fo g n a k  
ü l é s t  t a r t a n i ,  a h o l  f o l y t a t j á k  a  m u n k á t  a  n e m z e tk ö z i  
a j á n l á s  l é t r e h o z á s a  é r d e k é b e n .

7 .7  Л  re p e d é s  k e le tk e z é s e  és te r je d é s e  a c é lö n tv é n y e k b e n

E l n ö k :  P . Detrez ( F ) ,  t i t k á r :  M . B ocquet (F )

Ü g y  tű n i k ,  h o g y  n in c s  le h e tő sé g  a  C I A T F - e n  b e lü l 
m e g v a ló s í ta n i  a z t  a  n e m z e tk ö z i  k u t a t ó m u n k á t ,  a m e ly 
n e k  é rd e k é b e n  a  m u n k a b i z o t t s á g o t  l é t r e h o z t á k .  A  
m u n k a b i z o t t s á g  t o v á b b i  f e la d a ta  a z  l e h e t ,  h o g y  a  
d e le g á l t a k  a z  e r e d m é n y e k e t  e g y m á s  k ö z ö t t  ö s s z e h a s o n 
l í t j á k .  A  m u n k a b i z o t t s á g  t e v é k e n y s é g é t  jp  v e lez é s  ú t 
j á n  f o l y t a t j a  a z  1 9 8 4  e ls ő  fé lé v é b e n  m e g t a r t a n d ó  ü lés ig .

8 .1  K o in p o z i t  ö n tv é n y e k  é s  b e v o n a to k

E l n ö k :  W . S a kw a  ( P L )

A  m u n k a b i z o t t s á g  te v é k e n y s é g é t  n é g y  c s o p o r tb a n  
v é g z i  :
1. A  d e rm e d é s i  f o l y a m a t  i r á n y í tá s a .
2 . „ I n  s i t u ”  k o m p o z i to k .
3 . A r m í r o z o t t  ö n t v é n y e k .
4 . K ü lö n b ö z ő  ö n t é s i  e l j á r á s s a l  az  ö n t v é n y e n  e lő á l l í to t t  

b e v o n a to k .
A z  1. c s o p o r tb a n  m á r  n é g y  é v e  f o l y i k  a  m u n k a . 

M e g h a tá r o z t á k  a  f o r m á z ó a n y a g o k  t e r m o f i z i k a i  t u l a j 
d o n s á g a i t ,  a m e l y e k  a  d e rm e d é s  s z á m í t á s á h o z  e le n g e d 
h e t e t l e n ü l  s z ü k s é g e s e k .

A  2. c s o p o r t  b e f e j e z te  m u n k á j á t .  A  z á r ó je le n té s t  
e lk é s z í t e t t é k .

A  3. é s  a  4 . c s o p o r t  m u n k á já n a k  m é g  c s a k  a z  e le jén  
t a r t .

K .L .
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Főiskolai hírek
Az 1983-ban végzett ön tőágazatos üzemmérnökök

1 9 8 3 . jú n iu s  29-én  t a r t o t t á k  D u n a ú jv á r o s b a n  a z  
ö n t ő á g a z a t o s  ü z e m m é r n ö k - h a l lg a tó k  á l la m v iz s g á já t .  A  
v iz s g a  b iz o t t s á g  ta g ja i  a  k ö v e t k e z ő k  v o l t a k :

Dr. N á n d o ri Gyula e g y e t e m i  t a n á r ,  e ln ö k  (N M E ), 
llendeCZlcy János f ő m é r n ö k  ( K e c s k e m é t i  Z o m á n c - é s 
K á d g y á r ) ,
Dr. V ida  László f ő o s z tá ly v e z e tő  ( Ö n tö d e i  V á lla la t) ,  
Szabó  Zsolt o s z t á ly v e z e tő - h e ly e t t e s  (C SM V A ),
K ová t»  M iklós  fő isk o la i a d j u n k t u s  (N M E  K É F K ) .  
S ik e r e s  á lla m v iz sg á t t e t t  é s  ü z e m m é r n ö k i  o k le v e le t  

s z e r z e t t  :

A n d r á s k ó  T ib o r  
1 l o h a n e k  T ib o r  
H a n g y a  M ih á ly  
K e m é n y  E rn ő  
K is  J ó z s e f  
K i s m a r to n  G áb o r

N é m e t h  G y u la  
Ó h  Z s o l t  
S z ű c s  B é la  
T a r  L á sz ló  
T ó t h  J á n o S  
V é c s e i  I s tv á n .

Kliibdéliitánok és szak m ai nap

1 9 8 3 - lm n  k é t  k lu b d é lu tá n  v o l t  a z  Ö n tő  S z a k m a i  
K l u b  k e r e t é b e n  a  F ő is k o lá n .

Á p r i l i s  2 1 -én  N agy G yörgy  ( Á l l a m i  P é n z v e rő )  „ N e 
m e s f é m ö tv ö z e te k  ö n té s e ”  c í m m e l  t a r t o t t  f i lm v e t í té s s e l  
e g y b e k ö t ö t t ,  n ag y  s ik e rű  e l ő a d á s t .

Á p r i l i s  2 8 -án  Ládái B a lá zs  (V A S K Ú T )  e lő a d á s a  
h a n g z o t t  e l „ A  b e té ta n y a g o k  m e g v á l a s z t á s a  a  k ü lö n b ö z ő  
o l v a s z t á s i  re n d s z e re k b e n  k é s z í t e t t  ö n tö t tv a s a k h o z ”  
c ím m e l .

O k t ó b e r  6 -á n  az ö n t ő á g a z a t  s z a k m a i  n a p o t  r e n d e 
z e t t ,  a m e ly e 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 :

V ig h  László  ok i. ö n tő m é r n ö k  (C S M V A ): A z O M B K E  
és a z  Ö n tö d e i  S z a k o sz tá ly  t ö r t é n e t e .  A z  if jú sá g i b i z o t t 
s á g  m u n k á j a .

P in té r  A ndrás  o k i. k o h ó m é r n ö k  (K O G É P T E R V )  : 
A m a g y a r  ö n tö d é k  g é p e s í té s é n e k  je le n le g i  h e ly z e te  é s  a  
f e j l e s z té s e k  irá n y a i.

B u zg ó  Béla  oki. g é p é s z m é r n ö k  (7 . sz . S z a k m u n k á s 
k é p z ő  I n t é z e t ) :  K o rs z e rű  ö n t ö d e i  m in ta k é s z í t é s .

B u só m  a  István  I I I .  é v e s  ö n t ő á g a z a t o s  ü z e m m é rn ö k -  
h a l l g a t ó :  A b e n to n ito s  f o r m á z ó k e v e r é k e k  n é h á n y
tu l a jd o n s á g á n a k  v iz s g á la ta  a  h o m o k e lő k é s z í té s  f o l y a 
m a t á b a n .

D é l u t á n  s p o r tp ro g ra m , m a j d  k ö z ö s  v a c s o ra  k ö v e t 
k e z e t t ,  a m e ly e n  a lk a lo m  n y í l t  a  f ő i s k o la i  h a llg a tó k  és a z

ip a r i  s z a k e m b e re k  k ö t e t l e n  b e s z é lg e té s é re . A  p r o g r a m o t  
a  k o h á sz  n ó tá k  é n e k lé s e  z á r t a  he .

M eghívott előadók a Főiskolán

A z 1982— 83. t a n é v  m á s o d ik  s z e m e s z t e r é b e n  m e g 
h í v o t t  k ü lső  e lő a d ó k  a  k ö v e tk e z ő  t é m á k b a n  t a r t o t t a k  
e lő a d á s o k a t  a z  ö n t ő á g a z a t o s  h a l l g a t ó k n a k :
Dr. Bakó K á ro ly :  A  fo r m á z ó k e v e r é k e k  e lő k é s z í té s e  és 
m in ő s í té s e .
Sán d o r József : A  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  s z e r s z á m a in a k  
te r v e z é s e .
S z ilá g y i Im re  : A  f o r m á z ó s o r o k  f e lé p í t é s e  é s  te le p í t é s e .

A z  1983— 84. t a n é v  e lső  s z e m e s z te r é b e n  a z  Ö n té s z e t i  
te c h n o ló g ia  c . t á r g y  e lő a d á s a i t  a  M e ta l lu r g ia i  T a n s z é k  
f e lk é ré s é re  dr. B a kó  K á ro ly  o k i. k o h ó m é r n ö k  t a r t o t t a .

*

A z ö n tő á g a z a to s  ü z e m m é r n ö k - h a l lg a tó k  198 3 . j ú 
n iu s  2 7 -tő l jú l iu s  2 5 - ig  n yá ri termelési gyakorlaton  v o l t a k  
a  K e c sk e m é ti Z o m á n c -  és K á d g y á r  v a s ö n tö d é jé b e n ,  
v a l a m in t  a  R á b a  M V G  a c é lö n tö d é jé b e n .  A z  ü z e m e k  
n a g y  se g í ts é g e t  a d t a k  a  f i a ta lo k n a k ,  a m i é r t  e z ú to n  is 
k ö s z ö n e té t  m o n d u n k .

*

A z  N M E  r e k t o r a  M a g ya r B alázs  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö t  
1 9 8 3 . a u g u s z tu s  1 -é n  fő is k o la i t a n á r s e g é d d é  n e v e z t e  k i.

*

A  M e ta llu rg ia i T a n s z é k  k e z d e m é n y e z é s é re  a  F ő ig k o la  
k o llé g iu m á b a n  öntő szakm a i szobát l é t e s í t e t t e k .  I t t  a  
t a n u l á s t  s z a k k ö n y v t á r ,  s z e m lé l te tő  e s z k ö z ö k  se g í tik .  
A  te r v e k  s z e r in t  a  jö v ő b e n  a  s z ű k e b b  é rd e k lő d é s re  
s z á m o t  t a r t ó  ö n t é s z e t i  e lő a d á s o k a t  a  s z a k m a i  s z o b á b a n  
f o g j á k  m e g ta r t a n i .

* •'

A  h a rm a d é v e s  ö n tő á g a z a to s  ü z e m m é r n ö k - h a l lg a tó k  
1 9 8 3 . n o v e m b e r  2 8 . é s  30 . k ö z ö t t  ta n u lm á n y i k irándu 
lá s t  t e t t e k  a  M O F É M - b e n ,  a  R á b a  M V G  ö n tö d é ib e n ,  az  
Ö n tö d e i  V á l la la t  S o p r o n i  V a s ö n tö d é jé b e n  é s  a z  A jk a i 
T im f ö ld g y á r  é s A lu m ín iu m k o h ó  n y o m á s o s  ö n tö d é jé b e n .

K.M

Könyvismertetés
K is s  L á sz ló — Kiszely G yu la :  M agyarország m űszaki 
m úzeum ai. M űszak i K ö n y v k i a d ó ,  B u d a p e s t ,  1982. 
196 o ld a l ,  130  á b ra . Á ra  k ö tv e  1 5 3 .—  F t .

H a z á n k  k u ltu rá l is  é le té b e n  e g y r e  f o n to s a b b  s z e r e p ü k  
v a n  a  m ú z e u m o k n a k .  E z e k  s o r á b a  t a r t o z n a k  a z o k  a  
s z a k m ú z e u m o k  és g y ű j t e m é n y e k  is ,  a m e ly e k  az  ip a r -  
t ö r t é n e t  é s  a  m ű sz a k i f e j lő d é s  t ö r t é n e l m i  d o k u m e n tu 
m a i t  ő r z ik .  H a z á n k b a n  a z  E l n ö k i  T a n á c s  1954. é v i
4. s z . tö r v é n y e r e jű  r e n d e le té  i n t é z k e d e t t  a  m ű s z a k i é s  
i p a r t ö r t é n e t i  em lék ek  v é d e lm é r ő l ,  a m i  m e g a la p o z ta  a  
s z e r v e z e t t  g y ű j té s  m e g i n d u lá s á t .  1 9 8 0  v égé ig  eg é sz  
h á l ó z a t a  a la k u l t  ki a  t e c h n i k a i  j e l l e g ű  m ú z e u m o k n a k :  
2 o r s z á g o s ,  11 o rszágos g y ű j t ő k ö r ű  ip a r á g i  é s 7 s z ű k e b b  
g y ű j t ő t e r ü l e t ű  s z a k m ú z e u m  m ű k ö d i k .  R é s z b e n  e z e k 
n e k  k i h e l y z e t t  k iá l l í tó h e ly e k é n t  t o v á b b i  15 k iá l l í tá s  
t e k i n t h e t ő  m e g  az o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  te r ü le t e in .

A  k ö n y v  a  m a g y a r  m ű s z a k i  m ú z e u m o k a t  g y ű j t ő 
k ö r ü k  é s  te v é k e n y s é g ü k  je l l e g e  s z e r i n t i  c s o p o r to s í tá s 

b a n  is m e r te t i .  N e m c s a k  a  m ú z e u m o k b a n  t a l á l h a t ó  
le g k ie m e lk e d ő b b  —  g y a k r a n  v i l á g v i s z o n y la tb a n  is 
e g y e d ü lá l ló  —  e m l é k e k e t  t á r g y a l j a ,  h a n e m  á t t e k i n t é s t  
i s  n y ú j t  e g y -e g y  i p a r á g  tö r té n e t é r ő l .

Ä  s z a k t e r ü l e tü n k h ö z  le g k ö z e le b b  á l ló  K o h á s z a t  c. 
f e j e z e tb e n  a  K ö z p o n t i  K o h á s z a t i  M ú z e u m , a  M a ssa  
M ú z e u m , az  Ö n tö d e i  M ú z e u m , az  ó z d i  K o h á s z a t i  G y á r 
t ö r t é n e t i  M ú z e u m , a  s z é k e s f e h é r v á r i  A lu m ín iu m ip a r i  
M ú z e u m , a  C se p e l V a s -  é s  F é m m ű v e k  M u n k á s m o z g a lm i 
é s  G y á r tö r té n e t i  M ú z e u m a  és a  v e r p e l é t i  k o v á c s m ű h e ly  
l e í r á s a  t a lá lh a tó .

A  to v á b b i  f e j e z e te k  a  k ö z le k e d é s  és p o s t a ,  a  tű z o l tó s á g ,  
a  b á n y á s z a t ,  a z  o l a j -  é s  v e g y ip a r ,  a  k ö n n y ű ip a r ,  
v íz g a z d á lk o d á s  é s  a  c s i l la g á s z a t  t e r ü l e t é h e z  t a r to z ó  
m ú z e u m o k a t  é s g y ű j t e m é n y e k e t  i s m e r t e t i k .

A  sz á m o s  f é n y k é p p e l ,  á b r á v a l  i l l u s z t r á l t  k ö n y v e t  
a. fo n to sa i) !)  i r o d a lm i  f o r r á s o k  je g y z é k e  z á r j a .

K  L.
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therm
Aktiv é s  dinam ikus cégek részvételével 
sok újdonságot é s  m eglepetést tartogat 
a  látogatók szám ára.
1984 júniusában ö n  is m egism erheti a  
szakm a jövőjét a  világ legnagyobb ön 
tödei szakvásárának  széleskörű infor
m ációs spektrum án keresztül.

Ugyanekkor rendezik m eg  a  METEC 84 
keretében a Nem zetközi Kohászati 
S zakvásárt, a  2. Nem zetközi Hengerm ű 
kongresszust, a  T h erm p ro cess 84, 
4. Nemzetközi Hengerm ű Szakkiállítást 
é s  az  Ipari Kazánok é s  Hötechnikai 
G yártáseljárási K ongresszust.

Három szakterüle t vezető szakem bereit 
várják, akik döntéseikhez sz ü k sé g es uj 
elképzeléseket, ajánlatokat é s  g a z d a 
sági é s  m űszaki célkitűzéseikhez átfogó 
tájékoztatást kaphatnak a Therm pro 
cess  84 kiállítás szemináriumain, b e 
mutatóin. öntéstechnikai, fém kohá 
szati, hötechnikai döntéseikhez szü k 
sé g e s  szakkérdéseikre  Düsseldorfban 
kapnak választ é s  segítséget. Várjuk 
látogatásukat.

Eher
P t ^ S Ö

4  s

Düsseldorf
22. - 28.6.1984 A k a ta ló g u so k  a  v á s á r  k e z d e te  e lő t t  3  - 4 

h é t te l  je le n n e k  m eg .

H U N G E X PO  M e sse -  u n d  W e r b e b ü r o s  
d e s  U n g a r is c h e n  A u ß e n h a n d e ls  B u d a 
p e s t ,  B.P. 44 , V áro slig e t, 1441 B U D A P E S T

K érjü k  kü ld jék  e l n e künk  a  
k ö v e tk e z ő k e t:

1 /  k ö l t s é g m e n te s  in f o r m á c ió s a n y a g o t  
a  k ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y e k re :

□  G IFA
□  METEC
□  t h e r m p r o c e s s
□  L á to g a tó i  p ro sp e k tu so k
□  k o n g r e s s z u s i  p ro g ram /

1984 m á rc iu sá tó l k e z d v e /
□  k iá llító i sz e m in á riu m /

1 9 8 4  m á rc iu sá tó l k e z d v e /

2 /  K a ta ló g u s
□  G IFA  ( + th e rm p ro c e s s )  D M 2 0 , - *
□  M E T E C  (+  th e rm p ro c e s s )  DM 2 0 . -*
□  th e r m p r o c e s s  DM 1 0 ,-*
□  m in d h á ro m  k a ta ló g u s  DM 3 5 , -*  

*+  p lu z s  k ü ld ési k ö ltsé g e k

(A GIFA  vag y  a  M ETEC k a ta ló g u s  
m e g r e n d e lé s e k o r  a  th e r m p r o c e s s  
k a ta lç ju s t ingyen  kap ja .

Nóv

MNOWEA
L ~ = J  DÜSSELDORFER MESSEN

l-is.y

Te' ■'. h

O rsz á g



ALMOTIM MULLMOTIM ZIRMOTIM

márkanéven hozza forgalomba a MOTIM legújabb gyártmányait, a tűzálló döngölőmasszákat

Felhasználási cél Ajánlott tűzálló döngödómassza

Alumínium-, réz-, bronzolvasztó és hőntartó kemencék tűz
álló bélése
Hevítő- és hőkezelő kemencék falazata, kazánok és tüzelőbe
rendezések égőtere
Cserép- és téglaipari alagútkemence-kocsák rakodófelülete 
Vas- és fémkohászati öntőüstök, kifolyócsatornák, kúpoló- 
szifonok bélése
Fémkohászati indukciós kemencék bélése.

A L M O T I M  — A 10

A L M O T I M  — A R  15 
A L M O T I M  — A R  60

M U L L M O T I M  — A 10 
Z I R M O T I M  — P

V egyi kerámia kötésű döngölőm asszák műszaki adatai

J e l l e m z ő k A L M O T IM  A — 10 A L M O T IM  A H —15 A L M O T IM  A R —60
M U L L M O T IM  

A — 10 Z E R M O T IM  P

V egyi összetétel: (%)
AI3 O3 91 8 6 50 76 73
S i0 2 7 1 2 48 2 2 8

Z r0 2 — — — — 17
FejOa 0 . 2 0.3 0,9 0 . 2 —

A lkalm azási hőm érséklethatár (°C) 1800 1600 1 1 0 0 1650
Á tlagos szemcseméret (mm) 0—3 0—4 0—3
Anyagszükséglet (t/m3) 2,7 2,5 2 .2 2.7
Bedolgozás módja 
H őveszteségi együttható

döngölés döngölés döngölés döngölés döngölés

800 °C-on : W/mK) 
Nyom ószilárdság (N/cm2)

2.5 2 . 1 2 . 1 1 ,8 1 . 6

120 °C-os szárítás után 1400 1400 900 800 1500
600 “C-os égetés után 2500 1650 1 0 0 0 900 1800

1300 °C-os égetés után 3900 2500 2 1 0 0 1800 3000
1500 °C-os égetés után 

H őtágulási együttható
4900 5000 2900 5000

(20—900 °C) : (1 /K) 6 ,6 - 1 0 - « 7,5-10-« 1 0 ,0 - 1 0 - « 6,9-10-« 7,7-10-«

Vegye igénybe ön is információs szolgálatunkat. Szakembereink önnek  is részletes információt, szak
tanácsot és ajánlatot adnak.

H U N Q A L U
M O TIM

M a g y a r ó v á r i  T i m f ö l d -  é s  M ű k o r u n d g y á r  
( M O T I M )
9201 Mosonmagyaróvár Pf. 75.

Telefon: (98) 15-211/249.
Telex: 024-220



S z e r k e s z té s é r t  f e le lő s  :

Ó V A R I A N T A L

S z e r k e s z tő  :

K O V Á C S  L Á S Z L Ó

M á s o d s z e rk e s z tő  :

D R . K O V Á C S  T IB O R

S z e r k e s z tő  b i z o t t s á g  :
D R . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L Ö S I B É L A , L Ä D A I B A L Ä Z S , D R . 
N Á N D O R I G Y U L A , D R . P E T Ő  M A R T O N , D R . P IL IS S Y  L A 
JO S , P IN T É R  A N D R A S , S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S  A R P A D N É

B n n V H S Z f l l I  i s  K O H Á S Z A T I  L A P O K

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  
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Az olvadék—kristályos fázis határfelület geometriájának 
jelentősége az öntvények táplálásában*

S Z Á L Á T  G Y U L A  o k i.  k o h ó m é rn ö k  
Ö n tö d e i  V á l la la t
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A  szerző a fo g y ó  s i  üreg képződésének mecha 
n izm u sá t a  dermedő öntvényben végbemenő fo ly a 
dékáram lás a lap ján  vizsgálja , am elyben lényeges 
szerepe van  a szilárd-olvadék határfelület geometriá 
já n a k . A  kristá lya ink  létrejöttében az a döntő, hogy 
a krisz ta llit a hőelvonást és a d if fú z ió t  a  legkevésbé 
akadályozza . A  lemez- és a göm bgrafitos öntöttvas 
kristá lyosodásának több jellemzője azonos.

Bevezetés
Az öntőket kezdettől fogva erősen foglalkoz

t a t ta  a  fogyási üregek kiküszöbölésének problé 
m ája. H am arosan kiderült, hogy a lehűléssel járó 
térfogatcsökkenés az ötvözetre jellemző, és nem 
csökkenthető anyagi tulajdonság, ezért elkerül
hetetlen. Az öntvények teljes töm örségét a h a 
gyom ányos tápfejek még a legsikerültebb m ére 
tezéskor is csak részben, és csak néhány fa jta  
ö tvözet esetében tud ják  biztosítani. Végleges 
m egoldást a fogyás folyam atának tisztázása u tán  
lehet kidolgozni. Az igényeknek megfelelő, töm ör 
öntvényeket csak a dermedés irányításától, illetve 
megfelelő kiindulási feltételek megvalósításától 
várhatunk .

л

A fogyási üregek képződésének mechanizmusa

A fogyás akkor megy végbe, am ikor a lehűlés, 
illetve a halm azállapot-változás m ia tt az atom ok 
közepes távolsága — a kristályrácsba való be 
épülés következtében — kisebb lesz. De a fogyási 
üreg o tt  jelenik meg, ahonnan a térfogatcsökkenés 
pó tlására  a folyékony fém eláramlik. Ez a ,,tá p 
láló hely” és a „fogyó hely” között levő olvadék 
közvetítésével valósulhat meg. A fogyás m echa 

* E i h a n g z o t t  a  I X .  v a s ö n té s z e t i  é s  m i n ta k é s z í t é s i  
s z e m in á r iu m o n .

nizmusa tehát az egyre csökkenő mennyiségű 
olvadék áramlási folyamata az öntvényen belül. 
A folyadék áram lását m eghatározó tényezők 
közül vizsgálatunk szempontjából az alábbiak a 
legfontosabbak :

— a folyékony testre  ható erők, nyomások iránya 
és nagysága,

— az áramlási csatornák geometriai jellemzői 
és kölcsönhatásuk az olvadékkal,

— a folyadék viszkozitása,
— az áramlási sebesség, amely a  lehűlés sebessé

gével és a  relatív térfogatcsökkenéssel arányos.
Az öntvényekben a folyadék mozgását létrehozó 

érák, illetve nyomások közül a következők lénye
gesek :
— a folyadékra ható nehézségi erő,
— az atm oszféra nyomása,
— a formából származó gázok nyomása,
— a dermedő fém anyagából felszabaduló gázok 

nyomása,
— a kapillárisnyomás.

Ezek együttes hatásának eredményeként jön 
létre a derm edő öntvényben a fogyást pótló ol
vadék áram lása.

Fogyási üregnek általában akkor tekintjük az 
öntvényben található anyagfolytonossági hibát, 
ha a fogyást gravitációval vagy atmoszferikus 
nyomással áram olta to tt olvadék pótolja. Az ön 
tödei minőségellenőrzési gyakorlatban számos 
olyan eset van, amikor az ön tvényt gázhólyagosság, 
fővés m ia tt selejtezik le, azaz az öntvényben ta lá l 
ható üreget a fogyástól független gázhólyagnak 
tekintik. Felmerül a kérdés: a gázhólyagos ön t 
vény anyaga nem fogyott-e?

A fogyás fizikai törvény, nem lehet megszün
tetni, te h á t amennyiben az öntvény nem nagyobb 
a formaüregnél, a gázhólyagok is fogyási üregek,

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam, 1984. 3. szám 49



1. ábra. A  kristályosodási m o rfo lóg ia  a laptípusai exogén  
derm edéskor
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2. ábra. A z  olvadék áram lási keresztm etszete sim a fa lú  
( a )  és dendrites kristá lyosodáskor (b )

csak az üregekben levő gázok nyom ása nagyobb 
volt, m int a folyadék súlyából és az atmoszférá 
ból szárm azó nyomás, tehát a  szilárd  és az olva 
dék fázis határfelületén végbem enő térfogat
csökkenést a gáz által á ram o lta to tt olvadék pó 
to lta . Térfogatukat tekintve ezért a  gázhólyagok 
legnagyobb része a fogyási üreghez tartozik. Tisz
tá n  gázhólyagnak annyi anyaghiányos részt lehet 
nevezni, amennyivel az öntvény nagyobb a for
maüregnél. Ilyenkor az öntvény felpuffad, mint 
a kelt tészta. Az öntödei gyakorlat a  célnak meg
felelően több esetben a fogyási üreghez sorolja a 
gázhólyagot, pl. a gáznyomásos tápfejekben talál 
ha tó  üregeket.

Az áramlási csatornák geometriája

Az áram lási csatornákat a részben megszilár
d u lt fém közti tér képezi. Ez a  té r  az öntvény 
alak ján  kívül attól függően bonyolult, hogy 
milyen a dermedés morfológiája. Az öntészetben 
alkalm azott, szilárd oldatot képező ötvözetek 
többségére a  dendrites kristályform a jellemző, 
amely a több  fokozatra osztott derm edési mor
fológia legbonyolultabb tagja. Exogén dermedés 

kor az A, B,C, D típusokba sorolható határfelületi 
formák jöhetnek létre (1. ábra). Látható, hogy a 
szilárd-olvadék határfelület felé történő olvadék 
áramlás annál bonyolultabb, minél nagyobb az 
Fh egységnyi hőelvonó form afelületre ju tó  Fkr 
kristályfelület nagysága. A krisztallitck közötti 
csatornákban az olvadék áram lása annál nagyobb 
ellenállásba ütközik, minél sűrűbbek az ágai. 
Dendrites kristályosodáskor a sima falú derm e 
déshez képest nemcsak a tápfej irányába eső fő 
csatorna keresztm etszete szűkül le jobban, hanem  
a folyadék áram lását akadályozó súrlódó felület 
is sokszorosára növekszik.

Sima falú dermedéskor a táp lá lás t általában az 
az egy feltétel biztosítja, hogy a dermedési idő 
a  tápfej irányába növekedjen, vagy másképpen 
fogalmazva: a tápfej irányába növekedjen a hő 
mérséklet ( 2a ábra) , azaz
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legyen.
Dendrites kristályosodáskor az áramláshoz szük 

séges minél nagyobb keresztm etszet érdekében 
lényeges, hogy a tápfej irányában mérhető hő 
mérséklet-gradiensen kívül a form afalra merőleges 
irányban is nagy legyen a hőmérséklet-változás [1 ]. 
Részben ettől függ ugyanis az, hogy mennyire 
m egnyúltak a krisztallitok (2b ábra). A táplálás 
hőmérséklet-eloszlási feltétele tehát :
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Az áramlás megszakadása: mikrolunker

Nagy kiterjedésű sík lapok vagy rudak esetében 
sima falú dermedéskor is előfordul az ún. közép- 
vonallunker, aminek fő oka nem a folyadékcsa 
to rn a  megdermedése, hanem az, hogy az áramlási 
nyomásveszteség egyenlő lesz a tápláló nyomással, 
és az áram lás megszakad. Kísérletileg és elméleti
leg bizonyítva van [2 , 3], hogy a 3. ábrán vázolt 
öntvényben a dermedés előrehaladásával az áram 
lási veszteség az alábbi egyenlet szerint alakul :

32 /i ?  A2 L 2

Atmoszferikus nyomás
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4. ábra. A  derm edési zóna m in t azűrő

ahol Ap az áram lási nyomásveszteség az L hcsz- 
szúságú csatornában, 

p a fém viszkozitása,
ß’ a  dermedéskor bekövetkező ß relatív 

térfogatváltozásból számolható tényező: 
ß’ = ß l { \ -ß) ,

X a fém és a forma hőtani tulajdonságaiból 
m eghatározható hőáram lási állandó, 

r a csatorna sugara.

Dendrites kristályosodáskor a fémolvadéknak 
a dendritháló a lkotta , szűrőszerű rétegen kell 
á thatolnia. Bebizonyították, hogy a szűrők á ram 
lástanában érvényes összefüggések jól alkalm az 
hatók a különböző ötvözetek táplálhatóságának 
m eghatározására.

A 4. ábrán lá tha tó  jelöléseket alkalmazva, a 
dermedési zóna 99 folyadékátbocsátó képességére 
a következő egyenlet érvényes [4] :

g2 d'-___
24 c:i p L - ’

ahol cp az olvadék térfogataránya 
sávban,

d a dendritek távolsága, 
p az effektiv nyomás, 
c a  tekervényességi tényező.

a dermedési

A táplálhatoság biztosítása

Sima falú derm edéskor Chvorinov elm életét 
alkalm azva a  táplálhatoság könnyen biztosítható, 
ha a dermedési idő az öntvény bárm elyik részéről 
kiindulva a tápfej felé növekedik, ami geom etriai 
lag azt jelenti, hogy a redukált falvastagságnak 
a tápfej felé fokozatosan növekednie kell.

Bonyolultabb kristályosodási morfológiák ese 
tén a teljesen töm örre táplálás gyakorlatilag lehe 
tetlen, más szóval a megszilárdult ötvözetben a 
dendritágak között mindig találhatók kisebb- 
nagyobb térfogati hibák. Ebből adódóan kézen 
fekvőnek látszik  az a megoldás, hogy az olyan 
öntvényekhez, amelyeknek tömörsége lényeges, 
kizárólag sim a fallal dermedő fémeket használ
junk, vagy találjuk meg annak a módszerét, hogyan 
lehet a dermedési morfológiát befolyásolni, a 
dendrites kristályosodást sim ává változ tatn i.

Ennek érdekében meg kell v'zsgálni, milyen 
tényezőktől függ a dermedés morfológiája. N ap 
jainkban a leggyakoribb m agyarázat a  B. Chal
mers [5] által kidolgozott szerkezeti túlhülés. Ennek 
részletes bem utatása helyett vegyük figyelembe 
azokat a tényezőket, amelyek a szerkezeti túl- 
hűlést befolyásolják :

— a likviduszvonal meredeksége az ötvözet egyen
súlyi diagram jában,

— az ötvözőfém C0 koncentrációja,
— а к megoszlási hányados,
— az ötvözőfém I) diffúziós tényezője az olvadék 

ban,
— a G hőmérséklet-gradiens a dermedési front 

előtt az olvadékban,
— a dermedés R sebessége.

Az öntödének a megrendelő által m eghatározott 
ötvözet figyelembevételével némi lehetősége van 
a koncentráció, a hőmérséklet-gradiens és a der
medés sebességének befolyásolására. W. Patterson 
[6 ] diagram ba foglalta ezeknek a tényezőknek a 
ha tásá t (5. ábra). Egy béröntöde reális lehető
ségeit értékelve meg kell állapítani, hogy a formá
zóanyag minőségével és a tömörítés módszerével, 
továbbá az önthetőség szempontjából legelőnyö
sebb öntési hőmérséklettel gyakorlatilag minden, 
a dermedési morfológia szem pontjából fontos 
feltétel kötötté válik. Egyedi esetekben alkalmaz 
hatók a formaüreg célszerűen m egválasztott felü
letein a hőelvonást csökkentő vagy növelő mód
szerek.

Prohászka J. [7] kifejtette, hogy elméletileg 
m indent tudunk ahhoz, hogy mit kellene biztosí
tani a töm ör öntvények gyártásához. Beláthatjuk, 
hogy ezek a módszerek (pl. az ötvözettípus meg
választása) adott öntvénykonstrukció és öntödei 
termelési feltételek esetén nem hozzáférhetőek. 
Az eredmények elérése érdekében ezért feltétle
nül szükséges, hogy ezekkel az öntészetinek ismert 
problémákkal a fémfizikai alapkutatások vonalán 
és az ön tö tt a lkatrészt tervező mérnökök asztalán 
foglalkozzanak.

5

\Ö1SÍ-S\

5. ábra. A  dermedés m orfológiája a  koncentráció, a hő
m érséklet-gradiens és a dermedési sebesség f  üggvényében
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A legkorszerűbb számítógépes öntvénytervezési 
módszerek többsége azon az elven alapul, hogy 
elektronikus szim ulátor segítségével addig változ 
ta tjá k  az öntvény geom etriáját, amíg az a táp - 
lálhatóság kritérium ának megfelel. Ez a kritérium  
általában a Glfff hányados bizonyos küszöbértéke 
[8 ], amely az öntvényen belül a dermedés folya 
m án sehol sem léphető tú l.

A szilárd—olvadék fázis határfelület geometriai 
stabilitása

Tény, hogy a legfejlettebb ipari országokban a 
számítógép mint öntvény konstrukciós eszköz egy 
re nagyobb té rt hódít. T ehá t bizonyos esetekben 
számítógéppel és megfelelő programmal az ünté- 
szetet alig ismerő dolgozók is tervezhetnek meg 
felelő öntvényeket, jó beömlő- és táplálórendszere1 

két. Természetesen az öntvénytervezéshez a lkal 
mas számítógépi program  nem születik magától, 
azok megalkotásához és továbbfejlesztéséhez szük 
ségesek az öntészetben já r ta s  és a kristályosodási 
folyam atokat tisztán lá tó  szakemberek. Ők a 
tömörség és a táplálás problém áját tovább boncol
ga tva, feltétlenül e lju tnak ahhoz a kérdéshez, 
hogy mitől olyan a derm edés morfológiája, m int 
amilyen.

A szerkezeti túlhűlés elve elfogadhatóan meg
magyarázza azt, hogy m iért lehetséges kristály 
növekedés a szolidusz-hőmérsékletnél nagyobb 
hőmérsékletű olvadékban. De annak alátám asz 
tá sá ra  nem alkalmas, hogy ezt a lehetőséget a 
fém m iért használja ki, és m iért éppen az ado tt 
morfológiával. A szerkezeti túlhűlés és a dermedési 
morfológia összefügg egym ással, de nincsenek 
ok-okozati viszonyban, hanem  ugyanannak a 
dolognak —- a szilárd o ldat dermedésének — kü 
lönböző oldalai.

A sík, izoterm szolidusz-hőmérsékletű szilárd 
határfelületből való esetleges kristálykinövés attól 
még nem stabilis, hogy az a túlhűlés következtében 
lehetséges, márpedig a cellás és a dendrites m or
fológia stabilisnak m utatkozik.

A sík, szilárd—olvadék határfelület stabilitását 
a  termodinamikai-energetikai minimumfeltételek 
nek való megfelelőség b iztosítja . Ezt egyszerűen 
úgy lehet belátni, hogy azok az atomok épülnek 
be a meglevő szilárd fázisba, amelyekből a der 
medéshő a legkisebb ellenálláson keresztül tud  
távozni a megdermedt fém rétegen keresztül. A 
hőáramlással szembeni ellenállás pedig az anyagi 
állandókon kívül — m int az áramlástanból is 
m ert — az áramlási keresztm etszet és az úthossz 
függvénye. Eszerint, am ennyiben egy stabilis, 
sík dermedési frontból kristálynövekedés kelet
kezne, a  forma által elvont hőnek hosszabb u ta t 
kellene megtennie, azaz nagyobb ellenálláson 
á t  kellene távoznia. Ezért az ilyen kinövés létre 
sem jön, amíg a sík határfe lü let e lő tt a beépülés
hez kedvezőbb helyzetben levő atom ok vannak.

A tisz ta  fémekben, ahol az olvadékot ugyan 
olyan atom ok építik fel, m in t a  szilárd fázist, az 
ideális és stabilis sík határfe lü let kialakulásának 
nincs akadálya.

Más a helyzet az oldatok kristályosodásakor, 
ha az első kristályokat az o lda t átlagos összeté

telénél kisebb koncentrációjú, viszonylag tiszta 
oldószer atom jai képezik. Ennek az az oka, hogy 
az ötvözőfém atomjai nem épülhetnek be minden 
„gond” nélkül az oldófém kristályrácsába, o t t  — 
az eltérő atom átm érő, rácsm éret stb. m iatt — 
energiatartalm at növelő rácstorzulást okoznak. 
Ezért energetikailag kedvezőbb, ha a  rácsból 
kiszorult ötvözőatomok az olvadékban oszlanak 
el, legalábbis addig, amíg a folyékony fázis egy 
határértékig fel nem dúsul.

Azonban a dermedési határfelületben felsza
porodott ötvözőatomok az olvadék felé csak vi 
szonylag lassú diffúziós mechanizmussal távoz 
hatnak, és a  felszaporodott ötvözőatomok jelen
léte gátolja az oldófém • atom jainak határfelü let 
hez való férkőzését, ezzel a kristályok növekedé
sét.

A hőelvonás szerepe

A részecsekediffúziótól független hőelvonás meg
követeli, hogy a szilárd fázis m eghatározott ütem 
ben szaporodjon, azaz d ik tá lja  a dermedési se
bességet, amelynek dimenziója :

M
L 2 T~’

ahol M a tömeg, L 2 a hőelvonó felület, T  pedig az 
idő dimenziója.

H a sík a határfelület, akkor a hőelvonás dik 
tá lta  dermedési sebesség — az Ж /L 3 dimenziójú 
sűrűség ismeretében — kifejezhető a mechanikai 
sebesség dimenziójában is (az R' dermedési se
bességnél erre kell gondolnunk) :

| Ä |  =

M
L 2 T
~m ~

4 ?

L
T

6. ábra. A  hőelvonó fe lü le t, a kristá ly  fe lü le t, a  derm edési 
sebesség és a határfelület növekedési sebességének értel

mezése
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7. ábra. A  szerkezeti tú lhű lés

A kristályfelület normális irányú növekedési 
sebességét azonban az előbb em líte tt részecske
diffúziós sebesség korlátozza, legtöbb esetben 
nagyságrendekkel kisebb értékűre, m int am it a 
hőelvonás d iktál. Az ellentét csak a határfelület 
megnövekedésével oldható fel.

A probléma hasonlítható  a ré t és a birkanyáj 
kapcsolatához. A kérdés az, hogy a legeltetéshez 
mekkora te rü le t szükséges. A birkák étvágya 
(hőelvonás) független a fű növésétől (diffúzió). 
A fű a birkák étvágyához képest lassan nő, és 
ezért sokkal nagyobb legelő szükséges. A legelő 
nagyságát a b irka étvágya és a fű növése közötti 
eltérés határozza meg.

A 6. ábrán lá th a tó , hogy am ennyiben a hőel
vonó felület és a szilái’d olvadék határfelület nagy 
ságának viszonya megfelel a  részecskediffúzió 
által engedett norm al's irányú vkr határfelületi 
sebesség és a hőelvonásból szám olható 1Î derme- 
dési sebesség arányának , akkor m indkét irányító 
tényező feltétele teljesül :

FhR = Fkr vkr.

A lényeg te h á t  a szilárd olvadék határfelület 
érdessé válásában az, hogy a hőelvonó kereszt- 
m etszet és a határfe lü let nagyságának aránya a 
hőelvonásból, va lam in t a részecskediffúzióból szár 
m aztatható sebességek arányának  megfelelően 
változik. Ez a  megállapítás — figyelembe véve, 
hogy a koncentrációeloszlás és az általa megha
tározott növekedési sebesség a kristály  felülete 
mentén nem állandó — az in teg rá lt mennyisé
gekre igaz.

A határfelü let e lő tt az olvadékban felszaporodó 
ötvözőfém azonban  nemcsak korlátozza a kris 
tályosodást, hanem  elő is segíti, mivel a h a tá r 
felületre merőleges irányban az olvadékban a 
helytől függő koncentrációhoz rendelhető lik- 
vidusz-hőmérséklet kisebb lesz, legalábbis egy 
bizonyos távolságban. Ez tulajdonképpen a m ár 
em lített kristálykinövést lehetővé tevő szerkezeti 
túlhűlés (7. ábra).

Az előbbiek alap ján  a szerkezeti túlhűlés m a 
tem atikai leírása és elemzése nélkül is lá thatók

azok a tényezők, amelyek a határfelület nagyságára 
hatással vannak. Annál nagyobb lesz a  kristályos 
fázis felülete, minél
— nagyobb az ötvöző fém koncentrációja,
— kisebb a diffúziós tényező,
—  kisebb a megoszlási hányados,
— gyorsabb a dermedés sebessége,

' —-nagyobb a hővezető képesség, am i nagyobb
hőelvonást és kisebb hőmérséklet-gradienst
eredményez.

A dendrit

M iután tisztáztuk, hogy miért kell a  k ristá ly 
felületnek megnövekednie, a kérdés az, hogy a 
szükséges felület milyen kristályalakhoz kötődik. 
Sokféle test van, amelynek alapterülete és teljes 
felülete a szükséges aránynak megfelelne. A „vá 
lasz tás” indoka i t t  is ugyanaz, m int am iért sík 
határfelületű a tisz ta  fémek dermedése: a  felüle
ten  felszabaduló dermedési hő a legkisebb ellen
álláson keresztül távozik. Ehhez hasonló igénye 
van  az olvadék felé áramló atomok diffúziós moz
gásának is.

Ennek az alakzatnak  a m atem atikai leírása 
számos nehézségbe ütközik, de a term észet követ
kezetesen építi fel ezt az alakzatot nem csak a kris 
tályosodáskor, hanem  m ár az olyan jelenségekben 
ben is, ahol a részecskék diffúziós áram lása szere
p e t játszik a növekedésben. A legtöbb ilyen példát 
a  növények világa szolgáltatja, ilyen geometriai 
a lakzat pl. a fa. Hasonló alakzatot ta lá lunk  az 
em ber alkotta létesítm ényekben is, ahol a  köz
lekedés lényeges. Ilyen pl. a település, amelynek 
építésekor főleg az vezérli az em bereket, hogy 
minél könnyebben érjenek a centrum ba. A kez
detben egyenes útszakasz végéről nehezebb a 
beju tás a centrum ba, m int az oldalra nyíló utcából, 
ezért inkább ezt választják ( 8. ábra). A merőleges 
útelrendeződés adódik abból, hogy a rendszer 
építőelemei (házak, telkek) téglalap formájúak.

Hasonlóan lehet felfogni egy dendritkristály  
felépülését az elemi rácsokból. A d en d rit lehetővé 
teszi, hogy a hőelvonó és a diffúziós keresztm et
szetek tág határok között változzanak : a  hosszabb 
és sűrűbben elágazó dendrit nagyobb felületet 
biztosít. A dendrit akkor keletkezik, ha  viszonylag 
nagy a hőelvonás és a diffúzió sebessége közti
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8. ábra. A  település építésének vezérelve: könnyebben  
beju tn i a centrumba
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9. ábra. A z  oszlopos k ris tá ly fo rm a  stabilitása

eltérés. Kisebb felületű a lak za t az 1. ábrán lá th a tó  
C oszlopos dendrites form a, még kisebb felületű 
az oszlopos vagy cellás forma. Az átm enet az
1. ábrán szereplő form ák között az F t;r k ristá ly- 
felület és az F/, hőelvonó felület aránytól, illetve 
az em lített sebességviszonyoktól függően foly 
tonos.

A hőelvonó keresztm etszethez tartozó k ris tá ly 
felület, a kristályalak és a  dermedési sebesség a 
fémek megszilárdulásának leglényegesebb jellem 
zői. Azonban ezek m elle tt egyéb tényezők is 
kifejthetik hatásukat a derm edés morfológiájában. 
Pl. a dendritek hossz- és keresztirányú m etsze 
tének alakjára hatással vannak  a kristályanizotró 
pia, az olvadék m ikroáram lási folyamatai, a  g ra 
vitáció stb.

Érdekes az, hogyan ta r t ja  meg a cella vagy a 
dendrit a kezdetben k ia laku lt alakját. A jellemző 
kristályalakzat ugyanis az a la t t  az idő a la tt  jön 
létre, amíg a dermedési határfelületen a koncent 
ráció CJk értékre dúsul, am ely aztán állandósul, 
m ert ebben az esetben a megszilárduló fém k o n 
centrációja C0.

Az olvadékba benyúló oszlop alakja csak úgy 
m aradhat stabilis, ha a  felület mentén változó, 
normális irányú határfelületi sebességgel növekedő 
kristályon a hőelvonás irányában mindenhol az 
R sebességnek megfelelő a  rétegvastagság. Ebből 
az következik, hogy a ksirtályosodási zónának 
az olvadék és a szilárd fázis közti határa m indenütt 
R  sebességgel vonul (9. ábra).

A dendritek csúcsán az ágak sűrűbbek, m in t a 
tövükön. Ez az elrendeződés a dermedés előre 
haladásával csak úgy m arad h a t meg, ha egyes 
ágak a növekedésben lem aradnak, esetleg vissza 
fejlődnek. Ez az ún. dendritdurvulás folyamata.

Az eutektikum dermedési határfelülete

A hőelvonás kristályosodási sebességet diktáló  
szerepe az eutektikum ok dermedésekor sem v i ta t 
ható . A kérdés az, hogy ezt a  sebességet hogyan 
tu d ja  az alkotók diffúzóval történő különválása 
követni. Amennyiben egy kétalkotós ötvözet 
alkotói külön fázist képezve növekedenek az

olvadékból, az a  helyzet áll elő, hogy mindkét 
fázis előtt az olvadékban a másik atom jai szapo
rodnak fel. A szilárd oldatokhoz hasonlóan a der 
medés csak olyan sebességgel folytatóhat, ahogyan 
a határfelület e lő tti olvadékban a fázistávolság 
szerinti periodikus koncentrációkülönbségek diffú
zióval kiegyenlítődni tudnak, azaz ahogyan az 
olvadékban levő atom ok a sa já t fázisuk közelébe 
jutnak.

Az eutektikum  a diffúzió sebessége és a hőel
vonás sebessége közötti ellentétet két úton is fel 
tud ja  oldani. Az egyik a határfelület megnöveke
dése a hőelvonó felülethez képest. A másik lehe
tőség a diffúziós keveredés úthosszának lerövidülé
se, amely úgy jöhet létre, hogy a X eutektikus fá 
zistávolság csökken. (10. ábra). E zért függ az 
eutektikus fázistávolság a dermedési sebességtől, 
am it az alábbi — elméletileg levezetett és kísér
letileg igazolt — egyenlet ír le [9] :

X2 R =  állandó.

A fázistávolság — ha a dermedési sebesség 
megváltozik — az eutektikum  lemezes vagy 
pálcikás szerkezetéből adódóan nem változhat
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10. ábra. A z  eu tek tikum  határfelületének és fá z is távo lsá 
gának változása a hőelvonás növekedésével
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12. ábra. A  lem ezgra fit-auszten it eu tek tikum  metszete a  
határfelületnél

ш ш ж .

13. ábra. E u te k tik u s  cella részben fe r r ite s  öntöttvasban

meg, egyes lemezeknek ki kell halniuk, illetve 
ú jaknak kell keletkezniük.

Mivel eutektikum ok esetében is távozhatnak 
a határfelület előtti atomok az olvadék felé, i t t  
is lehetségesek a szilárd oldatoknál előforduló 
határfelületi formák. Az eutektikum ok kristá 
lyosodásakor keletkező cellák vagy dendritek 
az eutektikus fázistávolságnál nagyobbak, a k i 
alakuló oszlopok számos eutektikus elemből álla 
nak  (11. ábra).

Olyan eutektikum  a gyakorlatban nincs, amely 
nek minden alkotója azonos kristályosodási tu la j 
donságú. Szám ottevő különbségek vannak az 
alkotók túlhűlésében, rácsenergiájában, felületi 
feszültségében, a  dermedési hőben, a hővezető 
képességben stb . Ez azt jelenti, hogy az egyik 
fázis kedvezőbb helyzetben lesz. A leggyakoribb 
ötvözetben, a stabilisán kristályosodó vas-kar
bon rendszerben az ausztenit kristályosodása 
kedvezőbb. E zért az ausztenit növekedésben 
lehagyja a grafito t olyannyira, hogy körbenövi. 
E zért a lemezes szerkezetű Fe-C stabilis eu tekti 
kum  a dermedési határfelület közelében a 12. 
ábrán lá tha tó  form át veszi fel. E z t a képet igazol
tá k  az egyirányú kristályosítási kísérletek, ami 
kor a határfelü letet vízben tö rtén t gyors hűtéssel 
te tté k  láthatóvá. A fentieket igazoló képet lá t 
ha tunk  a részben ferrites ön tö ttvasak  csiszolatán 
is ( 13. ábra).

Az öntö ttvasban  tehát a karbonatom ok csak az 
ausztenitburkon átdiffundálva tu d n a k  saját fá 
zisukhoz ju tn i, ezért az ausztenit növekedését 
a benne zajló karbondiffúzió szabályozza.

A vas-karbon ötvözetek stabilis kristályosodása 
kor a határfelületen a helyzet anny iban  hasonlít 
a  szilárd oldatokéhoz, hogy az olvadékkal itt is 
egyetlen fázis, a karbonban te l í te tt  ausztenit 
érintkezik.

A lemez- és a gömbgrafitos öntöttvas azonos 
jellemzői a kristályosodáskor

A morfológiát szabályozó körülm ények alapján 
érdekes következtetéseket tehetünk a lemez- és a 
gömbgrafitos ön tö ttvas kristályosodásának össze
hasonlításakor.

Lemezes g rafit esetén a karbonatom ok diffúziós 
ú tja  az ausztenitben az eutektikus grafitlemezek 
távolságának a fele. Ez a távolság az eutektikus 
fázistávolsággal — elágazódás ú tján  —  viszonylag 
könnyen szabályozódik. Az eu tek tikus cellák 
tagoltsága a felület növekedését viszonylag tág 
határok között biztosítja, és ezálta l lehetőség 
van a dermedési sebesség és a határfe lü let növeke
dési sebességének összhangjára.

Az azonos keresztm etszetű lemez- vagy gömb
grafitos öntvényben a hőelvonás d ik tá lta  der 
medési sebesség egyform a, azaz a kétféle öntvény 
dermedési idejében nincs eltérés. E z a  karbon- 
diffúzió em lített korlátozó szerepe m ia tt csak 
úgy lehetséges, hogy az ausztenitburkon át a 
diffúziós út a kétféle öntöttvasban azonos. Ezért 
hasonló öntési körülm ények között a  gömbgrafi
tos öntöttvas cellamérete a lemezgrafitos öntöttvas 
eutektikus fázistávolságának nagyságrendjébe 
esik ( 14. ábra). E z t a  megállapítást igazolják az 
öntvényekből készült csiszolatok mikroszkópi ké
pei.

A gömbgrafitos öntö ttvas esetében a szükséges 
nagyságú szilárd—olvadék határfelület csak úgy 
jöhet létre, ha a lemezgrafitos eu tek tikus cellák 
számához képest nagyszámú csíra növekedik. 
Ez azért van így, m ert a gömb fajlagos felülete 
kisebb. Azonos öntvény kristályosodásakor a 
lemez- és a göm bgrafitos öntöttvas közö tt nincs 
különbség (14. ábra)
— a 11 dermedési sebességben,
— az ausztenitburok l vastagságában,
— a kristályos fázis tömegének összegében (Em\ r),
— a kristályos fázis térfogatának összegében 
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14. ábra. A  lemez- és a  göm bgrafitos öntöttvas hasonló  

kristá lyosodási jellemzői
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— a kristályos fázis felületének összegében
(ZF*).

A gömf)grafitos öntöttvasban előforduló grafit 
elfajulást ezek szerint az okozza, hogy nincs meg
felelő szám ú, növekedésre képes eutektikus cella, 
és így gömb alakkal a derm edési sebesség és a 
határfelület növekedési sebességének összhangja 
nem biztosítható. Ilyenkor következik be a gömb 
alaktól való eltérés, és jön lé tre  a vermikuláris 
vagy más elfajzott grafit, esetleg a lemezgrafit.

Összefoglalás

A fogyási üreg képződésének mechanizmusa a 
dermedő öntvényben lejátszódó folyadékáramlás 
alapján vizsgálható. A folyadékáram lást létrehozó 
erőhatás fajtájától függ az, hogy a fogyásból adódó 
térfogathiány lunkerként vagy gázhólyagként je 
lenik-e meg.

Az olvadék áramlásában lényeges szerepe van a 
szilárd olvadék határfelület geometriájának. Rész 
letesen megvilágítottuk, hogy milyen alapvető 
feltételek és hogyan szabályozzák a különböző 
kristály formák kialakulását.

A dermedési határfelület nagyságát elsősorban 
a hőelvonás által diktált derm edési sebesség és a 
részecskediffúzió által m egengedett felületi nö 
vekedési sebesség szabályozza. A szükséges h a tá r 
felületet hordozó kristályalak létrejöttében az a 
döntő, hogy a hőelvonást és a  részecskediffúziót 
a k risztallit, ill. az olvadék anyaga a legkevésbé 
akadályozza. Ezeknek a kritérium oknak a szilárd 
oldatok esetében — a ha tárfe lü le t és a hőelvonó 
keresztm etszet arányától függően — a cellás, 
illetve a dendrites kristály form a felel meg.

Eutektikum ok esetében, ha megfelelő nagyságú 
a határfelület és az eutektikus fázistávolság, 
megoldódhat a diffúzió és a hőelvonás ellentéte. 
Az alkotók eltérő kristályosodási képessége m iatt 
az egyik fázis a m ásikat a  dermedés során megelőzi, 
és teljesen beburkolhatja. Ez figyelhető meg a s ta 
bilis Ee-C eutektikum okban. ezért a lemezgrafit 
kristályosodása hasonlít a gömbgrafitéhoz, mivel 
a karbonatomok m indig az ausztenitburkon ke 
resztü l, diffúzióval ju tn ak  el a grafitfázishoz. E 
hasonlóság m iatt a  kétféle öntöttvas kristályoso 
dásának  több jellemzője azonos.
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c s n g u n i i  d i ja  o tliv o k . (K iv á ló  m inőségű  vasöntvények). 
M o s z k v a ,  M a s in o sz tro e n ie , 1 9 8 2 . 222  o ld a l , 116 á b r a ,  
99  t á b l á z a t ,  93 iro d a lm i h i v a t k o z á s .

A  k ö n y v  ö t  f e je z e tb e n  t á r g y a l j a  a  k iv á ló  m in ő s é g ű  
v a s ö n t v é n y e k  e lő á l l í tá s á n a k  f e l t é t e l e i t .  A z e g y e s  f e j e z e 
t e k  s z e r z ő i  is m e r t s z a k e m b e r e k ,  a  m u n k á t  A lekszandrov, 
N . N . ,  a  m ű s z a k i tu d o m á n y o k  d o k t o r a  fo g ta  ö ssze .

A z  e ls ő  fe je z e t a m egfelelő fo ly é k o n y  állapotú fé m  k i 
a lak ítá sáva l fo g la lk o z ik . E z e n  b e lü l  a  ra c io n á lis  o lv a s z 
t á s i  m ó d o k a t ,  a  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to k a t ,  a  b e t é t 
a n y a g o k  m e g o lv a d á s á t  é s  o l d ó d á s á t ,  a z  o x id á c ió s  é s  
r e d u k c i ó s  fo ly a m a to k a t ,  a  n e m f é m e s  z á r v á n y o k  k e l e t 
k e z é s é t ,  a  fü rd ő  f i n o m í t á s á t  é s  a  m in ő sé g  e l l e n ő r z é s é t  
t á r g y a l j a .

A  m á s o d ik  fe je z e t az ön tö tt szövet kia laku lásá t b e 
f o ly á s o ló  k ö rü lm é n y e k e t  f o g l a l j a  ö ssze , íg y  a  m e t a l l u r 

g ia ,  a  leh ű lé s , a z  ö s s z e té te l  h a t á s á t ,  a z  á t a l a k u lá s i  f o ly a 
m a to k a t .

A  vasöntvények tu la jdonsága inak befolyásával fo g la l 
k o z ik  a  h a r m a d ik  f e j e z e t ,  a  m ó d o s í t á s s a l ,  a z  ö tv ö z é s s e l ,  
v a la m in t  a  v a s ö n t v é n y e k  f e lh a s z n á lá s i  k ö rü lm é n y e iv e l .  
E  fe je z e t t á r g y a l j a  a z  ö n tv é n y h i b á k  k e le tk e z é s é t  é s  e l 
h á r í tá s á n a k  m ó d j a i t .

K ü lö n  f e je z e t  ( a  k ö n y v  le g t e r j e d e lm e s e b b  ré s z e )  t á r 
g y a l j a  a  göm bgra fito s és az átm eneti, g rá f itos öntöttvas 
e lő á l l í tá s á n a k  m ó d j a i t ,  tu l a jd o n s á g a i t ,  f e lh a s z n á lá s i  
te r ü le te i t .

A  tö b b  é v iz e d e s  t a p a s z t a l a t o k a t  é s  a  l e g ú ja b b  k u t a t á s i  
e re d m é n y e k e t  is  b e m u t a t ó  k ö n y v  a  s z a k e m b e r e k  sz é le s  
k ö ré n e k  é r d e k lő d é s é r e  t a r t h a t  s z á m o t ,  é s  e z é r t  m a g y a r  
n y e lv ű  k ia d á s a  i s  i n d o k o l t  le n n e .

V . Á .

Szerkesztőség: Budapest V I., A nker köz 1.
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Telefon: 42 7 -3 8 0
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Új konstrukciójú szerszám rendszer cold-box-m agok
készítéséhez*

M O S K O L A  Î Î P À D  oki. szaktechnikus— R Ä С Z J 6  Z S E F oki. gépészmérnök—S Á R  K ö  Z Y  G Y Ö R G Y  oki. szaktechnikus
Csepel Művek Vas- és Acélöntöde

D K  6 2 1 .7 4 3 .0 7 3

A z  un iverzá lis  szerszám házba m űanyagból öntött 
betéteket szerelnek be. E zá lta l lényegesen csökken a. 
m agszekrény szerkesztésére, gyártáséira és pótlására  

fo rd íto tt idő és költség.

Bevezetés
A Csepel M űvek Vas- és Acélöntődében az 

elm últ években jelentős beruházással korszerű 
üzem et létesítettek , elsősorban dízelmotorok for- 
gattyúházöntvényeinek gyártására. A fejlesztések 
során a term ékszerkezet á ta lak ítá sá t összekap
csolták a termelékenység növelésével, korszerű 
technológiák bevezetésével és a  m unkakörülm é 
nyek javításával.

A rekonstrukció keretében hidegen kötő furános 
hom okkeverékkel dolgozó form ázósort te lepítet 
tü n k . A regenerált formázóhomok aránya 70— 
100% között szabályozható.

A folyékony vasat három 8 tonnás, hálózati 
frekvenciás tégelyes indukciós kemencében ol
vasztják . Hulladékból — nyersvas nélkül — szin 
te tik u s  ön tö ttv asa t is gyártanak. B iztosítottuk 
a gömbgrafitos és az ötvözött ön tö ttvas gyártásá 
nak  feltételeit is. A vegyi összetételt spektro 
m éterrel ellenőrzik.

A bevezetésre került új technológiák egyike volt 
az Ashland-rendszerű cold-box-magkészítés. Az el
já rás  megvalósítása m ellett elsősorban a nagyobb 
term elékenysége m ia tt döntö ttünk , am it az egyre 
súlyosbodó létszámgondok és nem  utolsó sorban 
a beruházási költségek csökkentése indokoltak. 
S a já t kísérleteink és külföldi tapasztalatok  a lap 
ján  úgy lá ttuk , hogy a — hot-box-magkészítés- 
hez viszonyítva — két-háromszoros term elékeny 
ségnövekedés is elérhető. Ennek alap ján  feleannyi 
m agkészítő gép szükséges, m int a meleg magszek
rényes eljáráshoz. Ez igen lényeges szempont, 
m ert a forgattyúházöntvényekhez szükséges m a 
gok készítése olyan munkaigényes, m int a for 
mázás.

A cold-box-magkészítés technológiája

A eljáráshoz kétféle — izoeianát és fenolgyanta 
alapú  —- kötőanyagot alkalm azunk. A szilárdu- 
lási sebesség fokozására katalizátorként gyors 
reakciójú am int használunk. Ez lehetővé teszi, 
hogy az egy magszekrényben készülő, kb. 70 kg 
töm egű magok 30 s a la tt megszilárduljanak.

A fo rgattyú tér m agjainak készítéséhez az alábbi 
anyagokat alkalm azzuk :
100 rész S—0,35 sajdikovai homok,
0,8 rész ISO-CURE 385 (fenol-formaldehid gyan 

ta  arom ás szénhidrogének keverékében 
oldva),

* E l h a n g z o t t  a  I V .  ö n tö d e i  f e j l e s z té s i  s z e m in á r iu m o n . 1. á b ra .  A  f o r g a t t y ú t é r  m a g j a i n a k  c o ld -b o x -m a g s z e k r é n y
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1,0 rész TSO-CURE 015 poliizocianát,
0,1 rész 702 dim etil-etil-am in vagy trietil-am in.

A homokkeverék szilárdsága a magkészítés 
u tán  460, 30 s m úlva 500, 24 h múlva 600 N /cm 2.

A magkészítéshez k é t TF 46—CB típ u sú , Rö- 
per-gyártm ányú maglóvá gépet használunk, am elye 
ket katalizátor-előállító és -adagoló, v a lam in t a 
kötési reakcióban részt nem vett ka ta lizá to r elé
getésére szolgáló berendezések egészítenek ki. 
A homokot a maglövő gépek fölé te lep ített, AMDR 
8 típusú, N DK-gyártm ány'ú csigás keverőben 
készítjük.

A cold-box-magkészítés szerszámai

A cold-box-magkészítés első szerszámait a  RÁ- 
BA-MAN forgattyúházakhoz készítettük. A szer
számkonstrukció megoldásakor az azonos funk 
ciójú hot-box-szerszámból indultunk ki. Az eltéré
sek a következők :

A hot-box-magszekrények szerszámházai nyi
to ttak , a m agszekrények földgázzal fű th e tő  alsó 
és felső fűtőlappal vannak  ellátva, a  belső ki- 
könnyítő betétek elektrom os patronnal fűthetők, 
a  réseit légzők a szabadba vezetik a lövőlevegőt.

A cold-box-magszekrények (1. ábra) szerszám 
házai zártak, az illeszkedő és szétnyitható  felü 
letek gumitömítéssel vannak ellátva a  katalizá 
torköd kiszivárgása ellen. A légzők, levegőkive 
zetések nem lehetnek nyitottak. Az első légzők 
a szerszámház üregébe vezetik a levegőt, amely 
onnan elszívórendszeren á t jut ki. A felső rész 
légzői a lövőlap felé nyílnak, az elárasztáskor az 
elárasztólap tak a rja  őket, az elárasztás a  lövő
perselyeken keresztül történik. Természetesen el
m aradnak a fűtőlapok, viszont van külön elárasz 
tólap. A cold-box-magszekrény valamivel drágább, 
m int a hot-box m agszekrény.



2. ábra. Hot-box- (a )  és cold-box-magszekrény f é l  'metszete (b )
1 —  fe lfo g ó - é s  k ö z p o n to s í tó k e r e t ;  2 —  a ls ó  g á z é g ő la p  az égőkkel és a  k i lö k ő c s a p o k k a l ;  3 —  s z e r 
s z á m h á z ; 4 —  m a g s z e k ré n y  a lsó  ré sz e ; 5 —  m a g s z e k ré n y  felső ré s z e ;  6 —  s z e rs z á m  fe lső  ré sze  a 
lö v ő n y í lá s o k k a l ;  7 —  fe lső  g á zé g ő la p  a z  é g ő k k e l  é s  a  k i lö k ő c s a p o k k a l; 8 —  a z  á l la n d ó  s z e rs z á m h á z  
a lsó  ré sz e ; 9 —  a ls ó  k ilö k ő la p  a  k i lö k ő c s a p o k k a l ;  10 — u n iv e rz á lis  s z e r s z á m h á z ;  11 —  c se ré lh e tő  
m ű a n y a g  b e t é t ;  12 —  m ag ; 13 —  m a g k i k ö n n y í t ő  m ű a n y a g  b e t é t ;  14 —  m ű a n y a g  b e té t  fe lső  
része ; 15 — a z  á l l a n d ó  sz e rs z á m h á z  fe lső  r é s z e ;  16 — e lá ra sz tó la p ; 17 — fe ls ő  k ilö k ő la p  a  k i lö k ő 
c s a p o k k a l

Az ilyen szerszámok megtervezése és kivitelezése 
1,5—2 évet igényel. Ehhez meg kell jegyezni, 
hogy a szerszámtervezési és -kivitelezési kapacitás 
az utóbbi években lényegesen csökkent, u g y an 
akkor a szerszámárak növekedtek. Ilyen szerszá 
m okat az utóbbi években m ár hazánkban nem  
tu d tu n k  legyártatni, ezért importból kellett b e 
szerezni őket. A forgattyúházhoz a szerszám okat 
a  plzeni Skoda Művektől és az olasz Bassi cégtől 
szereztük be.

Az üzem termelési kapacitását a műszakszám 
növelésével bővítettük. Meg kellett indítani re n d 
kívül rövid idő a la tt a gyártást. Ezért olyan szer 
számkonstrukciót a lak íto ttunk  ki, amely nem  
igényel hosszú átfutási időt.

A szűk szerszámgyártó kapacitás m iatt, to v áb b á  
a szerszám import kiküszöbölése, a szerszám költ
ség csökkentése és a gyors term ékváltás érdekében 
olyan szerszám k ialakítására kerestünk m egoldást, 
am ely a CSMVA-nál házilag, gyorsan, olcsón 
elkészíthető, szerkesztést a továbbiakban nem  
igényel, és a szerszám pótlása  is egyszerűen b iz 
tosítható .

Az új szerszám ismertetése

A 2a ábra egy egyszerű hot-box-szerszám, a 
2b ábra egy új megoldást is magába foglaló cold- 
box-szerszám fél m etszetét m utatja.

Korábban m inden maghoz (magcsoporthoz) 
csak egy célra használható, speciális szerszám 
készült, igen hosszú átfutási idővel. Az új megoldás 
szerint a szerszám minden része állandó, kivéve az 
öntött, alakos műanyag betéteket, amelyek a gyár
tandó magról készült mestermag u tá n  néhány 
napon belül elkészíthetők. A koordináta-rendszerű 
alsó és felső kilökőlapba a kilökőcsapok a mag alak 
ja szerinti fu ra tokba  átszerelhetők.

Az állandó szerszámház 8 alsó része hegesztett 
kivitelű (öntvényből is készülhet). Csak nyomó 
igénybevételnek van kitéve, ezért igen hosszú 
élettartamú (várhatóan 1 0  év).

A 9 alsó kilökőlap szintén hegesztett kivitel 
(öntvényből is készülhet). A koordinátafuratok 
lehetővé teszik  a  kilökőcsapok gyors átszerelését.

A 10 univerzális szerszámház lényegében egy 
állandó m éretű  öntöttvas keret. A külső része 
a szerszám egyéb részei és a maglövő géphez való 
csatlakozás szerin t van kiképezve, a belső részébe 
kerül a 11 cserélhető műanyag betét.

Az új szerszámmegoldás lényegét alapvetően 
az univerzális szerszámház és a belső műanyag 
betét képezi. Az utóbbi úgy készül, hogy először 
fából a k ív án t mag külső m éretének megfelelő 
mestermagot csinálnak. Egy-, vagy többféle m ag 
ból a fakeretbe annyi magot teszünk, hogy a te rü 
letet minél jobban  hasznosítsuk. Az üresen m aradt
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részekbe fából vagy más anyagból készült 13 
kikönyítö testeke t helyezünk, és a keretet k iönt 
jük  műanyaggal. Kötés u tán  a fa m esterm agot 
kiem eljük, a m űanyagbetétet a fakeretből k i 
vesszük, és ezzel kész az univerzális házba szerel
hető, a magszekrény alsó részét kialakító betét.

A m űanyag betétbe — m esterm ag helyett — 
előre elkészített fém m agszekrény vagy lapra 
szerelt m inta is beönthető.

A 12 a magszekrény ürege. Az ebbe belőtt ho 
mokmag az, am it az öntvény készítéséhez fel
használunk.

Az állandó szerszámház 15 felső része hegesztett 
vagy ö n tö tt kivitelű lehet. Ebbe a keretbe öntik 
vagy szerelik a magszekrény felső részét kialakító 
14 m űanyag betétet. Erre van szerelve ( vagy vele 
együ tt kiképezve) a 13 kikönnyítőbetét-m inta. 
A szerszám 15 felső részében vannak  elhelyezve a 
lövőnyílások.

S. ábra. Fékdobm agot gyártó szerszám  a  maglövő gépre 
szerelve

4. ábra. F őcsapágyfedél m in ta la p ra  szerelt m in tá i

5. ábra. A főcsapágyfedél m ag form á i

6. ábra. F ürtön téssel készített fő csapágy fede lek

A 16 elárasztólapon keresztül tö rtén ik  a trietil- 
amin-gázzal tö rténő  elárasztás, am inek hatására 
a mag megszilárdul.

A 17 felső kilökőlap szerepe, kivitele azonos a 
9 alsó kilökőlapéval.

Tekintettel a rra , hogy a trietil-am in-gáz az 
egészségre káros, ezért az összes egységeket külön- 
külön és egymáshoz viszonyítva is jól záró gumi
szigeteléssel kell töm íteni.

Az új megoldás elve alkalmazható pl. a  for- 
gattyúházak speciális cold-box-magszekrényeinek 
pótlásához is. A homokkal érintkező — kopásnak 
k ite tt — fészkeket kopásálló anyagból (pl. teflon, 
fém stb.) készítjük, és ezt öntjük körül m űanyag 
gal. A szerszám többi részei felhasználhatók.

Az új szerszám alkalmazása

A 3. ábra két fékdobmagot gyártó, új szerszámot 
m u ta t a maglövő gépre szerelve. Jó l lá tható  az
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univerzális szerzámház a benne levő két m ag 
fészekkel. A gép felemelve ta r t ja  a szerszám felső 
részét, amelyről lefelé lóg a magkikönnyítő betét. 
Jobboldalt, a magkiadp asztalon látható a fékdob 
elkészített magja.

A maglövő gépekről lekerülő, megszilárdult fék- 
dobm agokat alkoholos éghető fekecesel vonják 
be, m ajd  a formázósorhoz szállítják.

Egy formaszekrényben —  emeletes öntéssel — 
négy fékdob készül. Egy fékdob tömege 72 kg. 
Az egy formába ön tö tt öntvények tömege 288 
kg. E gy tömör fékdobmag tömege 68 kg. A ki- 
kön n y íte tt cold-box mag tömege 29 kg. Ilyen 
nagym éretű kikönnyítést elsősorban a cold-box- 
eljárás tesz lehetővé, de a  szerszám helyes k i 
a lak ítása  (tömör kilövés, egyenletes elárasztás, 
optim ális formázási ferdeség, sima felület stb.) is 
igen lényeges.

E gy másik új szerzám a RÁBA-MAN főcsapágy- 
fedél emeletes magformájához szükséges magok 
gyártására  készült. A főcsapágyfedél mintái m in ta 
lapra  vannak szerelve (4. ábra). A m intalapot 
— a rászerelt mintákkal eg y ü tt — szerelik be az 
univerzális szerszámházba egy keret segítségével. 
A m intalap  cserélhető megoldású. Ez azért előnyös, 
m ert ötféle főcsapágyfedél van, ezek egyetlen 
magszekrénnyel gyárthatók.

Az 5. ábrán a főcsapágyfedél magformái, a 
6. ábrán pedig az emeletesen ön tö tt főcsapágyfe- 
delek láthatók.

A szerszám kialakítása lehetővé teszi azt is, 
hogy a főcsapágyfedél helyett másféle kis öntvényt 
készítsenek, csupán más m in tát kell a betétm inta 
lapra szerelni.

A hagyományos és az új megoldású szerszámok 
összehasonlítása

Korábban m inden maghoz (magcsoporthoz) 
speciális, egyetlen célra használható szerszám 
készült. Egy hagyom ányos, speciális szerszám 
ára  az alakjától függően 3—4 M F t.

Az új szerszámmegoldás kihasználja a cold- 
box-eljárás a d ta  lehetőségeket. I t t  nincs hőigény
bevétel, ezért m űanyagok is alkalm azhatók a 
szerszámokban. Az univerzális szerszámházba be 
épített, újszerű betétek  300—400 E  F t-ba kerül
nek. Az új megoldás nem igényel további szerszám 
szerkesztést és a CSMVA-nál a  betétek házilag 
elkészíthetők.

Az új megoldás előnyei a következők :
— Elmaradnak a speciális szerszámhoz szükséges 

egyéb munkavégzések (mintakészítés, öntés, 
kopírminta, megmunkálás, szerelés stb.).

— Az átfutási idő 1,5—2 évről néhány hétre 
csökken.

— A szerszámpótlások költsége egy tizedére csök
ken.

— Jelentős szerszámszerkesztési és -gyártási ka 
pacitás szabadul fel.

A dalék a magyarországi harangöntéshez
A  h a r a n g ö n t é s  —  s o k  h i e d e l e m m e l  e l l e n té tb e n  —  

n e m c s a k  b o n y o lu l t  f o r m á z á s -  ■ é s  ö n té s te c h n o ló g iá t  
ig é n y e l ,  h a n e m  a  h a r a n g n a k  k é n y e s  h a n g z á s b e l i  i g é 
n y e k e t  is  k i ke ll e lé g í te n ie .  A z  1 5 9 0 -b en  a l a p í t o t t  
é s  m a  is  m ű k ö d ő  n é m e t  B in d k e r  h a r a n g ö n tő  cég  p r o s 
p e k t u s a  a z t  í r ja ,  h o g y  a  h a r a n g  h a n g s z e r  (d ie  (Н о ск о  i s t  
e in  M u s ik in s t r u m e n t) .

E z t  b iz o n y í t j a  i s m e r t  z e n e s z e r z ő n k n e k ,  K acsóh  
P o n g rá cn a k  1921 -ben  a  W e is s  M a n f r e d  M ű v e k b e n  b e 
m u t a t o t t  h a r a n g  m in ő s í té s é r ő l  í r t  le v e le .1

W e is s  M a n f ré d  A cél- é s  F é m m ű v e i  I t t .  n a g y t e k i n t e t ű  
I g a z g a t ó s á g a

Csepel

M e g t is z t e lő  f e l s z ó l í tá s u k ra  m a i  n a p o n  a  g y á r t e le p e n  
á l ló  h á r o m  f e lá l l í to t t  h a r a n g o t  m e g v iz s g á l ta m  és a r r ó l  
a  k ö v e tk e z ő k e t  h o z o m  b e c s e s  t u d o m á s u k r a .

1 . A  h á r o m  h a ra n g  m i n d e g y ik é n e k  a  k é t  le g jo b b a n  
e lő t é r b e  lé p ő  h a n g ja  u g y a n a z o n  r e l a t í v  t á v o l s á g b a n  
v o l t  ( e g y  o c t a v + e g y  n a g y  s e x t ) .  M in d e g y ik n é l a z  a ls ó  
v o l t  a  h a lk a b b ,  d e  t o v á b b h a n g z ó ,  a  fe lső  az  e r ő s e b b ,  
d e  h a m a r a b b  e l to m p u ló . —  E b b ő l  k ö v e tk e z te te m ,  h o g y  
a  h a r a n g o k  ö n té s i  m in tá i  g e o m e t r i a i l a g  h a s o n ló k , a n y a 
g u k  u a .  é s  k ih ű lé s ü k  e g y f o r m a  e g y e n le te s s é g e i  n i e n t  
v é g b e .—

2 . A z  e ls ő  h a ra n g  m é l y e b b ik  h a n g j a  k b . a  f is , a  m a 
g a s a b b i k  d i s ,  ( ig en  k ic s i t  m a g a s a b b  a  m a i t e m p e r á l t  
h a n g o k n á l ) .

M a g y a r  O rs z á g o s  L e v é ltá r ,  W . M . Z  (4 0 2 )  1 8 . c so m ó , 189. sz.

3. A m á s o d ik  k ö z é p n a g y s á g ú  h a r a n g  h a n g ja  k b . g is , 
z e n g ő  fe lh a n g ja  k b .  c i s 2.

4 . A h a r m a d ik ,  h íg k is e b b  h a r a n g  m a g a s a n  és n e h e z e n  
h o z z á fé rh e tő  lé v é n  k is s é  f e lü le te s e b b  m e g f ig y e lé s e n  
m e n t  á t .  —- H a l k  é s  m é ly e b b  h a n g ja  c is , z e n g ő  f e lh a n g ja  
d i s 3. —

M e g je g y z e m , h o g y  a z  a ls ó  c is - t  k b .  e g y n e g y e d  h a n g g a l  
e l té rő n e k  é r e z te m  a  t e m p e r á l t t ó l  le fe lé .  —

5. M in th o g y  c s a k  a c é l  é s  f a k a l a p á c c s a l  é s  h a n g o ló 
s íp o k k a l  d o lg o z ta m  ( r e z o n á to r o k k a l  n e m ) ,  a  p o n to s  
re z g é s e k  b e m o n d á s á t  n e m  k o c k á z t a to m ,  m e r t  i n k á b b  
n a g y k é p ű s é g  v o ln a  tő l e m ,  m i n t  k o m o ly  s z a k v é le m é n y .—

(i. A m e n n y ire  h o z z á f é r h e t t e m  a  h a r a n g o k h o z  és 
a z o k a t  vég ig  k o p o g t a t h a t t a m  é s  a z  e lő á l ló  le b e g é s e k e t  
m e g f ig y e lh e t t e m  —  k ö z e lí tő le g  ú g y  é s z le l te m , h o g y  h o 
r i z o n tá l is  —  k ö z ö s  c s o m ó v o n a la k  n e m  lé p n e k  fe l, m e r i-  
d iu m u s o k  e l le n b e n  k i f e je z e t t e n .  —

7. A  h a r a n g o k  h a n g j a  n e m e s e n  s z ín e s ,  t e h á t  a n y a g u k  
h a r a n g g y á r tá s h o z  a j á n l a t o s n a k  m o n d h a t ó .  —

8. A  m o d e ll b i z o n y o s a n  p r a x i s b a n  jó l  k i  v a n  p r ó b á lv a ,  
m e r t  s e x t  k iz e n g é s e  (m e ly  k ö z b e n  e g y  k v a r t o t ,  v a g y  
a n n a k  v a la m e ly  o k t á v j á t  is  s e j t e t i ) ,  é s  a z  eg é sz  z e n g é s  
t e r e  q u a r t e t  s e x t ,  a z  J . h a r a n g n á l  ez  a z  im p re s s z ió , 
je l le g e  e lm é le tb ő l  b a j o s a n  v o ln a  l e v e z e th e tő .  —

9. A  k é t  e lső  h a r a n g  e g y s z e r re  m e g s z ó la l t a t v a  e g y  
f i c t í v  m é ly  H  d u r  t i z e n h á r m a s  a k k o r d j á n a k  z e n g é s é t  
s z u g e rá lja .

T e l je s  t i s z t e l e t t e l
1 9 2 1 . j a n u á r  18.

D r. K acsóh  Pongrácz ek.

A  k ö z ö lt m i n ő s í t é s  b iz o n y í t j a ,  m i ly e n  sz é le s  k ö rű  
is m e re te k  s z ü k s é g e s e k  a  h a r a n g  ö n té s é h e z .

B u zá n szk y  A lb in
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50. nemzetközi öntőkongresszus

A z 5 0 ., j u b i l e u m i  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 z  
E g y ip t o m i  Ö n tő k  S z ö v e ts é g e  a  C I A T F  ( Ö n té s te c h n i 
k a i  E g y e s ü le t e k  N e m z e tk ö z i  S z ö v e ts é g e )  f e lk é ré s é re  
1983 . n o v e m b e r  6— 11. k ö z ö t t  K a i r ó b a n ,  a  M a r r io t t  
S z á l lo d á b a n  r e n d e z t e  m e g  (1 . ábra ). A  k o n g re s s z u s o n  
e g y e s ü le tü n k e t  dr. N á n d o ri G yu la  a le ln ö k ,  dr. Kovács 
Dezső, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  e ln ö k e  é s  dr. B akó K áro ly  
f ő t i t k á r h e l y e t t e s  k é p v is e l t e .

A  m e g n y i tó ü n n e p s é g e n  a  33  t a g o r s z á g  68 0  fő n y i  
k é p v is e lő i t  e l s ő k é n t  M . K . E l-S h e r if ,  a  s z e rv e z ő  b i z o t t 
s á g  v e z e tő je ,  m a j d  H . Godfroid, a  C I A T F  1982— 83. é v i 
b e lg a  e ln ö k e  k ö s z ö n t ö t t e .  E z u t á n  dr. M . B . E l-G haroury, 
E g y ip t o m  ip a r i  é s  á s v á n y ü g y i  m i n i s z t e r e  rö v id  b e s z é 
d é b e n  m é l t a t t a  a  C I A T F  d ö n té s é t ,  h o g y  a z  50 . n e m z e t 
k ö z i ö n tő k o n g r e s s z u s t  E g y i p t o m b a n  re n d e z z é k ,  o t t ,  
a h o l  m á r  6 0 0 0  é v v e l  k o r á b b a n ,  a  f á r a ó k  id e jé n  f e j l e t t  
ö n t v é n y g y á r t á s t  v a l ó s í t o t t a k  m e g .

A  r ö v id  m e g n y i tó ü n n e p s é g  f é n y p o n t j a  a z  á l t a lá n o s  
is k o lá s o k  k ó r u s á n a k  k o n c e r t j e  v o l t .

A  m e g n y i tó  d é l u t á n j á n  m á r  m e g k e z d ő d te k  a z  e lő 
a d á s o k .

A  t u d o m á n y o s  k ö z é le t  n e v e s  k é p v is e lő in e k  k ö z r e 
m ű k ö d é s é v e l  n o v e m b e r  9 -é n  a  N e m z e t i  K u t a t á s i  K ö z 
p o n tb a n  a  d e r m e d é s i  f o l y a m a t o k  s z á m í tó g é p e s  s z im u 
l á c ió já n a k  é s  m o d e l le z é s é n e k  t é m á j á b a n  k ö te t l e n  s z a k 
m a i v i t á t  t a r t o t t u k .  A  v i t a i n d í t ó  e lő a d á s o k a t  P . II. 
Bulim  ( T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t ,  A a c h e n )  é s  P . N . H ansen  
(D á n  E g y e te m ,  K o p p e n h á g a )  p r o f e s s z o r o k  á l l í t o t t á k  
ö ssz e , m a j d  e z e k r e  é p í tv e  f r a n c ia ,  j a p á n ,  n o rv é g , a m e 
r ik a i ,  a n g o l ,  e g y ip t o m i  s z a k e m b e r e k  f o g la l t á k  ö s s z e  
m u n k á s s á g u k a t .  D r. N á n d o ri G yula  a  v a s -  és f é m ö t 
v ö z e te k  d e r m e d é s é t  k ís é rő  d u z z a d á s i  je le n s é g e k r ő l ,  a  
fe l lé p ő  e r ő h a t á s o k r ó l ,  a z o k  m é r é s i  m ó d s z e re i rő l  s z á 
m o l t  b e  n a g y  é r d e k lő d é s s e l  f o g a d o t t  r e f e r á tu m á b a n .  
H a s o n ló  k ö te t l e n  s z a k m a i  m ű h e l y e k e t  k ív á n  e lő k é s z í 
t e n i  a  C I A T F  e ln ö k s é g e  a  jö v ő b e n  k ü lö n b ö z ő  t é m á k b a n .

A  C IA T F  e ln ö k s é g e  n o v e m b e r  6 - á n  ü l é s e z e t t  H . 
G odfroid elnök v e z e t é s é v e l .  A z e ln ö k s é g  e g y h a n g ú la g  
e l f o g a d ta  az  1 9 8 3 . m á j u s  2 -á n  Z ü r ic h b e n  t a r t o t t  ü lé s  
j e g y z ő k ö n y v é t .  M e g v iz s g á l t a  a  C IA T F  p é n z ü g y i  h e ly 
z e t é t  é s  a z  1984. é v i  e lő z e te s  k ö lt s é g v e té s t .  A z  e m e lk e d ő  
á r a k  e l le n é re  a  C I A T F  p é n z ü g y i h e ly z e te  s t a b i l ,  e z é r t  
a  t a g d í j  e m e lé sé re  n i n c s  s z ü k s é g .

A z  e ln ö k sé g  m e g á l l a p í t o t t a ,  h o g y  a  m u n k a b i z o t t s á g o k  
á l t a l  ö s s z e á l l í to t t  a n y a g o k  p é n z ü g y i t á m o g a t á s á r a  v o 
n a tk o z ó  k é r e lm e t  m e g v iz s g á l já k ,  és e z t  k ö v e t ő e n  d ö n 
t e n e k  a  t á m o g a tá s  m é r té k é r ő l .  M u n k a b i z o t t s á g o k  m e g 
s z ü n te té s é r e  és ú j a k  a l a k í t á s á r a  n em  k e r ü l t  s o r .

A  C A E F  ( E u r ó p a i  Ö n tö d é k  E g y e s ü le t e in e k  S z ö v e t 
s é g e )  1983. é v i k ö z g y ű lé s é r ő l  a  C I A T F  k ü l d ö t t e ,  H . 
G odfroid  s z á m o lt  b e .

A z  e ln ö k sé g  k ö v e t k e z ő  ü lé s é t 1 9 8 4 . j ú n i u s  1 8 -á n  
t a r t j a  L is s z a b o n b a n ,  a z  51. n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g 
r e s s z u s  a lk a lm á v a l .

N o v e m b e r  1 0 -é n  d é l e l ő t t  t a r t o t t á k  m e g b e s z é lé s ü k e t  
a  ta g e g y e s ü le te k  t i t k á r a i  (ü g y v e z e tő i) , a  l a p o k  s z e r k e s z 
t ő i .  E n n é k  a  t a n á c s k o z á s n a k  az id ő s z a k o s  ö s s z e h ív á s á t  
a z  in d o k o l ja ,  h o g y  t ö b b  ta g e g y e s ü le t  t i t k á r a  a z  e g y e 
s ü l e t t e l  m u n k a v i s z o n y b a n  á lló  s z a k e m b e r ,  a k i  a  v á la s z 
t o t t  t i s z ts é g v is e lő k  m u n k á já n a k  e lő s e g í t é s é r ő l ,  a  
C I A T F - b e l i  t e v é k e n y s é g  fo ly to n o s s á g á ró l  g o n d o s k o d ik .

E l s ő k é n t  a  s z a k l a p o k r ó l  v o lt  szó . M e g á l l a p o d á s  s z ü 
l e t e t t ,  h o g y  a  f o n t o s a b b  c ik k e k  c ím é t é s  l e h e t ő l e g  rö v id  
k i v o n a t á t  a  l a p o k  a n g o l  n y e lv e n  t a r t a l m a z z á k .  A z  a n g o l 
n y e lv ű  la p o k  e s e t é b e n  e z e k e t  n é m e tü l  é s  f r a n c i á u l  c é l 
s z e r ű  k ö z ö ln i. A  t o v á b b i a k b a n  a  r e n d e z v é n y e k  id ő b e l i  
e g y e z te té s é r ő l ,  a  l a p o k  c se ré jé rő l , a  C I A T F - h í r e k  p u b 
l ik á lá s á r ó l ,  a  n e m z e t k ö z i  m u n k a b iz o t t s á g o k  t e v é k e n y 
s é g é r ő l  e s e t t  szó .

A z n a p  d é lu t á n  k e r ü l t  s o r  az  éves k ö z g y ű lé s r e ,  a m e 
ly e n  e ls ő k é n t dr. F . S ig u t  a  k ö l t s é g v e té s  a l a k u l á s á r ó l  
s z á m o l t  b e , m a j d  a  k ö z g y ű lé s  e g y h a n g ú la g  e l f o g a d ta

1 ábra. A kairói Marriott Szálloda, a nemzetközi öntőkongresszus színhelye
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ti C I A T F  jö v ő  é v i k ö l t s é g v e t é s é t .  M e g h a l lg a tv a  é s  
t u d o m á s u l  v év e  a  2 .1 , -5 .3, 6 .1  é s  7 .4  s z á m ú  n e m z e tk ö z i  
m u n k a b iz o t t s á g o k  j e l e n t é s e i t  ( a  m u n k a b iz o t t s á g o k  
te v é k e n y s é g é r ő l  a z  Ö n tö d e  re n d s z e re s e n  b e s z á m o l) ,  
a  k ö z g y ű lé s  m e g e r ő s í t e t t e  a  k ö v e tk e z ő  é v e k  k o n g r e s z -  
s z u s a in a k  h e ly s z ín é re  t e t t  j a v a s l a t o k a t :

1 9 8 4 . jú n iu s  16— 20.
1 9 8 5 . o k tó b e r  9— 14.
1 9 8 6 . s z e p te m b e r  7— 12.
1987 .
198 8 .
198 9 .

L is s z a b o n ,
M e lb o u rn e ,
P rá g a ,
Ú j-D e lh i ,
M o sz k v a ,
D ü sse ld o rf .

A  p o r tu g á l ,  a u s z t r á l  é s  c s e h s z lo v á k  k ü ld ö t te k  b e 
s z á m o l t a k  a  k o n g r e s s z u s o k  e lő k é s z ü le t i  m u n k á i r ó l .  
A  p o r t u g á l  k ü ld ö t t  k i f e je z t e  a g g o d a lm á t ,  h o g y  a  G I F A  
ö n té s z e t i  k iá l l í tá s  ( D ü s s e ld o r f ,  1984 . jú n iu s  22— 2 8 .)  
a z  5 1 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  ré s z tv e v ő in e k  s z á 
m á t  je le n tő s e n  c s ö k k e n te n i  f o g j a .

A  k ö z g y ű lé s  m e g v á l a s z t o t t a  a  C IA T F  1984. é v i  t i s z t 
s é g v is e lő i t .

E ln ö k  : N . N . A lekszandrov  (S U ) .
A le ln ö k :  W . Schaefers (D ) .
A  ta g e g y e s ü le te k  k é p v is e lő i  :

J .  A . Ferreirinha  (P ) ,
Vörös Á rp á d  (H ),
A . C. A lves  (B R ).

A v o l t  e ln ö k ö k  ta n á c s á n a k  t a g j a i  : 
F . A . A . Jasdanw alla  ( I N D ) ,
W . A .  M atejka  (C H ),
H . Godfroid  (B ).

K in c s t á r n o k :  F . S ig u t  (A ).
A C I A T F  f ő t i t k á r a  : J . G erster  (C H  ).

A  k ö z g y ű lé s  f o g la lk o z o t t  a  n e m z e tk ö z i  ö n t ő k o n g 
r e s s z u s o k  m in ő s í té s é v e l .  E g y h a n g ú l a g  e lh a tá r o z ta ,  h o g y  
a z  e ln ö k s é g  ta g ja i  p o n to z z á k  a z  eg y es p r o g r a m o k a t ,  
a z  e lő k é s z íté s ,  a  le b o n y o l í t á s  m in ő s é g é t  az  a lá b b i  s z e m 
p o n to k  s z e r in t  :

1. A z  e lő z e te s  t á j é k o z t a t á s  ( a  k o n g re s sz u s  e l ő t t  12 
h ó n a p p a l  m e g k ü ld té k -e ;  m i l y e n  a  t a r t a lm a ,  k iv i t e l e ) .

2 . A  p r o g r a m  (a  k o n g r e s s z u s  e lő t t  6 h ó n a p p a l  m e g -  
k ü ld t é k - e ;  m ily e n  a  t a r t a l m a ,  k iv i te l e ) .

3 . A  je le n tk e z é s  k ö r ü l m é n y e i .
4 . A  h iv a ta lo s  k ü l d ö t t e k  fo g a d á s a , é t k e z t e t é s e .
5 . A  m e g n y i tó ü lé s  t a r t a l m a ,  k iv i te le .
6. A z  e lő a d á so k  m in ő s é g e ,  a z  e lő a d ó te rm e k  é s  a  

t e c h n i k a i  e sz k ö z ö k , a  t o l m á c s o l á s  és az  e lő a d á s o k a t  
t a r t a l m a z ó  k ia d v á n y  m in ő s é g e .

7. Ü z e m lá to g a tá s o k .
8 . Ü lé s e k  ( te rm e k  é s  a  t e c h n i k a i  b e r e n d e z é s e k ,  

to lm á c s o lá s ) .
9 . S a j tó s z o lg á la t .

10. H ö lg y p ro g r a m .

A  k a p o t t  ö s s z p o n ts z á m h ó l  s z á m í t j á k  ki a  k o n g r e s s z u s  
p o n ts z á m á t ,  a m e ly  1 é s 10  k ö z ö t t  le h e t . A  l e g a l á b b  
8 ,5  p o n t o t  e lé r t  k o n g re s s z u s  s z e r v e z ő  b iz o t ts á g a  o k l e 
v e le t  é s  e m lé k tá r g y a t  k a p .

A z  5 0 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  sz e rv e z ő i m e g 
k a p t á k  a  jó l  s z e r v e z e t t  k o n g r e s s z u s é r t  já ró  k i t ü n t e t é s t

A  k o n g re s s z u s  n o v e m b e r  9 - é s  10-i p r o g r a m já b a n  
g y á r l á to g a t á s o k  s z e r e p e l t e k .  A  k ö v e tk e z ő k b e n  ö s s z e 
f o g l a l j u k  a z o k a t  az  ö n t ö d é k e t ,  a m e ly e k b e n  k ü l d ö t t e i n k  
m e g f o r d u l ta k .

A D elta Steel M ill Со. ( K a i r ó )  v á l l a la to t  1 9 4 7 -b e n  
a z z a l  a  c é l la l  a la p í to t t á k ,  h o g y  a  m á s o d ik  v i l á g h á b o r ú 
b a n  a  s iv a ta g b a n  m a r a d t  h a d i  r o n c s o k a t  b e o lv a s s z a ,  
f e ld o lg o z z a . K e z d e tb e n  h á r o m  ív fé n y e s  k e m e n c é jü k  
v o lt .

A z  ö n tö d e  ö sszesen  5 5 0  f ő t  f o g la lk o z ta t ,  3500  t  a c é l 
ö n t v é n y t ,  7000  t  v a s ö n t v é n y t  á l l í t  elő: A z o l v a s z t ó 
m ű b e n  a  m é g  m in d ig  ü z e m e lő  h á r o m  ív k e m e n c é t  f o l y a 
m a t o s a n  le c s e ré l ik  ú j a k r a .  A  b é lé s  n é lk ü li , f o r r ó s z e le s  
G H W - k u p o ló k  k iv á l t á s á r a  i n d u k c i ó s  k e m e n c é k e t  t e l e 
p í t e n e k ,  a m e ly e k  k ö z ü l f e g y  R a d y n e - t í p u s ú  a n g o l  k e 
m e n c e  m á r  ü zem e l. A z  i g e n " e l a v u l t  h o m o k m ű  f e j l e s z 
t é s é v e l  a  C E N T R O Z A P  l e n g y e l  v á l l a la t o t  b íz t á k  m e g ,  
a m e ly  g y a k o r l a t i la g  m á r  b e f e j e z t e  a  h á ro m  1500  k g - o s  
k o l le rk e v e r ő b ő l  és e n n e k  k is z o lg á ló e g y s é g e ib ő l  á l l ó  
h o m o k m ű  te le p í té s é t .  A  h o m o k m ű  k a p a c i tá s a  ó r á n k é n t  
1 0 0 1 fo r m á z ó k e v e ré k .

2. ábra. Dr. Kovács Dezső és dr. Dakú Károly a banketten dr. J . M ar- 
cinkow ski (DL) társaságában

A z ö n tv é n y e k  j a v á t  a  k is  k o k il lá k  k é p e z i k ,  a m e ly e k e t  
b e n to n i t-m e la s z  k ö t é s ű  h o m o k b a n  g y á r t a n a k .  E z e k b e  
a  k o k il lá k b a  ö n t i k  a z  a c é l t  a  to v á b b i  f e ld o lg o z á s  c é l j á r a .  
S z e rv e s  k ö té s ű  f o r m á z ó k e v e r é k e t  g y a k o r l a t i l a g  n e m  
a lk a lm a z n a k . K is  t e l j e s í t m é n y ű ,  F o r d a t h - g y á r t m á n y ú  
h é jh o m o k b e v o n ó  b e re n d e z é s ü k k e l  l á t j á k  e l  a  m a g p a 
d o t  g y a n tá s  h é j h o m o k k a l .  A  k o k i l l a ö n t ő  e g y s é g e t  
fo ly a m a to s a n  f e j l e s z t i k ,  k é t  25 to n n á s ,  s z o v j e t  ív k e m e n 
c e  fo g ja  e l lá tn i  a  h á r o m á l l v á n y o s ,  f o l y a m a t o s  ö n tő g é p e t  
fo ly é k o n y  u cé lla l.

A  v á lla la t  l a b o r a tó r iu m o k k a l ,  m e g f e le lő  te c h n o ló g ia i  
te rv e z ő ré sz le g g e l r e n d e l k e z ik .

A  do lg o zó k  h a v i  á t l a g b é r e  50— 1 0 0  e g y ip to m i  f o n t  
( l  e g y ip to m i f o n t = 0 , 8 2  U S  $ ) .A  v á l l a l a t  s a j á t  ü z le t e k 
k e l re n d e lk e z ik , a h o l  a z  é le lm is z e r tő l  a  r u h á z a t i  c ik k e k ig  
a  szü k ség es  á r u k a t  k e d v e z m é n y e s é n  l e h e t  m e g v á s á ro ln i .  
A  m u n k a id ő  h e t i  6 n a p ,  n a p o n ta  7 ó r á v a l .  A k i  5 m u n k a 
n a p o t  d o lg o z ik , a z  v á l t o t t  m ű s z a k b a n  j á r ,  é s  3 X 8 ó r á t  
d o lg o z ik . A  v á l l a l a t  f o ly a m a to s a n  é p í t  ú j  la k ó te le p e k e t  
a  d o lgozó i e lh e ly e z é s é r e .

A  Cairo M etal P ro d u c ts  c é g e t n é h á n y  é v v e l  e z e lő t t  
t e l e p í t e t t é k  z ö ld  m e z ő n .  É v i t e r m e lé s e  16 e z e r  t o n n a  
s z ü rk e v a s  ö n tv é n y ,  a m e ly n e k  e g y  r é s z é t  n y e r s fo rm á z ó  
k e v e ré k e k b ő l g y á r t o t t  fo r m á k b a n ,  m á s  r é s z é t  p e d ig  
p ö rg e tő  ö n té s s e l á l l í t j á k  elő . A  p ö r g e t ő  ö n té s s e l  e lő 
á l l í t o t t  ö n tv é n y e k e t  n y e r s  á l l a p o tb a n  s z á l l í t j á k .

A  n y e rs fo rm á z ó  k e v e r é k e t  c s e h s z lo v á k  g y á r t m á n y ú  
r á z ó  fo rm á z ó g é p e n  tö m ö r í t v e ,  f ü r d ő k á d ö n tv é n y e k  e lő 
á l l í t á s á r a  h a s z n á l j á k ,  d e  ü z e m e l e g y  N D K - g y á r t m á n y ú  
fo rm á z ó s o r  is , F ó r o m a t  40 t í p u s ú  f o r m á z ó g é p e k k e l .  
E z e k  a  f o n n á z ó g é p e k  k o n v e jo r s o r t  s z o lg á ln a k  k i, i t t  
e g é sz ség ü g y i ö n t v é n y e k e t  g y á r t a n a k .  A  f o ly é k o n y  v a s  
e lő á l l í tá s á ra  c s e h s z lo v á k  in d u k c ió s  k e m e n c é k  s z o lg á l 
n a k ,  a  n ég y  k e m e n c e  k a p a c i t á s a  ö s s z e s e n  2 0  t / h .

A  v a s ö n tv é n y e k  t ö b b s é g é t  z o m á n c o z z á k ,  h a g y o m á 
n y o s  kéz i s z ó r á s s a l ,  m a j d  é g e té sse l v i s z ik  f e l  a  z o m á n c 
r é t e g e t .  E g y  n o r m á l i s  m é r e tű  z o m á n c o z o t t  f ü r d ő k á d  
á r a  100 e g y ip to m i f o n t  k ö r ü l  m o zo g .

A  K a iró tó l k b .  5 0  k m - n y i r e  le v ő  H elw a n  Vasöntödék  
e g y ik é t  az 50 -es  é v e k b e n  é p í t e t t é k ,  a  m á s o d ik  p e d ig  
1 9 7 6 -b a n  k e z d e t t  ü z e m e ln i .  A z ö n tö d é k  le m e z -  é s g ö m b 
g r a f i to s  vas- é s a c é l ö n tv é n y e k e t  g y á r t a n a k ,  b e le é r tv e  a  
f o r g a t ty ú h á z a k a t  a z  e g y ip to m i a u t ó i p a r  s z á m á r a .  A z  
ö n tö d é k b e n  e g y a r á n t  m e g ta lá lh a tó  a  b e n t o n i t  k ö té s ű  
n y e rs fo rm á z á s , a  k ü lö n b ö z ő  sz e rv e s  k ö t é s ű  f o r m á z ó 
a n y a g o k ,  a  h é j f o r m á z á s  te c h n o ló g iá ja .  A  g y a n t a b e v o 
n a t ú  h é jh o m o k o t s z i n t é n  m a g a  a  g y á r  á l l í t j a  e lő . A  
já r m ű ip a r i  ö n t v é n y e k e t  g y á r tó  r é s z le g b e n  a  m a g o k a t  
h o t - b o x  k e v e ré k b ő l  k é s z í t i k .

E z  az  ö n tö d e  i s  g y á r t  p ö rg e tő  ö n té s s e l  c s ö v e k e t ,  a  
fo ly é k o n y  v a s a t  k é t  1 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c e  b iz 
t o s í t j a .

A z  ö n tö d e  k o r s z e r ű  t i s z t í t ó m ű h e ly e k k e l ,  a n y a g -  
v iz s g á ló  l a b o r a t ó r i u m o k k a l  v a n  f e ls z e re lv e .

A z  50. n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  h iv a t a lo s  p r o g 
r a m j á t  jó l e g é s z í t e t t é k  k i  a  k ü lö n b ö z ő  b a r á t i  ta l á lk o z ó k  
(2 . ábra), a  v á r o s n é z é s ,  a  p ira m is o k  m e g l á to g a t á s a .
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A  k o n g r e 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 t a k  
e l :
1. Feller, К .— М анной, J .  A .  (C H ) :  A z  ö n tö d e  m i n t  a  

n e m z e t i  i p a r  é s  a  n e m z e tk ö z i  fe j lő d é s  r é s z e

A z  ip a r o s o d á s  m é r t é k e ,  a z  i p a r b a n  f o g l a l k o z t a t o t t a k  
s z á m a  és a z  e g y  f ő r e  j u t ó  ö n tv é n y f e lh a s z n á lá s  k ö z ö t t  
s z o ro s  ö s s z e fü g g é s  v a n .  A  t a n u l m á n y  m e g á l l a p í t j a ,  
h o g y  a z  ö n tö d é k r e  a z  ip a r i l a g  f e j l e t t  o r s z á g o k b a n  v á l 
t o z a t l a n u l  s z ü k s é g  v a n ,  h a  k is e b b  is  a z  ö n tv é n y e k  i r á n t i  
ig é n y .  A  k ö z e p e s e n  f e j l e t t  ip a r o s o d ó  o r s z á g o k b a n  a z  
ö n t ő i p a r  g y o r s  ü t e m ű  fe j le s z té s é v e l  k e l l  s z á m o ln i ,  a  
k n o w -h o w  á t a d á s á n a k  p r o b l é m á j á t  m e g  k e ll o ld a n i .  
A  f e j lő d ő  o r s z á g o k  e g y re  n ö v e k v ő  ö n t  v é n y ig é n y  t i k é t  
s a j á t  i p a r u k k a l  n e m  t u d j á k  k ie lé g í t e n i ,  h o s s z ú  t á v o n  
is  im p o r t r a  k e ll  b e r e n d e z k e d n iü k .

TäräpeHCU, M .  (K O )  : A z  ö ssz e s  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s  
m i n t  a z  ö n tö d e i  t e c h n o ló g iá k  m e g v á l a s z t á s á n a k  d ö n t ő  
té n y e z ő je

A z e lő a d á s  e ls ő  r é s z e  e g y  á t l a g o s  ö n t ö d e  e n e r g ia f e l 
h a s z n á l á s á t  r é s z l e t e z t e .  Ö s s z e fo g la l ta  a z o k a t  a  m ó d s z e 
r e k e t ,  a m e ly e k k e l  n y o m o n  k ö v e th e t ő  a z  e n e r g i a f e l 
h a s z n á lá s .  A  m á s o d ik  r é s z b e n  a  s z e r z ő  a z  e g y e s  t e c h 
n o ló g ia i  s z a k a s z o k  e n e rg ia ig é n y é b ő l  k i i n d u lv a  m e g h a 
t á r o z t a  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  ö ssz e s  e n e r g i a ig é n y é t ,  é s  
ö s s z e h a s o n l í t o t t a  u g y a n a z o n  ö n tv é n y  k ü lö n b ö z ő  t e c h 
n o ló g iá k k a l  t ö r t é n ő  e lő á l l í t á s á n a k  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s i  
je l le m z ő it .

3. B erry, J . — P eh lke , B . D. (U S A ): Ö n tv é n y e k  s z á m í tó -  
g é p e s  t e r v e z é s e

A z  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  k id o l g o z o t t  s z á m í tó g é p e s  
p r o g r a m  ö s s z e f o g la l ja  a z  e g y e s  t e c h n o ló g ia i  f á z i s o k  
tu d o m á n y o s ,  m ű s z a k i  és g a z d a s á g i  s z e m p o n t j a i t .  A  
p r o g r a m  t a r t a l m a z z a  a z o k a t  a  t é n y e z ő k e t ,  a m e ly e k  a z  
ö n t v é n y g y á r t á s b a n  j e l e n tk e z n e k :  d u z z a d á s ,  z s u g o r o 
d á s ,  s z ív ó d á s i  ü r e g e k ,  a  f o r m a  f a l á n a k  m o z g á s a  s t b .

4 . K nbo, K .— M izu u c h i, K .— O hnaka, I . — F u ku sa ko , T .  
( J )  : A  h o m o k f o r m á k  te r m ik u s  t u l a j d o n s á g a i n a k  m é r é 
se  ö n tő  e l j á r á s s a l

A z  ö n tő  e l j á r á s s a l  e lv é g z e t t  k í s é r l e t e k  c é l j a  a z  v o l t ,  
h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  f o r m á k  t e r m i k u s  t u l a j d o n s á g a i t  
m e g h a t á r o z z á k .  E z e k n e k  a  t u l a j d o n s á g o k n a k  a z  i s 
m e r e té b e n  v á l ik  l e h e t ő v é  a  b e ö m lő r e n d s z e r  s z á m í tó g é p e s  
m é r e te z é s e .

5. A ndersen , S .  T .— Ingerslev, P .  ( D K ) :  S z im m e t r ik u s  
ö n t v é n y  g y á r t á s á n a k  t a n u l m á n y o z á s a  f i lm f e lv é 
t e l e k k e l  é s  n y o m á s m é r é s e k k e l

A z  é k s z í j  t á r c s a - ö n t v é n y  g y á r t á s á t  s p e c iá l i s a n  k i 
a l a k í t o t t  f i lm f e lv e v ő v e l  k ö v e t t é k .  A  f o ly é k o n y  f é m  
f o r m a k i t ö l t ő  k é p e s s é g é t  é s f e lü le t i  f e s z ü l t s é g é t  m é r v e  
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  f o r m a  tö l t é s e  s o r á n  
m é r h e tő  n y o m á s  é s  a z  ö n tv é n y  f e l ü le t i  m in ő s é g e  k ö z ö t t .

6. R ack, P .— B ie n ia , G.—  Weise, D . ( D D E )  : K o p á s á l ló  
k é r e g ö n t v é n y - ö t v ö z e t e k

A  d r á g a  ö tv ö z ő a n y a g o k k a l  v a ló  t a k a r é k o s s á g  j e g y é 
b e n  o ly a n  v i z s g á l a t o k a t  h a j t o t t a k  v é g re ,  a m e ly e k  
e r e d m é n y e k é n t  k e v e s e b b  ö tv ö z ő a n y a g g a l  is  m e g fe le lő  
tu la jd o n s á g é i  k é r e g ö n t v é n y e k  g y á r t h a t ó k .  A  k i f e j l e s z 
t e t t  a n y a g c s o p o r t  —  a  k a r b o n - ,  k r ó m - ,  m a n g á n -  é s  
s z i l í c iu m ta r t a lo m  e l ő í r t  é r t é k e in e k  b e t a r t á s á v a l  —  b iz 
t o s í t j a  a  k í v á n t  ö n tv é n y m in ő s é g e t .

7. L u yen d ijk , T .— N iesw aag, H . (N L )  : A  s z i l íc iu m  h a t á s a  
a  b é n i t e s  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  ü t ő m u n k á j á r a

A z  1 ,9— 3 ,2 %  s z i l í c iu m ta r t a lm ú  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t 
v a s  ü t ő m u n k á j á n a k  v á l t o z á s á t  v iz s g á l t á k .  A z  ö n t v é 
n y e k  m o l i b d é n t a r t a l m a  0 ,5 %  v o l t .  A  b é n i t e s  s z ö v e t e t  
i z o t e r m ik u s  h ő k e z e lé s s e l  é r t é k  el.

8 . N o fa l, A . A .— F elix , N . S .— R ezk , A . S .  ( E T ) :  
9 %  a lu m ín i u m m a l  ö tv ö z ö t t  ö n t ö t t v a s

A  9 %  a l u m í n i u m m a l  t ö r t é n ő  ö tv ö z é s  k o m p le x  v a s -  
a lu m í n i u m - k a r b i d o k  k ia la k u lá s á h o z  v e z e t e t t .  R é s z l e 

t e s e n  m e g v iz s g á l t á k  e n n e k  a z  o x id á c ió v a l  s z e m b e n  
e l le n á lló  ö n t ö t t v a s n a k  tu l a jd o n s á g a i t ,  é s  ö s s z e h a s o n 
l í t o t t á k  a z  ö tv ö z e t l e n  ö n t ö t tv a s a k k a l .

9. P a ren t-S im on in , S . — Parm entier, C.— D u flo t , J .—- 
M argerie, • /. C. (E) : A vasöntvények fe lü le ti szer 
kezete

A z e lő a d á s  ö s s z e f o g la l t a  a z o k a t  a z  a n o m á l i á k a t ,  
a m e ly e k  a  s z ü r k e -  é s  te m p e r ö n tv é n y e k  f e l ü l e t i  s z ö v e 
t é b e n  je le n n e k  m e g . A k ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű  f o r m á k b a  
ö n t ö t t  p r ó b á k  f e lü le t i  r é t e g e i t  te r m ik u s  é s  k é m i a i  e le m 
z é sse l v iz s g á l tá k .

10. M ochnacki, B .— S u c h y , J . S .  (P L ) :  E g y  ö n t v é n y  
d e r m e d é s é n e k  s z á m í t á s a  a z  a c é l tu s k ó g y á r t á s  t e l j e 
s í tm é n y é n e k  n ö v e lé s e  é rd e k é b e n

A z  ö n t v é n y g y á r t á s  t e r m e lé k e n y s é g é n e k  fo k o z á s a  
s z ü k s é g e s s é  te s z i  a  t e r m i k u s  f o ly a m a to k  p o n t o s  és 
h a t é k o n y  k i a l a k í t á s á t .  A z  e lő a d á s  ö s s z e f o g la l t a  e g y  
a c é l tu s k ó  d e r m e d é s é n e k  f o ly a m a tá t .  A z  e r e d m é n y e k  
á l t a l á n o s í t v a  e g y é b  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á b a n  is  h a s z 
n o s í th a tó k .

11. Zhang Y i— S o n  W eide— X u  Baozhang— Z h a n g  J in g -  
lin  (C N ) : A  n a g y ,  ro z s d a m e n te s  a c é l v í z t u r b i n a l a p á t  
d e r m e d é s é n e k  s z a b á ly o z á s a

A  jó  m in ő s é g ű  v í z t u r b i n a l a p á t o k  g y á r t á s a  s z ü k s é g e s s é  
te s z i  a  s z á m í tó g é p e s  d e r m e d é s i r á n y í tá s  b e v e z e t é s é t .  
A  p r o g r a m  a l a p j á t  a  k í s é r le t i  e r e d m é n y e k  s t a t i s z t i k a i  
é r té k e lé s e ,  v a l a m i n t  a  k ü lö n b ö z ő  f i z ik a i - k é m ia i  f o ly a 
m a t o k  m a t e m a t i k a i l a g  m e g fo g a lm a z o t t  ö s s z e fü g g é s e i  
k é p e z ik .

12. W allner, F .— K ö fle r , G. (A ): K ü lö n le g e s  k ö v e te l 
m é n y e k e t  k ie l é g í tő  a c é lö n tv é n y :  a n y a g ,  g y á r t á s -  
te c h n o ló g ia ,  k ö l t s é g e k

A  jó  m in ő s é g ű  a c é l ö n t  v é n y  e k e t  a z  a l a k a d á s  n a g y  
s z a b a d s á g i  f o k a  k ö v e t k e z t é b e n  e g y re  i n k á b b  a lk a l m a z 
z á k  az  i p a r  k ü lö n b ö z ő  á g a z a t a ib a n .  A z  a c é l ö n tö d é k n e k  
k o m o ly  e r ő f e s z í t é s e k e t  k e ll te n n iü 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  b iz to n s á g i  k ö v e te l m é n y e k  k ie lé 
g í té s é re . E n n e k  é r d e k é b e n  a  s z e r k e s z tő n e k ,  a z  ö n tő n e k  
és a  f é r n ta n i  s z a k e m b e r n e k  az  ö n tv é n y  te r v e z é s é n e k  
f á z is á tó l  k e z d v e  c é l t u d a t o s a n  e g y ü t t  k e l l  m ű k ö d n ie .

13. N ándori G y.— J ó n á s  P .  (H ) :  A z  a c é l ö n tv é n y e k  
t á p l á l á s a  a  p r i m e r  k r i s tá ly o s o d á s  f o l y a m a t á n a k  
ú j  i s m e r e te i  a l a p j á n

A z e lő a d á s  s z ö v e g é t  a z  Ö n tö d e  1982. 11 . s z á m a  k ö z ö l 
t e .

14. M irzo jan , G. S z .— Sztrizsov, G. S z .  ( S U ) :  A  v a s t a g  
f a lú  m in ő s é g i  c e n t r i f u g á lö n tv é n y  g y á r t á s i  je l le m 
ző i

A  p ö rg e tő  ö n té s s e l  e lő á l l í to t t  ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  
a  k ü lö n b ö z ő  m ű s z a k i  in té z k e d é s e k k e l  f o l y a m a t o s a n  
j a v í t h a t ó ,  é s  a  g y á r t á s  te r m e lé k e n y s é g e  f o k o z h a tó .  
A z  e lő a d á s  e g y  6 0 0  m m  á tm é r ő jű ,  50  m m  f a l v a s t a g s á g ú  
ö n tv é n y  g y á r t á s t e c h n o ló g iá j á n a k  f e j l e s z t é s é t  m u t a t t a  
b e .

1 6 .T rb iza n , M .—  Vessel, S .— K urdelj, E .  ( Y U ) :  A z  
ö n tö d e i  f o r m á z ó h o m o k o k  a l a k í th a t ó s á g a

A  k ü lö n b ö z ő  h o m o k k e v e r é k e k  f e s z ü l t s é g - n y ú lá s  d ia g 
r a m ja i n a k  f e l v é te l é v e l  m e g h a tá r o z t á k  a  r u g a l m a s s á g g a l  
k a p c s o la to s  t u l a j d o n s á g o k a t .  A  g ö rb é k  m e n e t é t  le g 
in k á b b  a  b e n t o n i t  m in ő s é g e  és m e n n y is é g e  b e f o ly á s o l ja ,  
a  h o m o k  je l le m z ő in e k  k ic s i  a  h a tá s u k .

16. Döpp, R .— L in d e m a n n , K .  (D ): A d a l é k o k  a  v a s 
ö n tv é n y e k  k o k i l la ö n té s é h e z

A z N S z K  v a s ö n t v é n y g y á r t á s á b a n  a  k o k i l l a ö n t é s  a lig  
5 % - o t  te s z  k i ,  e n n e k  m e ta l lu rg ia i  é s  g a z d a s á g i  o k a i  
v a n n a k .  A  h o m o k f o r m á b a  és k o k i l lá b a  ö n t ö t t  f e h é r  
t e m p e r ö n t v é n y  r é s z le t e s  v iz s g á la ta  s z e r i n t  a  k o k il la -  
ö n té s n e k  a  v a s ö t v ö z e t e k  t e r é n  jö v ő je  l e h e t .
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n .H o r in a th ,  U .— N a ra ya n a , K . L .— Roshan, H . M d .  
( I N D )  : A  h é j f o r m á k b a  ö n t ö t t  a lu m ín i u m ö t v ö z e t e k  
d e rm e d é s i  m o r f o ló g iá já n a k  és s z ív ó d á s á n a k  v i z s 
g á l a t a

A z  e lő a d á s  a  k ü lö n b ö z ő  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  d e r 
m e d é s i  je l le m z ő it  v iz s g á l t a .  A z  ö tv ö z ő e le m e k  k o n c e n t 
r á c ió ja ,  a  k r i s tá ly o s o d á s  s e b e s s é g e , a  f á z i s h a t á r m e n t i  
h ő m é r s é k le t - g r a d ie n s  s t b .  m é r é s é v e l  a  d e r m e d é s  m o r 
f o ló g iá ja ,  a  s z ív ó d á s i  ü r e g e k  p o n to s a n  d e f i n i á l h a tó k .

18 . M edona, H.— Prato, A .— P asto rin i, U. ( I ) :  A  n a g y  
s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  g y á r t á 
s á n a k  m ű s z a k i f e j le s z té s e  a  m in ő sé g  j a v í t á s á n a k  
s z ü k s é g s z e rű  e s z k ö z e

A  t á r g y a l t  a lu m ín i u m ö n t ö d e  ig e n  s z ig o rú  k ö v e t e l 
m é n y e k e t  k ie lé g ítő  ö n t v é n y e k e t  g y á r t  ig e n  n a g y  in e n y -  
n y is é g b e n .  A  g y á r t á s i  é s  v iz s g á la t i  k ö lts é g e k  c s ö k k e n t é s e  
m e l l e t t  s i k e r ü l t  a  k iv á ló  m in ő s é g e t  m e g ta r ta n i .

19. N ilsson , K .  (S) : H ű t ő v a s a k  a lk a lm a z á s a  a z  ö A lS i7 M g  
h o m o k ö n tv é n y e k  g y á r t á s a k o r

A  h ű tő v a s a k  a lk a l m a z á s a  g y a k o r l a t i  k í s é r l e t e k e n  
a l a p u l .  A z  e re d m é n y e k  a l a p j á n  a z  ö n tő ip a r b a n  á l t a l á 
n o s a n  h a s z n á lh a tó  g y á r t á s i  e l j á r á s t  d o lg o z ta k  k i.

2 0 . Z itn a n sky , M .— P ilá r ik , S .  (C S ): IJ j e l já r á s  o x i g é n 
m e n te s  r é z ö n tv é n y e k  e lő á l l í t á s á r a .

A z  e lő a d á s  a  v á k u u m m e ta l lu r g i a  é s a  p o n to s ö n té s z e t  
k a p c s o l a té v a l  f o g la lk o z o t t .  A  ré z o lv a d é k o k  r a f f i n á l á -  
s á n a k  e lm é le té t  g y a k o r l a t i  v iz s g á la to k k a l  i g a z o l t á k .

A z ú j ö n t v é n y g y á r t á s i  e l j á r á s s a l  0 ,2 5 — 5 0  k g  tö m e g ű  
r é z ö n tv é n y e k e t  á l l í t o t t a k  e lő , a m e ly e k  tu l a j d o n s á g a i  
k ie lé g í te t té k  a  k ö v e te l m é n y e k e t .

22. N ofal, A . A .— A rid u l Wahab, 0 . M .—  A li ,  M . N .  
(E T ) :  A  k o k s z  n é lk ü l i  k u p o ló v a l  s z e r z e t t  e g y ip to m i  
t a p a s z t a l a t o k

A  k o k sz  n é lk ü l i  k u p o ló b a n  a  k o k s z o t t e l j e s  m é r t é k b e n  
o la j ja l  h e l y e t t e s í t i k .  A z  e lő a d á s  a z  e g y  é v e  ü z e m b e n  
le v ő  k o k sz  n é lk ü l i  k u p o ló v a l  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t o k a t  
fo g la l ta  ö ssze .

23. Medovar, В . I .—  fío jko , G. A .— M a r in szk ij, G. S z .—■ 
Orlovszkij, J u .  V. (S U ) :  A z  e le k t r o s a la k o s  m ó d s z e r  
a lk a lm a z á s a  a  p ö r g e t ő  és k o k i l la ö n té s h e z .

A z e lő sz ö r 19,7 3 - b a n  b e m u t a t o t t  e l j á r á s t  a  S z o v je tu n ió  
g é p g y á r tó  i p a r á b a n  e l t e r j e d t e n  a lk a lm a z z á k .  A z  e l e k t r o 
s a la k o s  á t o l v a s z t á s s a l  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  
m e g e g y e z ik  a  k o v á c s o l t  te r m é k e k é v e l ,  íg y  a  le g s z ig o 
r ú b b  k ö v e te l m é n y e k e t  k ie lé g ítő  a lk a t r é s z e k  is  g y á r t 
h a tó k .

24. A b d E l-A z im , A . N .— E l-B assyoun i, T . A .— S u lta n , 
M . M . (E T )  : N é h á n y  a d a lé k  h a t á s a  a z  e u t e k t i k u s  
A l-S i ö tv ö z e t e k  d e r m e d é s i  je l le m z ő ire

A z e u te k t ik u s  a lu m ín iu m - s z i l íc iu m  ö t v ö z e t e k e t  á l t a 
lá b a n  k ü lö n b ö z ő  m e n n y i s é g ű  n á t r iu m m a l  v a g y  n á t r i u m 
só v a l  m ó d o s í t já k .  A  n á t r i u m  i l lé k o n y s á g a  r e n d s z e r in t  
ö n té s i  n e h é z s é g e k e t  o k o z ,  e z é r t  a  s t r o n c iu m r n a l  v a ló  
h e ly e t te s í té s e  f o n t o s  é s  id ő s z e r ű  f e la d a t .

II . össz-szövetségi öntőkongresszus
A z  ö s s z -s z ö v e ts é g i ö n tő k o n g r e s s z u s t  a  S z o v je t u n ió  

M in i s z t e r t a n á c s a  T u d o m á n y o s  M ű s z a k i B iz o t t s á g a ,  a  
S z e rs z á m g é p -  és S z e r s z á m ip a r i  M in is z té r iu m , a z  E n e r 
g e t i k a i  G é p g y á r tá s i  M in i s z t é r iu m ,  a z  N T O  M A S P R O M  
k ö z p o n t i  é s  L e n in g r a d  t e r ü l e t i  b iz o t t s á g a ,  v a l a m i n t  
a z  O n tv é n y g y á r t á s  Ö s s z - s z ö v e ts é g i  T e r v e z ő - T e c h n o 
ló g ia i  I n t é z e t e  ( V P T I l i t p r o m )  r e n d e z t e  1983. j ú n i u s  
19— 2 6 . k ö z ö t t  L e n in g r á d b a n ,  a  N y e v s z k ij  K u l t ú r 
p a l o t á b a n  (1 . ábra). A  r e n d e z v é n y e n  a  m in te g y  4 0 0  
h a z a i  r é s z tv e v ő  m e l l e t t  j e l e n  v o l t a k  a  b a r á t i  o r s z á g o k  
m e g h í v o t t  s z a k e m b e re i  is .

A z  e ln ö k s é g b e n  a  s z e r v e z ő  t e s t ü l e t e k  k é p v is e lő i m e l 
l e t t  a  L e n in g r á d  k ö r z e t  é s  v á r o s  g a z d a s á g i ,  t á r s a d a l m i  
é s  p o l i t i k a i  v e z e tő i, v a l a m i n t  a  s z o v je t  ö n té s z e t  n a g y  
ö re g e i  is  h e ly e t  f o g l a l t a k .  A  k o n g re s s z u s  a  m i n t e g y  
6 0 0  0 0 0  ö n tő  n e v é b e n  le v é lb e n  k ö s z ö n tö t t e  a z  S Z K P  
K ö z p o n t i  B iz o t t s á g á t  é s  f ő t i t k á r á t ,  Andropov  e l v t á r s a t ,  
m a j d  a  p le n á r is  ü lé s se l m e g k e z d te  m u n k á j á t .

A  k o n g re s s z u s o n  h a t  s z e k c ió b a n  és s z á m o s  a l s z e k -  
c ió b a n  k ö z e l  300  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l, és le h e tő s é g  v o l t  
s z a k m a i  t a p a s z t a l a t c s e r é r e ,  ü z e m l á to g a t á s r a  is.

Üzemlátogatás

A  m a g y a r  d e le g á c ió n a k  a  V . I .  L e n in rő l  e ln e v e z e t t  
N y e v s z k i j  Z a v o d  m e g t e k in t é s é r e  n y í l t  l e h e tő s é g e .  
A  N é v a  p a r t j á n  1 8 5 7 -b e n  a l a p í t o t t  k is  ö n tö d e  a  s z o v 
j e t  h a t a l o m  é v e ib e n  k o r s z e r ű  g é p g y á r tó  e g y e s ü lé s s é  
a l a k u l t ,  a h o l  e n e r g e t ik a i  b e r e n d e z é s e k  t e r v e z é s e  é s  
g y á r t á s a  fo ly ik . A z e g y e s ü lé s  k ü lö n ö s e n  a  g á z f e lh a s z 
n á lá s o n  a la p u ló  b e r e n d e z é s e k  g y á r t á s á b a n  j á r  a z  é le n ,  
k o r s z e r ű  g á z tu r b in á k a t ,  f ö ld g á z n y o m ó  s z i v a t t y ú k a t  
g y á r t .  A z  e lső  1000  k W -o s  g á z t u r b i n á t  1 9 4 7 -b e n  k é s z í 
t e t t é k ,  a z ó t a  15 t í p u s t  g y á r t a n a k  s o r o z a tb a n .  A  S z o v 
j e t u n i ó b a n  k i t e r m e l t  f ö ld g á z  3 /4  r é s z é t  a z  e g y e s ü lé s  
á l t a l  g y á r t o t t ,  6, 10 é s  25  M W  te l j e s í tm é n y ű  k o m p l e t t  
á te m e lő b e r e n d e z é s e k k e l  s z á l l í t j á k .

A  v a s k o h á s z a t  s z á m á r a  fú v ó g é p e k e t  g y á r t a n a k  
e z e k  t e l j e s í tm é n y e  4 0 0 0 — 7000  m 3/m in ,  a  b e é p í t e t t  
te l je s í tm é n y  18— 3 0  M W . J e le n le g  a  f ú v ó k  h a t á s f o k á 
n a k  ja v í t á s á n  d o lg o z n a k .

A z o x ig é n g y á r a k n a k  2 5 0  és 3000  m 3/ m i n  k ö z ö t t i  te l -  
te l je s í tm é n y ű ,  k ü lö n b ö z ő  t í p u s ú  k o m p r e s s z o r o k a t  k é 
s z í te n e k . J e l e n le g  6 4 0 0  m 3/m in  t e l j e s í t m é n y ű  c e n t r i -  
f u g á lk o m p re s s z o r  g y á r t á s á n  d o lg o z n a k .

A  fe n t ie k e n  k í v ü l  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  t í p u s ú  s z iv a ty -  
t y ú k a t ,  k o m p r e s s z o r o k a t ,  a g g r e g á to k a t  g y á r t j á k  a  
v e g y ip a r ,  a z  o l a j i p a r  é s  a z  o la jfe ld o lg o z ó  i p a r  s z á m á r a .

A  g y á r tá s i  p r o g r a m h o z  a lk a lm a z k o d n a k  a z  ö n tö d é k  
is , k ö z ü lü k  a z  a c é l ö n t ő d é t  l á t t u k .  A  sz é le s  g y á r t m á n y 
s k á la  m i a t t  t ö b b n y i r e  e g y e d i  ö n t v é n y g y á r t á s  fo ly ik , 
fő leg  t a l a j f o r m á z á s s a l ,  a z  ö n tv é n y  a d t a  l e h e tő s é g e k h e z  
k é p e s t  g é p e s í t e t t  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö tt .

A z ö n tv é n y e k  fő le g  ö t v ö z ö t t  a c é lb ó l k é s z ü ln e k ,  a z  
a c é l t  ív k e m e n c é b e n  g y á r t j á k .  A z ö n tö d e  p é l d a k é n t  
s z o lg á lh a t  a z  e n e r g e t i k a i  b e re n d e z é s e k  ö n t v é n y e i t  
g y á r tó k  s z á m á r a .

Előadások

Plenáris ülés

1. Ivanov, M . P .— R akogon , V . fí. : A z I .  ö s s z - s z ö v e t 
ség i ö n tő k o n g r e s s z u s  h a t á r o z a t a i n a k  v é g r e h a j t á s a  
az  ö n t v é n y g y á r t á s  m ű s z a k i  s z ín v o n a lá n a k  to v á b b i  
n ö v e lé se  t e r é n

2 . F edorovszkij, G. N .  : A  S z o v je tu n ió  ö n t v é n y g y á r 
t á s á n a k  je le n le g i  h e ly z e t e  é s  jö v ő je

3. M untjan , J u .  S z .— K otjaev, M . F . : Az, ö n tö d é k  
m ű s z a k i m e g ú j u l á s a  m i n t  a z  e l ő g y á r tm á n y g y á r t á s  
n ö v e lé s é n e k  l e g f o n to s a b b  i r á n y v o n a la

4 . Petricsenko, V . N .  : Az, ö n tv é n y g y á r tá s  m ű s z a k i 
tu d o m á n y o s  f e j lő d é s é n e k  a la p v e tő  i r á n y a i

5. B alandin, G. V . : A z  ö n tv é n y g y á r t á s  f e j le s z té s  
k o n c e p c ió i é s  a  tu d o m á n y o s ,  a  m é r n ö k - te c h n ik u s ;  
v a la m in t  a  s z a k m u n k á s g á r d a  f e lk é s z í t é s é n e k  i r á n y ;

a
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1. ábra. Л N yevszkij Kult árpalota, az össz-szövctséyi öntőkongresszus színhelye

а. E fim o v , V . A . :  A z  ö n t v é n y g y á r t á s  te c h n o ló g ia i
, f o l y a m a t a in a k  f e j lő d é s e

7. G uljaev, t í .  B . : A z  ö tv ö z e t e k  s z i l á r d s á g i  é s f e lh a s z 
n á lá s i  t u l a j d o n s á g a i n a k  j a v í t á s a  é s  a z  ö n tv é n y e k  
f é m ig é n y é n e k  c s ö k k e n té s e

8 . Sznezsonoj, 11. L . : A  k ü lö n le g e s  ö n t v é n y g y á r t á s i  
e l j á r á s o k  je le n le g i  h e ly z e te  é s  a  h a t é k o n y s á g  n ö 
v e lé s e

9 . R a szpop in , 1. M .  : A  f o r m á z ó a n y a g - e l l á t á s  é s a- fo r- 
m á z ó a n y a g o k  r a c i o n á l i s  f e lh a s z n á l á s a

1 0 . Bobrjakov, G. I . — K ovalev, F . I .— P rokiirat, A . A .:  
A  n a g y  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  je le n le g i  
h e ly z e te  és jö v ő j e

11 . R udenko , А . В . : A  k is  s o r o z a tú  é s  e g y e d i  ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á n a k  je l e n le g i  h e ly z e te  é s jö v ő j e

1 2 . D olbenko, E . T . :  U j e l j á r á s o k  a z  e n e r g e t ik a i  b e 
r e n d e z é s e k  n a g y m é r e t ű  a c é l ö n tv é n y e in e k  g y á r t á 
s á h o z

KI. К  őrzőn, А . I . — S irokov, J u . G.— Ogloblina, R . I . :  
A  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j a v í t á s a  é s  a  k ö r n y e z e t  v é 
d e lm e  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  t e r ü l e t é n .

1 4 . Ja szkovszk ij, I .  G.— G ruznüh, I .  V .:  A z  ö n t v é n y 
g y á r t á s  h e ly z e te  é s  f e j le s z té s e  a  l e n i n g r á d i  k ö r z e t  
ö n tö d é ib e n

15 . V elikanov, G. F .—  Brecsko, A . A . :  A z  ö n t v é n y 
g y á r t á s  f e j le s z té s é n e k  i r á n y a i  a  V . I .  L e n in r ő l  
e ln e v e z e t t  N y e v s z k i j  Z a v o d b a n .

1 . szekció. Ö ntészeti ötvözetek, betétanyagok és olvasztás

A  z öntöttvas olvasztása, vasöntvények

1. A lekszandrov, N .  N .— M il’m an, B . S z . : A z  ö n tv é n y -  
m in ő s é g  j a v í t á s á n a k  k o r s z e rű  t e n d e n c i á i

2 . Sevcsuk, S z . A . :  A  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  tö m e g é 
n e k  c s ö k k e n té s e  é s  f e lh a s z n á lá s i  tu l a jd o n s á g a in a k  
j a v í t á s a

3 . M e l’n ikov, V . P .— Szerp ik , N . M .  : A  le m e z g ra f i to s  
ö n t ö t t v a s  k i f á r a d á s i  je l le m z ő in e k  j a v í t á s a  a  v a s t a g  
f a l ú  ö n t v é n y e k b e n

4 . V asukon, I .  A .— Z sukov, A . A . :  A z  ö tv ö z e t e k  e l e k t 
r o n s z e r k e z e te  é s  ö n t é s z e t i  t u l a j d o n s á g a i

5 . S u m ih in , V . S z .  :A  fo ly é k o n y  á l l a p o t  h a t á s a  az  
ö n t ö t t v a s  k r i s t á l y o s o d á s á r a

б . H ram csenkov, A .  I .  é s  t á r s a i :  A  n a g y  s z i lá rd s á g ú  
v a s ö n tv é n y e k  f e l h a s z n á l á s á n a k  h e ly z e t e  és jö v ő je  a  
g é p j á r m ű g y á r t á s b a n

7. H ram csenkov , A .  1. é s  t á r s a i :  A  n a g y  s z i lá rd s á g ú  
j á r m ű i p a r i  ö n t v é n y e k  f e l h a s z n á l á s á n a k  g a z d a 
s á g o s s á g i  a s p e k t u s a i

8 . B eh, N .  I .  é s  t á r s a i  : A z  á tm e n e t i  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  
g y á r t á s á n a k  s a j á t o s s á g a i  a  K A M A Z -b a n

9 . A ndreev, V . V. é s  t á r s a i :  Á tm e n e t i  g r a f i t o s ,  p e r l i t e s  
ö n t ö t t v a s  —  ú j s z e r k e z e t i  a n y a g  a  d í z e l m o t o r ö n t 
v é n y e k h e z

10. P u z ü r ’kov-K varov, О. V . és t á r s a i :  A z  ö n t ö t t v a s  
ö tv ö z é s e  a  s a l a k b ó l  v a n á d iu m m a l  a  h e n g e r m ű i  h e n 
g e r e k  g y á r t á s a k o r

11. G recsiskin, F . I .  é s  t á r s a i :  N a g y  s z i lá r d s á g ú  ö n t ö t t 
v a s  p ro f i lh e n g e re k

12. G irsovics, N . G. é s  t á r s a i :  A  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t 
v é n y e k  g y á r t á s a  é s  tu l a jd o n s á g a i

13. SuV'te, G. J u .  é s  t á r s a i :  N a g y  s z i l á r d s á g ú  p e r l i t e s  
t e m p e r ö n t v é n y e k  a  g é p i p a r  s z á m á ra

14. B lozsko , N . K .  é s  t á r s a i :  M e ta llu rg ia i  f o l y a m a t o k  
a z  ö n t ö t t v a s  p la z m a - 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 a k o r

15. P avlenko, I .  I . :  Ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  k ö z v e t l e n ü l  
f o ly é k o n y  n y e r s v a s b ó l  —  a  h a té k o n y s á g  n ö v e lé s é 
n e k  e g y ik  l e g f o n to s a b b  ta r t a l é k a .

16. V ladim irov, L . P . :  Ü s tm e ta l lu r g i a  —  a z  ö n tv é n y -  
g y á r t á s  ú j  k o r s z a k a

17. B arm ükov, A . S z .  é s  t á r s a i :  A  j á r m ű i p a r i  g ö m b 
g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  h id e g á l ló s á g á n a k  j a v í t á s a

18. K a p u sztin a , L , S z .  é s  t á r s a i :  A z ip a r i  F e S i  b á r i u m 
t a r t a l m á n a k  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 r a  a  
m ó d o s í t á s k o r

19. D ru in szk ij, M . 1 . é s  t á r s a i :  A  F e S iB a  h a s z n á l a t a  
v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s a k o r  és a  m ó d o s í t ó a n y a g  
g y á r t á s á n a k  p r o b l é m á i

2 0 . Peregudov, L . V .— M a la s in , M . S . : A  f e h é r e d é s  
m e g s z ü n te té s e  é s  a  m e c h a n ik á i  t u l a j d o n s á g o k  j a v í 
t á s a  g r a f i to s í t ó  m o d i f i k á to r o k k a l

2 1 . L itovka , V . A .  é s  t á r s a i :  A  p e r l i te s ,  a  f e r r i t e s  é s  az  
a u s z t e n i t e s  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á 
n a k  k o r s z e rű  te c h n o l ó g iá i

2 2 . Sebatinov, M  P .— K udrjavcev , R . Sz.: B é n i t e s  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í t á s a

2 3 . Vörösné F . E .— Sza b ó  Z s .— Ládái B. : A  n a g y s z i 
l á r d s á g ú  ö n t ö t t v a s a k  g y á r t á s a  k o r s z e r ű  t e c h n o l ó 
g i á v a l

2 4 . Petricsenko, A . M .  é s  t á r s a i : N a g y  s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t 
v a s  g y á r t á s a  f o r m á b a n  t ö r t é n ő  m ó d o s í t á s s a l

2,5. Tonkonozsenko, V . I .  : A  h ő m é r s é k le t  h a t á s a  a  
g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  z s u g o r o d á s á ra

2 6 . V aszilenko, V . P .  é s  t á r s a i :  K o p á s á l ló ,  g y e n g é n  
ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s  f é k d o b o k h o z  és h e n g e r p e r s e ly e k 
h e z , a  g a z d a s á g o s  o lv a s z tá s t e c h n o ló g ia

2 7 . H ruscsev, M . L . : K o m p le x e n  ö tv ö z ö t t ,  n a g y  m a n 
g á n t a r t a l o m  ö n t ö t t v a s  h ő e n e rg e t ik a i  b e r e n d e z é s e k  
k o p á s á l ló  a lk a t r é s z e in e k  ö n té s é h e z
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28. H am bazarov, A .  M .  és tá rs a i:  A te llú rta rta lm ú  m o- 
difikátorok  kifejlesztése és gyártása tem p erö n t- 
vényekhez

29 . K o sm iko v , 0 .  *4.— K u p ir ja n o v , J u . V . : Az ö n tö t t 
v asak  repedésálló képessége (szívóssága) és n ö v e 
lésének lehetőségei

'АО. S z iV m a n , G. I .— F ro l’cov, M . S z .:  Feles tö re tű  
ön tö ttv asak . O sztályozásuk, tulajdonságaik  és fel- 
használásuk

31. M oiizkovenko, A . M .  és tá rs a i:  A nagy te ljesítm ényű  
kupolók korszerűsítése a koksz- és tűzállóanyag- 
m egtakarítás érdekében

32. B ajm uham edov, В . I .  : Az olvasztás in tenzifikálása 
a kupolóban és az öntvénym inőség jav ítása a fo lyé 
kony vasnak a g y ű jtő b en  oxigénsugárral való  
kezelésével

33. Odarcsenko, V. V . és tá rsa i:  Korrózióálló ö n tö t t 
v asak  a vegyipar szám ára

34. P latonov, B . P .:  Fém  m egtakarítás a  kupolóvas 
m inőségének szin tetikus félterm ékekkel való ja v í 
tá sáv a l

35. T e jh , V . A .  és tá rsa i: Technológia a gyorsan kopó 
szemcseszóró lapátok gazdaságos gyártására

36. Iv a n u s k in , E . S z. és tá rs a i:  A gyártás biztonságos 
ságának  és gazdaságosságának fokozása u l t r a 
hangos ellenőrzéssel

37. Izo szim ov, V.  A .— B a lin s zk i j,  S z . V .:  Az ö n tö ttv a s  
tu lajdonságainak ja v ítá sa  vanádium m al való ö t 
vözéssel

38. M odülevszk ij, В . B . és tá rsa i : A komplexen ö tv ö z ö tt  
ö n tö ttv a sak  kifejlesztése és az olvasztástechnológia 
vanád ium tarta lm ú anyagok  használatakor

39. Volkovicsev, L . S z .—Csernogorov, P . V .:  Az eu tek - 
tik u s  összetételű, kis szilícium tartalm ú, m ó d o síto tt 
ö n tö ttv a s  felhasználási tu lajdonságai

40. M uszta fa -Z ade, F . M .  : Az ötvözőelemek h a tá sá n ak  
v izsgálata a kétalkotós vasötvözetekben

41. Sznezsno j, E . L . és tá rs a i:  A nagy szilárdságú ö n 
tö t tv a s  gyártástechnológiájának és berendezéseinek 
korszerűsítése

A célolvasztás és acélöntvény

1. K r ja in in , I .  E . és tá rsa i: Energetikai berendezések 
nagym éretű  alakos ö n tvényei rozsdam entes acélból

2. кSu ga l ov ,  V. L . és tá rsa i: Gazdaságos ötvözési e l já r á s ' 
kidolgozása és bevezetése kohóipari gépek acé l 
öntvényeinek gyártásához

3. D ovgopol, V.  I .  és tá rsa i:  A vagon- és t ra k to rö n t 
vények é le ttartam ának  növelése és fém szükségle 
tén ek  csökkentése k a rb o n itrid á lt takarékacélok  
használa ta  révén

4 . Szucskov , A .  N .:  Az acélöntvények m inőségének 
jav ítá sa  módosítással és m ikroötvözéssel

5. S í d ’te, J u . A .:  N em fém es zárványok az ac é lö n t 
vényekben

6. V aszilevszkij, P . F .  és tá rsa i:  Az öntés tökéletesítése 
a nagym éretű  acélöntvénve.k gyártásakor

7. B e l’szk ij, E . I .  és tá rsa i: Ö n tö tt gyorsacélok v ág ó 
szerszámokhoz és kovácsprés-szerszám okhoz

8 R ü zsiko v , A . A .  és tá rsa i:  A felöntés e ltávo lítása  
az acélöntvények g y ártá sak o r

9. M irzo ja n , G. Sz. és tá rsa i: Pörgető  öntéssel g y á r to t t  
nagym éretű  acélöntvények a vegyipar és az en e r 
g e tik a i gépipar szám ára

10. G ruznüh, I .  V. és tá rs a i:  Az ö tvözött acélok repe- 
dékenysége

11. M a g n ic k ij, 0 . N .— P r ja k in , E . 1 .  : A nagy sz ilá rd 
ságú  öntészeti takarékacélok  kifejlesztésének a la p 
elvei

12. S a tov , A . Ja . és tá rsa i: Az acélöntvények rep ed és 
álló képességének növelése a form ában tö r té n ő  
m ódosítással

13. K orotkov, V.  I . — Szum cov , V . F . :  Az acélöntvények 
m inőségének jav ítása  a folyékony acél szén-m o- 
nox iddal való fú va tásával ívkem encében

14. K osztjakor, V. N .— N a jd e k , V .  L.  : Az ö n tésze ti 
ö tvözetek  korszerű olvasztástechnológiája p lazm a 
indukciós kemencében

15. N ik ifo ro v , A . D . és tá rsa i:  N agym éretű tö m ö r 
ön tvények  gyártása 08G D N FL minőségű acélból

16. N azara tin , V . V .— Szm irnov, A .  P . : A z  ö n té s z e t i  
és m e t a l l u r g i a i  té n y e z ő k  h a t á s a  a z  a c é lö n tv é n y e k  
d e rm e d é s é re  é s  tu l a jd o n s á g a i r a  a z  e n e r g e t ik a i  
b e re n d e z é s e k  ö n tv é n y e in e k  g y á r t á s a k o r

17. Szojfer, V . M . : A z  in d u k c ió s  a c é l g y á r tó  k e m e n c é k  
a lk a l m a z á s á n a k  p e r s p e k t ív á i  a  S z o v je tu n ió  a c é l 
ö n tő d é ib e n

18. V al’dm an, О. E .  és t á r s a i :  A  tű z á l ló  a n y a g  fel- 
h a s z n á lá s a  a  b á z ik u s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  tö r t é n ő  
a c é lg y á r tá s k o r

19. Szaburov, V . P .  : A z  a c é l d e z o x id á l á s a  és m ó d o s í t á s a  
az  ö n tő ü s tb e n

20. Oavrilin, I . V .— Sarsin , V . N .  : A z  ö n té s z e t i  ö t 
v ö z e te k h e z  s z ü k s é g e s  m o d i f i k á to r  m e n n y is é g é n e k  
k is z á m í tá s a

21. Ten, E . B . : A z  a c é l  s z ű ré s é n e k  m e c h a n iz m u s a
22. Sztaszjuk , G. F .  és t á r s a i :  A  tú l l i e v í t é s  h a tá s ú  a z  

ö n tö t tv a s  é s  a z  a c é l  t u l a jd o n s á g a i r a
23. Pobezsimov, P .  I .— M a l’kov, V . G. : M e le g re p e d é s e k  

k é p z ő d é s e  a  h ő á l ló  a c é lb ó l k é s z ü l t  ö n tv é n y e k b e n  
és e lk e r ü lé s ü k  le h e tő s é g e i

24. Eoscsin, M . I .  é s  t á r s a i :  A z  a c é l ö n tv é n y e k  h o m o 
g e n i t á s á n a k  f o k o z á s a  h ő le a d ó  t á p f e j e k k e l

2 5 .  N ovohackij, V . A .:  A z a o é lö n tv é n y - h u l la d é k  c s ö k 
k e n té s e  n a g y  h ő m é r s é k le t - g r a d ie n s ű  t á p f e je k k e l

26. Zsukov, A .  A .  é s  t á r s a i :  A  f é m t e r m i a  és a z  S zV S z- 
e l já rá s  a lk a l m a z á s a  az  ö n t v é n y g y á r t á s b a n

27. Deniszov, V . A .— D eniszova, T . V .:  A z  a c é lö n t 
v é n y e k  b e ö m lő r e n d s z e r é n e k  s z á m í t á s a

28. N ovom eszkij, J u .  I). és t á r s a i :  A z  ö tv ö z e t  je l le m 
ző in e k  s z e r e p e  a  110G 13L  a c é l  m in ő s é g é n e k  j a v í 
t á s á b a n

29. SzúhodoV szkaja , E . A . és t á r s a i :  F e lü l e t e n  ö tv ö z ö t t  
és e r ő s í t e t t  k o m p o z i t  ö n tv é n y e k

30. Garbuzjuk, V . T .:  A  f e lü le te n  v a ló  ö tv ö z é s  az  e rő s  
k o p ta tó  ig é n y b e v é te ln e k  k i t e t t  ö n tv é n y e k  é l t t a r -  
ta m -n ö  v e lő s é n e k  h a té k o n y  e s z k ö z e

31. Gsisztjakov, V . V . és t á r s a i :  A  k r ó m - n ik k e l  a c é lo k  
o p t im á l is  ö n t é s i  s e b e s s é g é n e k  m e g h a t á r o z á s a

32. Lebedev, P . V .  é s  t á r s a i :  I r á n y í t o t t  d e rm e d é s ,  a  
m a g a s s á g  m e n t é n ,  k ü lö n b ö z ő  h ő le a d ó  k é p e s s é g ű  
fo r m á k b a n

33. K rivonosz, V . N .  és t á r s a i :  G a z d a s á g o s a n  ö tv ö z ö t t  
k o r ró z ió á l ló  a c é lo k  k if e j le s z té s e  a la k o s  ö n tv é n y e k 
h ez  é s a z o k  t u l a jd o n s á g a i  .

34. Gorobec, J u .  G .— Primerov, S z . N . :  A  r o z s d a m e n te s  
a c é lb ó l ö n t ö t t  a r m a t ú r a ö n t v é n y e k  g y á r t á s t e c h 
n o ló g iá já n a k  k o r s z e rű s í té s e

35. Kac, E . L .  é s  t á r s a i :  A z  i r á n y í t o t t  d e rm e d é s  h ő - 
m é r s é k le t i  v i s z o n y a in a k  h a t á s a  a  h ő á l ló  ö tv ö z e tb ő l  
ö n t ö t t  g á z t u r b i n a l a p á t o k  s z ö v e t é r e  és a  t u l a j d o n 
s á g a ira

36. Kac, E . L .  é s  t á r s a i  : A s z ö v e t  k ia l a k u lá s á n a k  i r á 
n y í t á s a  a  g á z s z i v a t t y ú k  é s  e n e r g e t ik a i  t u r b in á k  
l a p á t ö n tv é n y e i b e n

37. Vihljaev, A .  A .  é s  t á r s a i :  A z  ö 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  a z  Sz. O r d z s o n ik id z é r ő l  e ln e v e z e t t  
H a r k o v i  T r a k t o r g y á r b a n

Fémöntészet

1. Bibikov, E . E .  é s  t á r s a i :  A  t i t á n ö n t v é n y e k  m in ő 
s é g é n e k  j a v í t á s a

2. Galusko, A . M .  é s  t á r s a i :  A  m i k r o ö t v ö z é s  jö v ő je , a  
m in ő sé g i a lu m ín i u m  ö n tv é n y e k  n e m  m in ő sé g i 
a n y a g o k b ó l  v a l ó  g y á r t á s á b a n

3. Timofeev, G. I .  é s  t á r s a i :  K ü lö n le g e s  t u l a jd o n s á g ú  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  k if e j le s z té s e  é s  ö n té s i  te o h -  
n o ló g iá j u k

4. N ik itin a , M . F .  é s  t á r s a i :  N a g y  s z i l á r d s á g ú  ö n té s z e t i  
a lu m ín iu m  ö t v ö z e t e k

5. Gadalov, V . N . — N a g in , A . S z . : A  n ik k e l  a l a p ú  h ő á lló  
ö n té s z e ti  ö t v ö z e t e k  t u l a jd o n s á g a in a k  és s z ö v e té n e k  
b e fo ly á s o lá s a

6. P eszesanszkij, I . P .— Zsucsenko, V . V . : A z  e le k t ro -  
sa la k o s  á t o l v a s z t á s  h a t á s a  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
tu l a jd o n s á g a i r a

7. Szolov’ev, V . P .  é s  t á r s a i :  Ö n té s z e t i  a lu m ín i u m ö t 
v ö z e te k  s z i l á r d í t á s a  d is z p e rz , n a g y  o lv a d á s p o n tú  
ré s z e c s k é k k e l
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I I .  .szekció. F orm ázóanyagok és fo r  niázáetechnológia

Á lta lános kérdések

1. Z su ko vszk ij, S z . S z . : A  s z e r s z á m b a n  h ű lő  k e v e r é k e k  
f e l h a s z n á l á s á n  a la p u ló  f o r m a -  é s  m a g k é s z í t é s i  t e c h 
n o ló g iá k  f e j lő d é s e

2. iSzerebrjakov, V . V . é s  t á r s a i  : A z  a n y a g -  é s e n e r g i a 
m e g t a k a r í t á s  te c h n o ló g ia i  a l a p j a i  a  f o r m á z á s k o r

3 . Volkom ics, A .  A . :  A  f o r m á z á s  fe j lő d é s e  és a u t o m a 
t i z á l á s a

4 . S zka zsen n ik , V . A . é s  t á r s a i :  A  f o r m á z á s  s a j á to s s á g a  
a  s z e k r é n y  n é lk ü l i ,  a u t o m a t i k u s  f o r m á z á s k o r

5 . Rabinovics, В . V . : A  b e ö m lő r e n d s z e r  k i a l a k í t á s á n a k  
és a z  ö n té s  f o l y a m a t á n a k  s a j á to s s á g a i  a  k o r s z e r ű ,  
a u t o m a t a  f o r m á z ó s o r o k o n

6. Obolencev, F . D .:  T e c h n o ló g ia i  m ó d s z e r e k  a z  ö n t v é 
n y e k  m e g b í z h a tó s á g á n a k  n ö v e lé s é re

Form atöm örítés

1. Orlov, G. M . : A z  a g y a g k ö té s ű  n y e r s f o r m á z ó  k e v e r é 
k e k  k o r s z e r ű  tö m ö r í t é s i  e l j á r á s a i

2 . Gejdebrehov, G. A . :  K ís é r le te k  a  k e v e r é k e k  p n e u 
m a t i k u s  m ó d s z e r r e l  t ö r t é n ő  tö m ö r í t é s é n e k  v iz s g á la 
t á r a

3 . M atveenko, 1 . V . é s  t á r s a i :  A z  im p u lz ió s  f o r m á z á s  
k o r s z e r ű  m ó d s z e r e i

4 . í.szagulov, A .  Z .  é s  t á r s a i :  F o r m á z ó a n y a g  m e g t a k a 
r í t á s a  a  n a g y  s e b e s s é g ű  s a j to l á s s a l  t ö r t é n ő  tö m ö r í t é s 
k o r

5. Sztoljarov, M . A . — B crezjuk , V . G .: F o r m a tö m ö r í t é s  
g á z n y o m á s s a l

6. K a fta n n ik o v , A .  S z .  é s  t á r s a i :  V íz ü v e g e s  ö n k ö tő  
k e v e r é k e k  tö m ö r í t é s e  h o m o k r ö p í tő  v e i

7. Trebuh in , I .  V . é s  t á r s a i :  A  f o r m á k  é s  m a g o k  r é t e g e s  
t ö m ö r í t é s e

8 . P lotn ikov, N .  R . : A z  ö n tő f o r m á k  m e c h a n ik á j á n a k  
k é r d é s e i

K em ényíte tt és száríto tt form áik és m agok

1. A fa n a sz ju k , 1 . N .  é s  t á r s a i :  A  c o ld - b o x - m a g k é s z í t é s  
t e c h n o l ó g iá j á n a k  je le n le g i  h e ly z e te  é s f e j lő d é s e ,  
k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  j á r m ű i p a r i  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á r a

2 . R üzskov , I .  V . : A  v íz ü v e g e s  k e v e r é k e k  s z i l á r d s á g a  
f o ly é k o n y  s z i l á r d í tó a d a l é k  h a s z n á l a t a k o r

3 . R iv k in , S z . I .  é s  t á r s a i :  K ö n n y e n  ü r í t h e t ő ,  r r ia g n é -  
z iu m - f o s z f á to s  k e v e r é k e k

4. K u k u j ,  D . M .  é s  t á r s a i :  A  k ö n n y e n  ü r í t h e t ő ,  v íz 
ü v e g e s  k e v e r é k e k  h a s z n á l a t á n a k  ü z e m i  t a p a s z t a l a 
t a i  a  K a u n a s z i  C e n t r o l i t b a n

5 . S e r  g in , I .  V .  é s  t á r s a i :  A z  e t i l - s z i l ik á to s ,  f e n o l- fo r -  
m a l d e h id - f u r á n o s  k e v e r é k e k  s p e k t r á le le m z é s e

(i. Szudarikov , A .  S z .  é s  t á r s a i :  O n k ö tő  k e v e r é k e k  
v a s ö n t v é n y e k  g y á r t á s á h o z

7. M in k in , E . A . :  F o r m á k  é s  m a g o k  k é s z í té s e  k ö z e p e s  
m é r e t ű  v a s ö n t v é n y e k h e z  a  R j a z a n i  C e n t r o l i t b a n

8 .  L in eck ij, B . S z .  é s  t á r s a i :  M ű g y a n t a  h e l y e t t  n á t -  
r i u m - s z i l i k á t  a l a p ú  k ö tő a n y a g g a l  b e v o n t  h o m o k

9 . l t k is z ,  Z . J a .  é s  t á r s a i :  K ö t ő a n y a g  m e g t a k a r í t á s a  
a  te c h n o ló g ia i  f o l y a m a t o k b a n

10. L in eck ij, B . S z .  é s  t á r s a i :  A  k o r s z e r ű  v íz ü v e g e s  
k e v e r é k e k  b e v e z e t é s é n e k  e lm é le t i  a l a p j a i

11 . P r ím á k , I .  N . :  M e le g s z ilá rd  m ű g y a n t á s  k e v e r é k e k  
k ö n n y e n  e l t á v o l í t h a t ó  f e lö n té s e k h e z

12. B akirov , F .  B .:  A  te r m é s z e t i  k in c s e k  és a  m á s o d 
l a g o s  n y e r s a n y a g o k  h a t é k o n y  k ih a s z n á lá s á n a k  ú t j a i  
é s  le h e tő s é g e i  K a z a h s z t á n  ö n t v é n y g y á r t á s á b a n

13. M aronova , V . D . é s  t á r s a i :  Ü j  ö s s z e té te lű ,  h id e g e n  
k ö t ő  k e v e r é k e k  s z e r v e s  á s v á n y i  k ö tő a n y a g o k  fe l-  
h a s z n á l á s á v a l

14. Suvalov, V . G. é s  t á r s a i :  A  C 0 2- e l já r á s  k e v e r é k e in e k  
tö k é l e te s í t é s e

15. S z p ir in , G. V .— Zsuravlev, V . P .:  S z F — 3042  g y a n t a  
a la p ú ,  h id e g e n  k ö tő  k e v e r é k e k

16. L ed jan , J u .  P .— K u k u j,  D . M . : B e re n d e z é s e k  a  
k ö tő a n y a g o k ,  m a g k e v e r é k e k  é s  m a g o k  m in ő s é g é n e k  
e l le n ő rz é s é re

17. R üzsov , P. P .  és tá rsa i:  Az ipari lignosznlfonátok 
kondicionálása és felhasználásuk a  korszerű mag- 
készítési technológiákban

18. Obuhov, V . A .— Rornancsikov, V . D .:  Kevés hulla 
dék képződésével járó , a u to m a tizá lt pontosöntési 
eljárás

19. P úcskov, V. G. és tá rsa i: Vas- és fém öntvények 
g y ártá sa  váku unifori > íázással készült form ákban

20. Rabinovics, В . V. és tá rsa i: A vákuum form ázással 
készült formák szilárdságának a laku lása

21. G avrilin , 7. V. és tá rsa i:  A vákuum form ázás tovább 
fejlesztésének kérdései

22. A nderszon, V . A .  és tá rsa i: A vákuum form ázás 
technológiájának és gépi berendezéseinek kidolgo
zása vas- és fém öntvények gyártásához

F orm ázóanyagok, m in ta - és form abevonó anyagok

1. K alasn ikova , A . J a . : K orszerű anyagok  agyagkötésű 
form ázókeverékekhez

2. V aszin , J u . P .:  A  form ázóhom okok ésszerű fel- 
használása

3. Dorosenko, S z . P .  és tá rsa i: A h aszn á lt formázó- és 
m aghom okkeverékek regenerálásának problémái

4. Spektor, A . A .  és tá rsa i: A h aszn á lt formázókeveré 
kek regenerálása

5. Sztepanov, A . A .  és tá rsa i: A term észetes formázó
hom okok szemcseösszetétele, halom sűrűsége és gáz 
á teresztő  képessége

6. K vasa , F .  S z . : A k tiv á lt ben ton itok  bentonitkötésű 
form ázókeverékekhez

7. V olkom ics, A . A .  és társa i: A ntifrikciós m inta 
bevonatok, sokalkotós szuszpenziók és kis visz
kozitású form ázókeverékek

8. K om arov, V . V . és tá rsa i: A felszerszámozáshoz 
szükséges m in taanyagok  vizsgálata

9. D avüdov, N . I . :  Tűzálló bevonatok  form ákhoz és 
magokhoz

10. N ik ifo ro v , A . P .  és tá rsa i: A hom okform ában gyár 
t o t t  acélöntvények felületi m inőségének javítása

11. Dorosenko, S z . P .— Sejko , A . I . :  Az önszáradó tű z 
álló bevonatok hőállóságának növelése

12. M akarenko, S z . F . :  Berendezés a  tűzálló bevonó 
adalék  bevezetésére

13. B a l’sin , M . S z .  és tá rsa i: Polim erek a m intakészítés 
ben

Öntés, dermedés, beömlőrendszerek és fe lön tések

1. T aranov, E . D . és tá rsa i: A fo rm atö ltés  vizsgálata 
és fejlesztése az energetikai berendezések nagymé
re tű  öntvényeinek gy ártásak o r

2. Truhov, A . P .:  A z  ö n tö ttv a s  kezdeti duzzadása és a 
nyers form ában ö n tö tt  vasön tvények  minősége

3 . Petricsenko, A . M .  és tá rsa i: H a ték o n y  beömlő
rendszer k ialakítása rotációs kom presszoröntvé 
nyekhez

4. N ik i t in ,  V. G.— K leko vk in , A . J a . :  Újdonságok az 
öntvénym inőség b iztosítása terén

I I I .  szekció. A u tom a tizá lá s és gépesítés az öntvénygyártáts-
ban

1. B a logon , V. G.— T a rszk ij, V . L . : Az öntödei be 
rendezések term elékenységének, m egbízhatóságá 
nak  és é le tta rtam án ak  fokozása

2. K utovoj, S z. V . : A  N IIT trak to ro sz e l’hozmas új 
au to m ata  form ázógépsora

3. F isk in , J u . E .  és tá sa i: A m agkészítő  berendezés 
korszerűsítésének tov áb b i ú tja i

4. B a la k in , I .  J a .  és tá rsa i: Az ön tödék  műszaki 
fejlesztésének irán y a i kis és közepes sorozatnagy 
ságok esetén

ő. L u r ’e, D . A .:  A kis öntödék technológiai felújítása
6. Spektor, A .  A .  és tá rsa i: A form ázó- és maghomok- 

keverékek regenerálására alkalm as berendezések 
fejlesztése

7. R üvkisz , Ja . M . : Az indukciós fű tésű  öntőgép szer
kezeti sajátosságai, a lkalm azásának  területei és 
h a tása  a form ázósor hatékonyságára
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8. L iokum ovics , L. F . : A z  ö n t v é n y t i s z t í t á s  g é p e s í té s é 
n e k  é s  a u to m a t iz á lá s á n a k  p e r s p e k t í v á j a

9. D rcjsev, I .  I .— Su ljak , V . S z .  : A z  e g é sz sé g ü g y i é s 
h ig i é n i a i  ö n tv é n y e k e t  g y á r t ó  ö n tö d é k  m ű s z a k i 
f e l ú j í t á s a  a  X I .  ö té v e s  t e r v b e n

10 . B u ra ko v , Sz. L . és t á i 's a i :  A u t o m a t i k u s  b e re n d e z é 
s e k  a  ro b o to k a t  és m a n i p u l á t o r o k a t  a lk a lm a z ó  
ö n tv é n y g y á r tá s h o z

11 . M a l ’cev, V. P .:  A z  ö n t é s z e t b e n  a lk a lm a z h a tó  
m a n i p u lá t o r o k  k i a l a k í t á s á n a k  a l a p v e t ő  k o n c e p c ió i

12. Oolov, V . A .— M atvenko, I .  V .:  A  r á z ó  fo r m á z ó 
g é p e k  m u n k á já n a k  j a v í t á s a  é s  m e g b íz h a tó s á g á n a k  
n ö v e lé s e

13. P opov, A . I .  és t á r s a i :  A  s z e k r é n y  n é lk ü l i  f o r m á z ó 
s o r o k  b e v e z e té sé n e k  p e r s p e k t í v á i

1 4 . T kacsenko , P. M .:  A u t o m a t i k u s  fo rm á z ó s o ro k  
h i d e g e n  k ö tő  k e v e ré k e k h e z

15. K o jle r , S z. N .:  M ó d s z e r  é s  b e re n d e z é s  fo r m á k  
u t á n s a j  to lá s s a l  v a ló  k é s z í t é s é h e z

l( i .  C sudnovszkij, I .  D .— Gorbenko, V . N .  : A  h o m o k e lő 
k é s z í t é s  e llenő rzése  é s  i r á n y í t á s a  a u to m a ta  f o r 
m á z ó s o r o k o n

17. T r e fn ja k , V. A . és t á r s a i :  M a g n e to d in a m ik u s  f é m 
a d a g o ló  a lu m ín iu m - és c i n k ö t v ö z e t e k h e z

18 . T r ifo n o v , V. I . :  N a g y  t e l j e s í t m é n y ű  sz e m c se sz ó ró  
t i s z t í tó b e r e n d e z é s

19. B lo h in , I .  B . és t á r s a i :  A z  im p u lz ió s  fo r m á z ó b e 
r e n d e z é s e k  jö v ő je

2 0 . P etruszenko , Sz. A .:  A z  e l e k t r o h i d r a u l i k u s  m a g -  
e l t á v o l í t á s  t e c h n o ló g iá j á n a k  é s  b e re n d e z é s e in e k  
j e l e n le g i  h e ly z e te  és a  f e j l e s z té s  le h e tő s é g e i

2 1 . R abinovics, V. D. és t á r s a i :  E g y  3 0  t / h  te l je s í tm é n y ű  
G H W - k u p o ló te le 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

2 2 . G rabovszkij, V. V. é s  t á r s a i  : F o r m á z ó b e re n d e z é s  
d u g a t t y ú g y ű r ű k  g y á r t á s á h o z

2 3 . C sen, B . G. és tá r s a i  : A u t o m a t i k u s  fo rm á z ó s o r
2 4 . S is k in ,  A . A .: A z  e g y e s  ö n t ö d é k  fo r m á z ó k e v e ré 

k e i n e k  e lk ü lö n íté se
2 5 . S m o rg u n , Ja . S .:  K o m p le x  b e r e n d e z é s  k ife jle sz té s e  

a  f o r m á z ó k e v e ré k  r e g e n e r á l á s á r a  a  M in sz k i T r a k t o r 
g y á r b a n

2 6 . Levcsenkov, V. I.-—Iva n o v , B . G. : A  h e g e s z té s t  és 
l á n g v á g á s t  a lk a lm a z ó  k i k é s z í t ő  m ű v e le te k  t e c h 
n o ló g i á j á n a k  és b e r e n d e z é s e in e k  je le n le g i  h e ly z e te  
é s  a  f e j le s z té s i  e lk é p z e lé se k

I V . szekció . Különleges öntési e ljá rá so k

1. B u ra k o v , Sz. L . és t á r s a i  : A  k ü lö n le g e s  ö n tv é n y -  
g y á r t ó  e ljá rá s o k  i r á n y í t ó r e n d s z e r e in e k  fe j le sz té se

2. B elopuhov, A . K . és t á r s a i :  U j  e r e d m é n y e k  a  n y o m á 
s o s  ö n tv é n y g y á r t á s  te r é n

3 . B a rszu ko v , V. V. és t á r s a i :  Ü r e g e s  e lő g y á r tm á n y o k  
v í z s z in t e s  fo ly a m a to s  ö n té s e

4 . V a sz in , J u .  P . és t á r s a i :  A z  ö n t v é n y  m in ő s é g  ja v f á s a  
k e r a m i k u s  fo rm á z á ssa l

5 . A n tip e n k o , V. F . és t á r s a i :  K e v é s  h u l la d é k k a l  já r ó ,  
e n e r g i a ta k a r é k o s  t e c h n o ló g ia  a  v ia s z m i n tá s  p rec íz ió s  
ö n té s h e z

6 . A n iszo v ic s , G. A . és t á r s a i :  A  v íz s z in t e s ,  f o ly a m a to s  
v a s ö n t é s  to v á b b f e j le s z té s é n e k  l e h e tő s é g e i

7. A n iszo v ic s , G. A .— Bevza, V . F .  : F o ly a m a to s  m ó d 
s z e r  ü r e g e s  ö n tv é n y e k n e k  f a g y a s z t o t t  fo r m á k b a n  
v a ló  g y á r t á s á h o z

8 . S u m ih in ,  V. Sz. és t á r s a i :  A  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  
v a s ö n t v é n y e k  m in ő sé g é n e k  j a v í t á s a  m ik ro ö tv ö z é s s e l  
é s  h ő c s e r é v e l

K o k illa

1. Szam szonov, V. I .— A n , V . S z .  : A  v íz s z in te s  fo ly a 
m a t o s  ö n té s  a lk a lm a z á s a  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á h o z

2 . S u m o v , I .  D. és t á r s a i :  C s ö v e k  k e v é s  h u l la d é k 
k é p z ő d é s s e l  já ró  g y á r t á s a  v íz s z in t e s  fo ly a m a to s  
ö n té s s e l

3 . A jzen s te jn , Ja . B . és t á r s a i :  S z ig o r ú  m ű s z a k i e lő - 
í r á s ú  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  k o k i l l á b a n

4 . A jo n a szk in , A .  V . és t á r s a i :  V é k o n y  f a lú ,  a la k o s  
le m e z g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  a u t o m a t i z á l t  g y á r t á s a  
k o k i l lá b a n

5 . T a ld ü k in , V.  M .  é s  t á r s a i :  K ü lö n le g e s e n  b o n y o lu l t  
t u r b i n a h á z ö n t v é n y  g y á r t á s a  b e v o n a t o s  k o k i i lá b a n

0 . K ovrizsnüh , N .  I .  é s  t á r s a i :  V a s -  é s  f é m ö n tv é n y e k  
g y á r t á s a  b e m e r ü lé s e s  e l já r á s s a l

7. VasziVev, V .  A . és t á r s a i :  A  g r a f i t  a l a k j á n a k  és 
m é r e té n e k  h a t á s a  a  k o k i l lá b a n  g y á r t o t t  v a s ö n tv é n y  
fe s z ü lts é g i  á l l a p o t á r a

8 . K raev, B . A .— C sűrik, M . N . : D u g a t t y ú k  ö n té s e  
f o r s z í r o z o t t  ü z e m ű  j á r m ű m o to r o k  r é s z é r e

9 . S za v ick ij, V . P .  é s  t á r s a i :  A z  a lu m ín i u m ö n t v é n y -  
g y á r t á s  r e k o n s t r u k c i ó j a  az  U l j a n o v s z k i  M o to r g y á r 
b a n

10 . N aum ov, G. I . — Grebennikov, V  S z . : T a p a s z t a l a t o k  
a z  ö n t v é n y e k  a u to m a t i k u s  s o r o k o n  b e v o n a to s  
k o k i l lá b a n  v a ló  g y á r t á s a k o r

W .K r u p in ,  A .  J a .— M oszijanov, A . M .:  Z s u g o ro d á s i  
je le n s é g e k  a  k e t tő s f é m  a lk a t r é s z e k  p ö r g e tő  ö n t é 
s e k o r

12 . Szobolev, V . V . é s  t á r s a i :  A p ö r g e t ő  ö n té s s e l  g y á r 
t o t t  ö n tv é n y e k  o p t im á l is  d e r m e d é s e

13 . K o n onüh ina , В . P .:  K e t tő s f é m  a l k a t r é s z e k  g y á r t á s a  
v il la m o s  ív v e l ,  k e v é s  h u l la d é k  k é p z ő d é s é v e l

1 4 . K rjucsa tov, V . A . és t á r s a i :  A  k o k i l l a k o n s t r u k c i ó  
s a j á to s s á g a i  a  n a g y m é r e tű  ö n t v é n y e k  g y á r t á s a k o r

N em fém es fo rm á k  és nyom ásos öntés

1. Ozerov, V . A .  é s  t á r s a i :  A z  e le k t r o k o r u n d - f e lh a s z -  
n á lá s  c s ö k k e n té s e  a  v ia s z m in tá s  p r e c íz ió s  ö n t v é n y 
g y á r t á s k o r

2 . Torsilova, S z .  I . — M uszohranov, J u .  M . : N é h á n y  
m e ta l lu r g i a i  t é n y e z ő  h a tá s a  a  v i a s z m i n t á s  p re c íz ió s  
ö n té s s e l  ö n t ö t t  ro z s d a m e n te s  ö n t v é n y e k  m in ő s é g é re

3 . C subrin, V . A .:  F é m -  és e n e r g i a m e g t a k a r í t á s  a  
v ia s z m i n tá s  p r e c íz ió s  ö n té s k o r

4 . K ru p in , A . J a .  é s  t á r s a i :  N é h á n y  t a p a s z t a l a t  a z  
1 0 0 0  x  700  m m  m é r e tű  l a p h é j f o r m á k  h a s z n á l a t a k o r

5 . T im ofeev, G. 1 . é s  t á r s a i :  M ó d s z e r  k if e j l e s z té s e  és 
ü z e m i  b e v e z e té s e  a z  e le k t r o f o r e t ik u s  f o r m á k  s z á r í 
t á s á n a k  g y o r s í t á s á r a

6 . Csekurov, V . V .  é s  t á r s a i :  K e t t ő s f é m  ö n tv é n y e k  
g y á r t á s a  e lg á z o s o d ó  m in tá v a l

7 . K a sir in , B . A .— Szűcs, В . I .  : A  n a g y m é r e t ű  e l e k t r o 
f o r e t ik u s  h é j f o r m á k  k é sz íté se

8 . Csernega, D . F .-—К ивка , N . К . :  V é k o n y  f a lú  ö n t 
v é n y e k  g y á r t á s a  k e ra m ik u s  f o r m á k b a n  k is  n y o m á s 
s a l

9 . Boriszov, G. P .  é s  t á r s a i :  A  s z a b á l y o z o t t  n y o m á s  
a l a t t i  ö n té s  g a z d a s á g i  t a r t a l é k a i

10 . Tim ofeev, G. I .  é s  t á r s a i :  A  j ó ö n t v é n y - k i h o z a t a l  
n ö v e lé s e  é s  a  m in ő sé g  j a v í t á s a  a  s z a b á l y o z o t t  
n y o m á s  a l a t t i  ö n té s k o r

11 . Zatu lovszk ij, S z .  S z .  és t á r s a i :  A z  ö n t ö t t  f é m s z e m 
c s é k  g y á r t á s a  é s  f e lh a s z n á lá s a  a  n é p g a z d a s á g b a n

12 . Jasznogorodszkij, V . I .  és t á r s a i :  S z e m c s e g y á r tá s  
a z  o lv a d é k  p ö r g e té s s e l  t ö r t é n ő  d is z p e r g á l á s a  ré v é n

13 . M irosnicsenko , A . G. é s  t á r s a i :  Ú j  m i n ta k é s z í t é s i  
f e l s z o r s z á m o z á s i  te c h n o ló g ia  a  v á k u u m f o r m á z á s h o z

14 . H a n in , V . K .  : A  v a s ö n tv é n y e k  v íz s z in te s  f o ly a 
m a t o s  ö n té s é n e k  é s  b e re n d e z é s e in e k  k o r s z e r ű s í té s e

1 5 . Szorokin , L . D .— P iszkunov, J u .  P .:  A  f o ly é k o n y  
s a j to l á s  a lk a l m a z á s a  az  a lk a t r é s z e k  f e lú j í t á s á h o z

1 6 . M arkov, V . V .:  A  p r é s f o r m a  k é n y s z e r f e l t ö l t é s e  
fo ly é k o n y  s a j to l á s k o r

17 . M iko tin , E . E .  é s  t á r s a i :  S z ín e s f é m e k  ö n t v e  s a j to l á s a
1 8 . C ukerm an, S z .  I .1—D ul’fa n , B . E . : A  n y o m á s o s  

s z e r s z á m  é l e t t a r t a m a  és a z  ö n t v é n y  m in ő s é g e  a  
s á r g a r é z  n y o m á s o s  ö n té s e k o r

19 . Zelenov, V .  N . :  A  g á z o k  és a  s z e r s z á m b e v o n á s  s z e 
r e p e  a  n y o m á s o s  ö n té s k o r

2 0 . Z in o v ’ev, J u .  A .  é s  t á r s a i :  A  f é m h é ja k  k e r á m ia  
b e v o n a tá n a k  tu l a jd o n s á g a i

2 1 . B arszukov, V . V . é s  t á r s a i :  A  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  
g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  f é l g y á r t m á n y o k  te c h n o ló g ia i  
s a j á to s s á g a i
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V. szekció, G azdaságosság, szervezés, szám itógépek a lka l 
m azása

1. Abbaszov, M . I .  é s  t á r s a i :  A  n a g y m é r e tű  a c é l ö n t 
v é n y e k  k o k i l l a ö n té s é n e k  te c h n o ló g ia i  s a j á to s s á g a i

2 . Golubev, J u .  N . :  A z  ö n t v é n y g y á r t á s  in t e n z i f ik á l á s á -
n a k  a l a p v e tő  i r á n y a i

3 . O vcsinnikov, V . V . : A z  ö n t v é n y g y á r t á s  s z e r v e z é s é 
n e k  k o r s z e r ű s í t é s e  a  h a t é k o n y s á g  n ö v e lé s é n e k  
le g f o n to s a b b  t é n y e z ő je

4 . K lebaner, V .  J a . — G ljan’, 1. G .:  A  n o r m a t í v  t e r m e l é s
a lk a lm a z á s a  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  t e r v e z é s é b e n

5 . Csepelev, A . T . — T urevszk ij, M . G. : M ó d s z e r ta n i
j a v a s l a t o k  a  t e r m e l é s i  v o lu m e n  te r v e z é s é h e z

(i. B utuzov, A . V .  é s  t á r s a i :  A  f o r m a k é s z í té s  a u t o m a t i 
z á l á s á n a k  m ű s z a k i - g a z d a s á g i ,  s z e r v e z é s i  é s  s z o c i á l 
p s z ic h o ló g ia i  a l a p j a i

A z  öntvény gyártás gazdaságossága és szervezése

1. Zaharenko, E .  V .— Iscsu k , N .  J a .:  A z  ö n t v é n y 
g y á r t á s  1986— 2 0 0 5 -re  v o n a tk o z ó  k o m p le x  m ű s z a k i 
t u d o m á n y o s  f e j le s z té s i  p r o g r a m j á n a k  e lő k é s z í té s e  
a  S z o v je t u n ió b a n

2. Gol’bin , J a . A . :  A  B je lo r u s z  S z S z K  ö n t v é n y g y á r 
t á s á n a k  és f e j l e s z té s é n e k  b e c s lé s e

3. Z sukov, M . F .— B aszin , A . S z . : A  S z ib é r ia - p r o g r a m  
és a  S z ib é r i a - ö n tv é n y e k  g y á r t á s a

4. B urm án , P . N . — Frolova, M . V .:  A z  ö n t v é n y s z ü k 
s é g le t  p r o g n ó z i s a

6 . E fim ücsev , J u .  I . :  A z  ö n t v é n y g y á r t á s  s z e r k e z e té 
n e k  t ö k é l e t e s í t é s e  é s p r o g n o s z t i z á lá s a

6. V aszilenko, V  P . : A  k o l l e k t í v á k  g a z d a s á g i  é r d e 
k e l t s é g e  és a z  ö n t v é n y g y á r t á s  t e r v e z é s e

7. A szab in , A . F .— L u z in , P . G .:  A z  ö n t v é n y g y á r t á s  
t e r v e z é s é n e k  k o r s z e r ű s í t é s e  a z  in t e n z ív  f e j le s z té s  
i d ő s z a k á b a n

8. Veszelov, N .  G. é s  t á r s a i :  A  te r m e l é s i  v o lu m e n  t e r 
v e z é s é n e k  m a t e m a t i k a i  m o d e l l j e

9. S zta sz ju k , G. A . :  A z  ö n tv é n y  ö n k ö l t s é g e  és a  b e f e 
j e z e t l e n  t e r m e l é s  a  g y á r t á s  k ü lö n b ö z ő  s z a k a s z a ib a n

10. S loszm an , S z .  N .  é s  t á r s a i :  A z  ö n tv é n y m in ő s é g  
i r á n y í t á s a  a  r i g a i  k ís é r le t i  s z ín e s f é m ö n tö d é b e n ,  a  
M e t a l l i s z t b a n

1 I. R epnev, V . I . :  E g y  k is  s o r o z a t b a n  a  s z e r s z á m g é p -  
g y á r t á s  s z á m á r a  ö n t v é n y t  e lő á l l í tó  ö n tö d e  s z e r 
v e z é s i é s  m ű s z a k i  r e k o n s t r u k c i ó j á n a k  e r e d m é n y e ,  
a  l e n in g r á d i  e x k a v á t o r g y á r  ö n tö d é j é n e k  p é l d á j á n  
b e m u t a t v a

12. Sapovalov, I .  P .  é s  t á r s a i :  A z  ö n t ö t t a c é l  v a n á d iu m -  
m a l  t ö r t é n ő  ö tv ö z é s é n e k  g a z d a s á g o s s á g a

13. M u in o v , A .  A I .:  A  t a k a r é k o s  a n y a g -  é s  e n e r g i a 
f e lh a s z n á lá s  k é r d é s e i  a z  Ü z b é g  S z S z K  ö n tv é n y -  
g y á r t á s á b a n

14. Bem,, I .  Sz.-— U szenko, J a . B . : A z  ö n tö d é k  r e k o n s 
t r u k c i ó j á n a k  g a z d a s á g i  k i h a t á s a i

16. O szipov, V . N . :  A z  ö n t v é n y g y á r t á s  k o o p e r á c ió s  
k a p c s o l a t a i b a n  v é g r e h a j t o t t  k o r s z e r ű s í té s  é s  s z a k o 
s í t á s  g a z d a s á g i  k ih a t á s a i  a  d é l i  k ö r z e t  g é p ip a r á b a n

Szám ítógépek a lka lm azása  a technológia, tervezéséhez és
irányításához

1. K riv ic k ij , V . S z .  é s  t á r s a i :  A z  ip a r á g  ö n t v é n y g y á r 
t á s á n a k  i r á n y í t á s a  és k o r s z e r ű s í t é s e  m a t e m a t i k a i  
m ó d s z e r e k  é s  s z á m í tó g é p e k  a lk a lm a z á s á v a l

2. F u ksz , A . I .  é s  t á r s a i :  A  s z e r s z á m g é p g y á r a k  ö n t 
v é n y te r m e l é s é n e k  a u t o m a t i k u s  i r á n y í t á s a  s z á m í t ó 
g é p p e l

3 . E roh in , V . I . — B uh m a n , M . l i . : A z  ö n tö d e i  k a p a 
c i t á s  é s s z e rű  f e j le s z té s é n e k  m ó d s z e r e i  m a t e m a t i k a i  
m o d e l l  a l a p j á n ,  s z á m í tó g é p  s e g í ts é g é v e l

4 . Iscsenko, V . V .  é s  t á r s a i :  K i s  s o r o z a tb a n  s z é le s  
v á la s z té k ú  ö n t v é n y e k e t  g y á r t ó  ö n tö d é k  t í p u s t e r 
v e z é se  s z á m í t ó g é p  s e g í ts é g é v e l

5 . B ivkin , Sz. I . é s  t á r s a i  : A  n a g y m é r e tű  a c é lö n tv é n y e k  
g y á r tá s e le m z é s é n e k  é s  a  g y á r tá s  k o r s z e r ű s í té s é n e k  
m o d e llezé se

6 . Sapranov, I .  A .  é s  t á r s a i :  A z a c é l ö n tv é n y e k  t á p 
l á lá s á n a k  t e r v e z é s e  s z á m ító g é p e k  s e g í t s é g é v e l

7. Szemenov, V . I .  : P r o g r a m c s o m a g  a z  ö n tő f o r m á b a n  
le já ts z ó d ó  f o l y a m a t o k  e le m z é sé h e z

8 . C üvkin, L . A .— K osztrov , L . N .:  A z  ö n t ö d é k  t e r 
m e l ő k a p a c i t á s á n a k  k ö z p o n t i  s z á m í t á s a  é s  in f o r 
m á c ió  b i z t o s í t á s a  s z á m ító g é p e k  f e lh a s z n á l á s á v a l

9 . Golovko, I .  Г), é s  t á r s a i :  A z ö n tö d é k  é v i  te r m e lé s i  
v o lu m e n é n e k  s z á m í t á s a  s z á m ító g é p e k k e l

10 . Lerner, V. S z . : S z i s z te m a t ik u s  k ö z e l í té s  a  k ü lö n 
leg e s  ö n té s i  e l j á r á s o k  in fo rm á c ió s  m o d e l l jé n e k  
k ia la k í t á s a k o r

1 1 . Grusevszkij, V . G .—  Blehm an, D. A J.:  A z  ö n tö d é k  
te rm e lé s i  k a p a c i t á s á n a k  a u to m a t i k u s  s z á m í tá s a  
s o r o z a tg y á r t á s k o r

1 2 . Golofaev, A . N . — C elüh , S z . G.: A  k o k i l l á k  te rv e z é s e  
a  d e fo r m á l t  á l l a p o t  s z á m ító g é p p e l  v é g z e t t  e le m zése  
a la p já n

13 .Prohorov, I .  I . — B ojarinov, V . S z . : M a te m a t ik a i  
m o d e lle k  és n o m o g r a m o k  a  n y o m á s o s  ö n té s h e z

1 4 . Szerebro, V. S z .  : A  f o r m á b a n  v é g b e m e n ő  fo ly a 
m a to k  m a t e m a t i k a i  m o d e lle z é s e

V I .  szekció. Tervezés, m unkavédelem  és ökológia

A  tervezés problémái

1. Falitnov, A . I .  é s  t á r s a i :  A  t ö m e g g y á r t ó  ö n tö d é k
m ű s z a k i felélj í t á s á n a k  i r á n y a i

2 . Csetveruhin, S z . I . : A  v a s -  és a c é lö n tö d é k  t e r v e z é s é 
n e k  fő  i r á n y a i  n a g y  é s  k is  s o r o z a tú  g y á r t á s  e s e té n

3 . Bogacsev, N . V .— B a lin szk ij, V .B . :  A  h a té k o n y s á g
n ö v e lé se  a z  U r á l i  A u t ó g y á r  ö n tö d é ib e n

4 . K anukov, L . B . : A  m u n k a e r ő -  és a z  a n y a g t a r t a l é k o k  
g a z d á lk o d á s á n a k  a s p e k t u s a i  az  ö n té s z e tb e n

5 . Ju d k in , A . K .  : 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  
te rv e z é s e  a  m ű s z a k i  f e lú j í tá s k o r ,  r e k o n s t r u k c i ó k o r  
é s ú j  ö n tö d é k  é p í t é s e k o r

6 . Rozov, V.  V. é s  t á r s a i :  A  f o r m á z ó k e v e r é k e k  h id r a u 
l ik u s  r e g e n e r á l á s á r a  a lk a lm a s  t e c h n o l ó g iá v a l  és 
b e re n d e z é s e k k e l  k a p c s o l a to s  t a p a s z t a l a t o k

ökológia i problémák

1. Szam oldin, A . A . :  A  h ig ié n ia i é s  ö k o ló g ia i  m u n k a -  
k ö rü lm é n y e k  a z  ö n tö d é b e n

2 . Rovin, L . E .— N eizvesz tn ü j, N . A . :  A z  ö n tv é n y -  
g y á r t á s  f e j lő d é s é n e k  ö k o ló g ia i a s p e k t u s a i

3 . Vaszin, J u . P .— K isze leva , L . M . : A  le v e g ő  p o r- 
s z e n n y e z e t ts é g e  a z  ö n tö d é k b e n  é s  a  lé g t i s z t í tá s  
m ó d ja i

4 . V al’dberg, A . J u .  é s  t á r s a i :  A z S zC V 13— 20  c e n t r i 
fu g á lis  p o r l e v á l a s z t ó k  a lk a lm a z á s a  é s  a  v íz t i s z t í tá s  
lo k á lis  r e n d s z e r e

6 . Ogloblina, R . I .  é s  t á r s a i :  A  m a g -  é s  fo r m á z ó k e v e -  
k e k  m é rg e z ő  h a t á s á n a k  c s ö k k e n té s e  s e m le g e s  a d a 
lé k o k k a l

6 . L japkin , A . A .  é s  t á r s a i :  A  g á z s z e n n y e z é s  c s ö k k e n 
té s e  az  ö n t ö d é k b e n

7. L japk in , A . A .  é s  t á r s a i :  A z ö n t ö d e i  h u l la d é k o k  
v iz s g á la ta

8. Grankin, A . I .  é s  t á r s a i :  M u n k a v é d e le m  a z  ö n tö d é k 
b e n  s z a b v á n y o s í t á s s a l

9 . Ogloblina, В . I .  é s  t á r s a i :  A  m u n k a  v e sz é ly e s sé g e  
a  g y a n tá s  k ö t ő a n y a g o k  h a s z n á l a ta k o r

10. Zsucsenko, V . V .— Peszcsanszkij, I .  P . :  Á tm e n e t i  
g ra f i to s ,  p e r l i t e s  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í tá s a  e le k t r o l s a la k o s  
keze lésse l d í z e l m o t o r  h e n g e rp e r s e ly é h e z

V.-né

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1964. 3. szám 69



Szakosztályi hírek
Évzáró vezetőségi ülés

S z a k o s z t á ly u n k  k i b ő v í t e t t ,  é v z á r ó  v e z e tő sé g i ü lé s e  
19 8 3 . d e c e m b e r  15-én  v o l t  a  K Ö V A C  k u l tú r t e r m é b e n .  
E z e n  a  v e z e tő s é g  ta g j a in  k í v ü l  a  S z a k o s z tá ly  k ü ld ö t t e i  
is r é s z t  v e t t e k ,  h o g y  m e g v á l a s s z á k  a z  ú j t i t k á r t .  A z  
e ln ö k s é g b e n  Gsicsay A lb in  f ő t i t k á r ,  dr. Bakó K á ro ly  
f ő t i t k á r h e ly e t t e s ,  dr. K ovács D ezső  e ln ö k , Benyovszlcy  
Móric, a le ln ö k ,  dr. Vida L ászló , a  h e ly i  s z e rv e z e t  e ln ö k e ,  
P á zm á n d y  Gyulámé, a  K O V Á C  p á r t t i t k á r a ,  S z í j Zoltán, 
s z a k o s z t á l y u n k  le k ö s z ö n t t i t k á r a  és Sándor J ó zs e f  
t i t k á r h e l y e t t e s  fo g la lt h e ly e t .

Dr. K ovács Dezső ü d v ö z ö l t e  a z  e ln ö k s é g  t a g j a i t ,  a  
m e g j e le n t  v eze tő ség i t a g o k a t  é s  k ü ld ö t t e k e t .  E z u t á n  
a  j e l e n le v ő k  u tó la g  j ó v á h a g y t á k  a  S z a k o s z tá ly  ü g y 
v e z e tő s é g e  á l t a l  k o r á b b a n  f e l k é r t  je lö lő  b iz o t ts á g  ö s s z e 
t é t e l é t  (Ő sire István, S za tm á r i E lek , Szem űn Is tv á n ) ,  
t o v á b b á  a  sz a v a tsz e d ő  b i z o t t s á g o t  (Széli K á lm á n ,  
Ferenc I s tv á n  ésBichter L a jo sn é ) .

C sire Is tv á n  a  je lö lő  b i z o t t s á g  n e v é b e n  m e g t e t t e  
j a v a s l a t á t  a  je lö l te k re :  a  t i t k á r i  fu n k c ió b a  Sán d o r  
Józse fe t, t i tk á r h e ly e t t e s n e k  Szabó  Zsoltot, a z  i f jú s á g i  
b i z o t t s á g  v e z e tő jé n e k  p e d ig  V ig h  Lászlót j a v a s o l t á k .  
M i n d h á r m a n  e g y h a n g ú  s z a v a z a t t a l  f e lk e rü l te k  a  j e l ö 
l ő l i s t á r a .  A  t i tk á r i  és a z  i f j ú s á g i  b i z o t t s á g  v e z e tő i f u n k 
c ió j á b a  n e m  ja v a s o l ta k  m á s  s z e m é ly t ,  a  t i t k á r h e l y e t 
t e s n e k  j a v a s o l t  sz e m é ly  p e d ig  n e m  k a p ta  m e g  a  
j e l ö lő l i s t á r a  v a ló  f e lk e r ü lé s h e z  s z ü k s é g e s  s z a v a z a t -  
t ö b b s é g e t .

A  s z a v a z ó c é d u lá k  e lk é s z í t é s é n e k  id e je  a l a t t  h a n g z o t t  
el a  S z a k o s z t á ly  éves beszámolója, a m e l y e t  Sándor J ó zse f  
t i t k á r h e l y e t t e s  t a r t o t t  m e g .

S z a k o s z t á ly u n k  m u n k á j á n a k  a l a p j á t  a  h e ly i s z e r 
v e z e t e k b e n ,  a  s z a k c s o p o r to k b a n  é s  m u n k a b iz o t t s á g o k 
b a n  f o ly ó  te v é k e n y s é g  a l k o t j a .  S z a k o s z t á ly u n k  m u n k a 
t e r v e  e z e k n e k  a  s z e r v e z e te k n e k  a  m u n k a te r v é r e  é p ü l  
fel.

1983  n o v e m b e ré b e n  v o l t  a z  ü z e m i  és h e ly i s z e r v e z e te k  
e lső  o r s z á g o s  ta n á c s k o z á s a ,  a m e l y e n  s z a k o s z tá ly u n k a t  
t ö b b e n  k é p v is e l té k .  E z  a l k a l m a t  a d o t t  a r r a ,  h o g y  m e g 
v iz s g á l ju k ,  h o g y a n  i l le s z k e d ik  m u n k á n k  a  tö b b i  t u d o 
m á n y o s  e g y e sü le té h e z .

Ú g y  v é l jü k ,  e leg e t t e s z ü n k  a n n a k  a  jo g o s  e lv á r á s n a k ,  
h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  t e v é k e n y s é g é n e k  a z  ü z e m e k b e n ,  
a  v á l l a l a t o k n á l  kézzel f o g h a t ó  e r e d m é n y e  le g y e n . E z t  
h e ly i  s z e r v e z e te in k  s z a k m a i  k o n f e r e n c iá k ,  t a p a s z t a l a t 
c s e r é k  s t b .  m e g s z e rv e z é sé v e l b i z t o s í t j á k .

S z a k o s z t á ly u n k  ily e n  i r á n y é i  m u n k á j á t  je le n tő s e n  
e lő s e g í t e t t e  a  szakcsoporti rendszer  k ia l a k í t á s a .  J e l e n le g  
h é t  s z a k c s o p o r tu n k  m ű k ö d i k :  a c é lö n tő ,  fé m ö n tő , f o r 
m á z á s te c h n o ló g ia i ,  m i n t a k é s z í t ő ,  ö n té s z e t tö r té n e t i  é s  
m ú z e u m i ,  ö n tö d e i g é p e k  é s  b e re n d e z é s e k ,  v a la m in t  
v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t .  A  s z a k c s o p o r t o k  1 9 8 3 -b a n  14 
o rszé ig o s  je l le g ű  sz a k m a i t a l á l k o z ó t  s z e r v e z te k ,  e z e k e n  
tö b b  m i n t  400  ta g t á r s u n k  v e t t  r é s z t .  K ü lö n ö s e n  e r e d 
m é n y e s  v o l t  a  f o r m á z á s te c h n o ló g ia i  s z a k c s o p o r t  n é g y  
r e n d e z v é n y e ,  a m e ly e k e n  1 1 0 -e n  v e t t e k  ré s z t ,  és a z  a c é l 
ö n tő  s z a k c s o p o r t  h á ro m  r e n d e z v é n y e  105 r é s z tv e v ő v e l .

A  C I  A T  F  nemzetközi m unkabizo ttságaiban  t e v é k e n y 
k e d ő  t a g t á r s a i n k  a  le h e tő s é g e k h e z  k é p e s t  e l l á t j á k  f e l 
a d a t a i k a t .  A  m u n k a b iz o t t s á g i  ü lé s e k e n  —  f in a n c iá l is  
o k o k b ó l  —  sa jn o s  n e m  m i n d ig  t u d u n k  r é s z t  v e n n i .

A  O I A T F  1.5 „ Ö n tö d e i  h o m o k o k  v iz s g á la t i  m ó d 
s z e r e i”  m u n k a b iz o t t s á g a  e g y e s ü l e tü n k  m e g h ív á s á r a  
m á ju s  9 —  12 -én  h a z á n k b a n  ü l é s e z e t t ,  S z é k e s f e h é r v á r o t t .  
A 7.1 „ L e m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s ”  é s  a  7 .4  „ G ö m g b ra f i-  
to s  ö n t ö t t v a s ”  m u n k a b i z o t t s á g  p r á g a i  ü lé sé n  L á d á i  
B alázs  k é p v is e l te  e g y e s ü l e tü n k e t .  M in d e n  r e m é n y  
m e g v a n  a r r a ,  h o g y  a  s z a k c s o p o r t o k  m é g  a k t í v a b b  
t e v é k e n y s é g e t  f o ly ta tn a k  m a j d  a z o k b a n  a  m u n k a -  
b i z o t t s á g o k b a n ,  a m e ly e k n e k  t a g j a i  v a g y u n k ,  és r e m é l 
h e tő le g  t o v á b b i  m u n k a b i z o t t s á g o k  m u n k á j á b a  is  b e  
t u d u n k  k a p c s o ló d n i.

E g yesü le tü n k  többi szakosztá lya iva l e d d ig  n em  s i k e r ü l t  
k ö z ö s  t é m á k b a n  e g y ü t t m ű k ö d n i .  A  K o h á s z a t i  S z a k 
o s z t á l l y a l  t e r v e z e t t  m isk o lc i in f o r m á c ió s  e lő a d á s s o ro z a t  
e l m a r a d t .  A  B á n y á s z a t i  S z a k o s z t á l l y a l  1 9 8 4 -b en  k é t

té m á b a n  (az  ö n t ö d é k  h o m o k -  és b e n t o n i t e l l á t á s a )  k ö zös 
k e r é k a s z ta l - m e g b e s z é lé s t  fo g u n k  t a r t a n i .  A  K o h á s z a t i  
S z a k o s z tá l ly a l  k ö z ö s  t é m á n k  le h e tn e  p é l d á u l  a z  ö n tő 
s z e r s z á m o k  a l a p a n y a g a i n a k  m in ő ség e .

S z ó t k e ll e j t e n i  s z a k la p u n k r ó l ,  a z  Ö ntödéről is , a m e ly  
a  m ű s z a k i i n f o r m á c i ó k  to v á b b í tá s á r a  t a l á n  a  le g in k á b b  
a lk a lm a s .  A z  e l m ú l t  é v b e n  sz á m o s  m a g a s  s z ín v o n a lú  
t a n u lm á n y  j e l e n t  m e g  h a s á b ja in ,  a z o n b a n  a  l a p  s z ín 
v o n a lá n a k  m e g ő r z é s e  n a g y  f e la d a to t  r ó  a  s z e r k e s z tő s é g 
r e .  R e m é l jü k ,  h e l y i  s z e rv e z e te in k , s z a k c s o p o r t j a in k ,  
m u n k a b i z o t t s á g a i n k ,  m in d e n  ta g  t á r s u n k  t á m o g a t á s á r a  
s z á m í th a tu n k  e b b e n  a  k é rd é s b e n .

198 4 -b en  h e t e d i k  a lk a lo m m a l je le n ik  m e g  a z  öntészeti 
zsebkönyv, a m e l y  s z i n t é n  le h e tő s é g e t  a d  a  m ű s z a k i 
in fo rm á c ió  s z é l e s í t é s é r e .  N e m  t e t t ü n k  le  a r r ó l  a  s z á n d é 
k u n k r ó l  s e m , h o g y  m e g je le n te s s ü n k  o l y a n  fü z e ts z e r f í  
k ia d v á n y o k a t ,  a m e l y e k  eg y -eg y  s z ű k e b b  s z a k t e r ü l e t  
m ű v e lé sé h e z  n y ú j t a n á n a k  se g í ts é g e t  ( b e ö m lő -  é s t á p 
lá ló re n d s z e r  m é r e t e z é s e  s tb .) .  A  m u n k a  k o o r d i n á l á s á r a  
a d  h o c  b iz o t t s á g o t  k í v á n u n k  lé t re h o z n i .

N agyrendezvényeink  k ö z ü l 1 9 8 3 -b a n  a  I X .  v a s ö n té -  
s z e t i  és m i n t a k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m  e m e l k e d e t t  k i, 
a m e ly e n  m in d e n  e d d ig in é l  tö b b  k ü l f ö ld i  v e t t  ré s z t.  
Ú g y  v é ljü k , ö n tő t á r s a d a l m u n k  e l i s m e r é s é t  is  je le n t i ,  
h o g y  a  F O N D - E X  é v é b e n  18 n y u g a t i  c é g  e l j ö t t  h o z z á n k ,  
h o g y  b e m u ta s s a  t e r m é k e i t ,  te c h n o ló g iá i t .  I t t  is  k ö s z ö 
n e t é t  m o n d u n k  a  r e n d e z ő  b iz o t ts á g n a k ,  m i n d e n e k e lő t t  
v e z e tő jé n e k , B e n y o v szk y  Móricnak  é s  a  s o p r o n i  h e ly i 
s z e rv e z e tn e k  a  l e l k e s  m u n k á é r t .

1 9 8 3 -b an  t o v á b b i  n é g y  a lk a lo m m a l v o l t  le h e tő s é g e  
t a g t á r s a in k n a k  in fo rm á c ió s  előadások k e r e t é b e n  s z a k m a i 
is m e re tü k  b ő v í t é s é r e .  A z N S Z K -b e li R a s c h i g  c é g  O ro s 
h á z á n  m e g r e n d e z e t t  g y á r t m á n y i s m e r t e t ő j é n  é s  b e m u - 
m u ta tó j á n  46 v á l l a l a t t ó l  127 s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t ,  az  
M . A . N . - ö n tö d e  v e z e tő jé n e k  , K .-H . C aspersnek  az  
Ö n tö d e i  M ú z e u m b a n  t a r t o t t  e lő a d á s á n  2 5 - e n ,  a z  U S A - 
h e li F D C  c é g  k é p v is e lő j é n e k ,  .7. M a rcu sn a k  e lő a d á s á n  
4 5 -e n  v e t t e k  r é s z t .  A z  U N IO N  C A R B I D  in f o rm á c ió s  
e lő á l lá s á ra  is s z á m o s  s z a k e m b e r  v o l t  k iv á n c s i .

A  m ű s z a k i i n f o r m á c ió k  s z e rz é sé b e n  n a g y  je le n tő s é g e  
v a n  a  kü lfö ld i tan u lm á n yu ta kn a k  is . A z  a  s z á n d é k u n k ,  
h o g y  a  jö v ő b e n  a l a p o s a b b a n  s z e r v e z z ü k  m e g  a  k ü lfö l 
d ö n  j á r t  t a g t á r s a i n k  b e sz á m o ló it, p l .  a n k é t o k ,  k e ré k 
a s z ta l  - m e g b e s z é lé s e k  k e re té b e n .

S z a k o s z tá ly u n k  k ü lü g y i  b iz o t t s á g a  1 9 8 3 - b a n  h é t  
t a n u l m á n y u t a t  s z e r v e z e t t  a  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k b a ,  
e z e k e n  18 v á l l a l a t t ó l ,  in té z m é n y tő l  36  t a g t á r s u n k  v e t t  
r é s z t .  A z i f jú s á g i  b i z o t t s á g  s z e r v e z é s é b e n  4 4 -e n  t e k i n 
t e t t é k  m e g  a  b r n ó i  F O N D - E X - e t ,  v a l a m i n t  h á ro m  
ö n tö d é t .  A  tő k é s  o r s z á g o k b a n  ö te n  j á r t a k ,  J u g o s z l á v i á 
b a n  p e d ig  e g y  n é g y  f ő s  c s o p o r t  t e t t  l á t o g a t á s t .

A  k ü lfö ld i t a n u l m á n y u t a k  k ö l t s é g e i  s z o c i a l i s t a  é s 
tő k é s  v i s z o n y la t b a n  e g y a rá n t  e m e l k e d te k .  E n n e k  
e lle n é re  1 9 8 3 -b a n  t a g l é t s z á m u n k n a k  m i n t e g y  9 % - a  
j á r t  a  h a t á r a i n k o n  t ú l .  Ú g y  v é ljü k , h o g y  a  je le n le g i  
n e h é z  g a z d a s á g i  h e ly z e tb e n  ez j e l e n tő s  e r e d m é n y n e k  
s z á m ít .

S z a k m a i t a p a s z t a l a t c s e r é r e  n y ú j t a n a k  a l k a l m a t  a  
kü lfö ld i szakem berek látogatásai is. 1 9 8 3 -b a n  n é g y  N J )K -  
b e li , n é g y  o s z t r á k  é s  4 0  ju g o s z lá v  s z a k e m b e r t  f o g a d 
t u n k .

A  jo g i t a g  v á l l a l a t a i n k  s z á m á t 1 9 8 3 -b a n  s a j n o s  n e m  
s ik e r ü l t  n ö v e ln i .  R e m é lh e tő le g  a  n e m r é g  e lk é s z ü l t  
s z a b á ly z a t ,  a m e l y  a z  O M B K E -t p á r t o ló  t a g o k  jo g a i t  
é s  k ö te l e z e t t s é g e i t  ta r t a l m a z z a ,  v a l a m i n t  a  p á r to ló  
ta g s á g o t  ig a z o ló  d í s z e s  o k le v é l b i r t o k á b a n  i l y e n  i r á n y ú  
sz e rv e z ő  m u n k á n k a t  e r e d m é n y e s e b b e n  f o l y t a t h a t j u k .

S z a k c s o p o r t ja in k  m u n k á j á t  e r e d m é n y e s n e k  m o n d 
h a t j u k .  I t t  c s a k  a  le g f o n to s a b b  d o lg o k r a  t é r h e t ü n k  k i.

A z acélöntő szakcsoport 72 ta g o t  t a r t  n y i l v á n .  C é lu l 
t ű z t é k  k i a z  a c é l ö n t é s z e t t e l  fo g la lk o z ó  h e l y i  s z e r v e z e te k  
m u n k á já n a k  m e g i s m e r é s é t ,  b e lfö ld i t a n u l m á n y u t a k  
s z e rv e z é s é t .  A z  á l t a l u k  r e n d e z e t t  s z a k m a i  n a p o k  i r á n t  
fő le g  az  e lső  f é l é v b e n  v o l t  n a g y  é rd e k lő d é s .

A  fém öntő szakcsoport m u n k á já t  a z  ú j  u t a k  k e re s é se  
je l le m e z te . K é t  k l u b n a p o t  t a r t o t t a k  ü z e m l á to g a t á s s a l
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é s  k u l t u r á l i s  p r o g r a m m a l  k ie g é s z í tv e .  A  s z a k c s o p o r to n  
b e lü l  d o lg o z ó  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b i z o t t s á g  m e g 
k e z d te  a  s z e r s z á m o k  a l a p a n y a g a  i r á n t i  ig é n y  f e lm é ré s é t ,  
é s  h o z z á f o g o t t  a  V  I 1. n y o m á s o s  ö n t é s z e t i  é s  fé m ö n té s z e -  
t i  n a p o k  m e g s z e rv e z é s é h e z .

A  fo rm ázástechno lóg ia i szakcsoport s z e r v e z te  a  le g 
t ö b b  s z a k m a i  n a p o t ,  m o z g ó s í t o t t a  a  le g tö b b  s z a k e m 
b e r t .  K ö r le v e l e t  s z e r k e s z t e t t e k  a z  o r s z á g o s  h o m o k ig é n y  
f e lm é r é s é r e .  L é t r e h o z t á k  a  p r e c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a -  
b i z o t t s á g o t ,  a m e l y n e k  te v é k e n y s é g e  i r á n t  n a g y  é r 
d e k lő d é s  m u t a tk o z i k .

A  m intakészítő  szakcsoport s o k a t  t e t t  a  s z a k m a i  u t á n 
p ó t l á s  b i z t o s í t á s a  é r d e k é b e n .  I n f o r m á c i ó s  e lő a d á s t  
s z e r v e z te k ,  r é s z t  v e t t e k  a z  N D K - b a n  t a r t o t t  X I .  m i n 
t a  k é s l tf tő  é s s z e r s z á m g y á r tó  k o n f e r e n c iá n ,  é s  s z e rv e z ő i 
v o l t a k  а  I X .  v a s ö n té s z e t i  és m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m 
n a k .

A  10 é v e s  j u b i l e u m á t  ü n n e p lő  öntészettörténeli és 
m ú zeu m i szakcsoport g y a r a p í t o t t a  a  m ú z e u m  g y ű j t e 
m é n y é t ,  e lk é s z í t e t t e  a z  ö n t é s z e t t ö r t é n e t  t e m a t i k á j á t ,  
é s  h a t  t a n u l m á n y t  j e l e n t e t e t t  m e g . F o g la lk o z n a k  a  
k o h á s z a t i  p a n t e o n  b ő v í té s é v e l ,  e l k é s z í t e t t é k  a  m ú z e u m i 
t á r l a t v e z e t é s  m a g n ó s  e s z k ö z e i t .  S z lo v á k ia i ,  e rd é ly i  é s  
s k ó t  m ú z e u m i  s z a k e m b e r e k k e l  é p í t e t t e k  k i k a p c s o la 
t o t .

A z  öntödei gépek és berendezések szakcsoport k ö r le v e le t  
k ü l d ö t t  k i a z  ö n t v é n y  t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s e k  fe lm é ré s é re , 
h o g y  a j á n l a t o t  d o lg o z h a s s a n a k  k i  a  s z ó ró fe je k  és - l a 
p á t o k  t i p i z á l á s á r a .  K e r e k a s z t a l - m e g b e s z é l é s t  t a r t o t t a k  
a z  ö n tö d e i  h u l l a d é k h ő  h a s z n o s í t á s á n a k  t é m á já b a n .

A  vasöntő szakcsoport e g y  s z a k m a i  e lő a d á s t  és e g y  
k e r e k a s z ta l - m e g b e s z é lé s t  s z e r v e z e t t .  A d a t g y ű j t é s t  v é 
g e z t e k  a  C I A T F  7 .4  m u n k a b i z o t t s á g a  ré s z é re . A  h a z a i  
r e n d e z v é n y e k e n  ö t ,  k ü lf ö ld ö n  eg y  e lő a d á s t  t a r t o t t a k ,  
é s  n é g y  s z a k c i k k e t  j e l e n t e t t e k  m e g .

A  környezetvédelm i m unkabizo ttság  t á j é k o z t a t t a  t a g 
j a i t  a  C I A T F  m e g fe le lő  m u n k a b i z o t t s á g á n a k  t e v é k e n y 
s é g é r ő l .  R é s z t  v e t t e k  az  a n g y a l f ö ld i  k ö r n y e z e tv é d e lm i  
n a p o k  s z e r v e z é s é b e n ,  a h o l  e lő a d á s t  is  t a r t o t t a k .  A  K ö r 
n y e z e tv é d e lm i  I n t é z e t  f e lk é ré s é r e  b í r á l t a k  e g y  á g a z a t i  
m ű s z a k i  i r á n y e lv e t .

A z  i f jú s á g i bizottság  1 9 8 3 -b a n  is  a  b e l-  é s  k ü lf ö ld i  
t a n u l m á n y u t a k  s z e r v e z é s é b e n - j e le s k e d e t t .  R é s z t  v e t t e k  
a z  E g y e s ü le t  i f jú s á g i  b i z o t t s á g á n a k  m u n k á j á b a n ,  a z  
e g y e s ü le t i  é v k ö n y v  ö s s z e á l l í t á s á b a n ,  t ö b b  r e n d e z v é 
n y ü n k  m e g s z e rv e z é s é b e n .

A z  oktatási bizottság  k é t  s z a k m u n k á s k é p z ő  ta n f o ly a -  
m o t  s z e r v e z e t t  5 5  fő  r é s z v é te lé v e l .  T e r v e z ik ,  h o g y  s z a k 
o s z t á ly u n k  k e r e t é b e n  t e c h n i k u s -  é s  ü z e m m é rn ö k -  
to v á b b k é p z ő  t a n f o l y a m o k a t  is  i n d í t a n a k .

A  v e z e tő s é g i  ü lé s  z s ú f o l t  p r o g r a m j a  m i a t t  a  b e s z á 
m o ló  k e r e t é b e n  n e m  h a n g z o t t  e l  a  h e ly i  s z e r v e z e te k  
m u n k á j á n a k  i s m e r t e té s e .  A  hely i szervezetek é v e s  b e 
s z á m o ló j á 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 .

A  b e s z á m o ló h o z  e lő s z ö r  dr. B akó  K á ro ly  f ő t i t k á r -  
h e l y e t t e s  s z ó l t  h o z z á .  E g y e s ü l e t ü n k  ü g y v e z e tő s é g e  
a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  m u n k á j á t  j ó n a k  é r té k e l i .  N é v  
s z e r in t  is  k ie m e l t e  Buzgó B é la , K isz e ly  Gyula, K ová ts  
M ik ló s , dr. P il is s y  L ajos  é s  T a tá r  S á n d o r  —  s z a k o s z tá ly i  
s z i n t e t  m e g h a la d ó  —  m u n k á j á t .

D u d á s G yula  h i á n y o l t a  a  h e ly i  s z e r v e z e te k r ő l  s z ó ló  
b e s z á m o ló t .  M e g h ív ta  a  v e z e tő s é g e t ,  h o g y  az  198 4 . 
é v  e lső  ü lé s é t  —  a  h a g y o m á n y o k n a k  m e g fe le lő e n  —  
C s e p e le n  t a r t s á k .

A  b e s z á m o ló h o z  m é g  K ová ts M ik ló s , L ádá i B a lá zs , 
dr. N á n d o ri G yula , T a tá r Ferenc  é s  dr. Varga. Ferenc  
s z ó l t  h o z z á .  A  h o z z á s z ó lá s o k r a  S á n d o r  Jó zse f  v á la s z o l t .

E z u t á n  i s m e r t e t t é k  a  v á l a s z t á s  e r e d m é n y é t .  S zé li  
K á lm á n  a  s z a v a z a t s z e d ő  b i z o t t s á g  n e v é b e n  j e l e n t e t t e ,  
h o g y  a  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i  ü lé s  Sándor Józse fe t 
t i t k á r n a k ,  Szabó Zsoltot t i t k á r h e l y e t t e s n e k ,  V igh L á s z 
lót p e d ig  az  i f jú s á g i  b iz o t t s á g  v e z e tő jé n e k  m e g v á la s z 
t o t t a .

U to l s ó  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  k e r ü l t  s o r  a z o n  t a g t á r 
s a i n k  j u t a l m a z á s á r a ,  a k ik  m u n k á j u k k a l  h o z z á s e g í te t t é k  
s z a k o s z t á l y u n k a t  a h h o z ,  h o g y  1 9 8 3 -b a n  is  e r e d m é n y e s  
é v e t  z á r jo n .  D r. K ovács Dezső  e ln ö k  k ü lö n  m e g k ö s z ö n te  
a z  1 9 8 3 -b a n  8 5 . é l e t é v é t  b e t ö l t ö t t  S zá sz  József, a  75 
é v e s  T óth  A n d rá s  é s  dr. Ernőd G yula  m u n k á j á t .  Á t a d t á k  
a z  Ö n tö d é b e n  m e g j e le n t  c ik k e k  k ö z ü l  k iv á l a s z t o t t a k n a k  
j á r ó  n ív ó d í j a t  is . A  je le n le v ő k  n a g y  t a p s a  k e r e t é b e n

n y ú j t o t t á k  á t  s z a k o s z t á l y u n k  j u t a lm á t  a  k ö z e lm ú l t b a n  
l e k ö s z ö n t  t i t k á r u n k n a k ,  S z í j  Zoltánnak, a k i  a  f ig y e l 
m e s s é g é r t  é r z é k e n y  s z a v a k k a l  m o n d o t t  k ö s z ö n e té t .

A  k ib ő v í t e t t  v e z e t ő s é g i  ü lé s  dr. K ovács D ezső  e ln ö k  
z á r s z a v á v a l  é r t  v é g e t .

S . J .  \

Az acélöntő szakcsoport és a VEAB metallurgiai 
munkabizottságának közös ülése

A z  Ö n tö d e ié i S z a k o s z t á l y  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t j a  és a  
V e s z p ré m i A k a d é m ia i  B iz o t ts á g  m e t a l l u r g i a i  m u n k a 
b iz o t t s á g a  1983. d e c e m b e r  2 -án  V e s z p r é m b e n  k ö z ö s  
ü l é s t  t a r t o t t .

A z  ü lé s e n  S z í j  Z o ltá n ,  a  V E A B  m e t a l l u r g i a i  m u n k a -  
b i z o t t s á g á n a k  e ln ö k e  i s m e r t e t t e  az 1983 . é v i  t e v é k e n y 
s é g e t  é s a z  1984. é v i  m u n k a t e r v e t ,  m a j d  dr. Szegedi 
J ó z s e f  a z  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t r ó l  a d o t t  t á j é k o z t a t ó t .  
E z u t á n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l :

B ó d a i Ottó ( V i l l a m o s ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t )  : V a s ip a r i  
ö tv ö z e t e k  p l a z m a ív v e l  k o m b in á l t  in d u k c ió s  o lv a s z tá s a

A z  e lő a d á s  a  V i l l a m o s ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t b e n  k i 
f e j l e s z t e t t  p l a z m a g e n e r á t o r r a l  a  K Ö V A C - b a n  v é g z e t t  
k ís é r le t s o r o z a to t  i s m e r t e t t e .  A z e lő a d á s h o z  H é d a i Lajos, 
dr. K ovács Dezső, d r. Schum m el Rezső, d r . Szabó  Zol 
tá n , S zá la i Gyula, d r. S zegedi József, S z í j  Z o ltá n  és dr. 
V ida  Ij Ói s z IÓ s z ó l t  h o z z á .  A z e lő a d á sb ó l é s  a  h o z z á s z ó 
lá s o k b ó l  k i t ű n t ,  h o g y  a  p la z m a  a l k a l m a z á s á n a k  lé t-  
jo g o s u l t s á g a  h a z á n k b a n  m e g v a n . A  p la z m a g e n e r á t o r r a l  
a z  in d u k c ió s  o lv a s z t á s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s a  é s  a z  a d a g 
id ő  c s ö k k e n th e tő .

E n y in g i K á lm á n  ( K T M F ,  G y ő r) :  A  m ű s z e r e z e t t s é g  
h e ly z e te  a  V E A B  r é g i ó j á h o z  t a r to z ó  ö n t ö d é k b e n

A z  e lő a d á s  a  V E A B  ré g ió já h o z  t a r t o z ó  ö n tö d é k  
m ű s z e r e z e t t s é g é n e k  ( k é m ia i ,  a n y a g v iz s g á la t i ,  h o m o k 
v iz s g á ló , h ő m é r s é k le tm é r ő  m ű sze rek ) h e l y z e t é r ő l  k é 
s z ü l t  f e lm é ré s t  i s m e r t e t t e .  A  f e lm é r é s b e n  dr. M acher 
F rigyes  és S teiner F erenc  t a g t á r s u n k  is  r é s z t  v e t t .  A z 
i s m e r te té s h e z  G öbölyös K ároly , Im re L á sz ló , dr. Kovács 
Dezső, lliedl Itezső, dr. Schum m el Rezső, S o ly m á r  A ndrás, 
S te in er Ferenc é s  dr. S zeged i József s z ó l t  h o z z á .  A  r é s z t 
v e v ő k  h a n g s ú l y o z tá k ,  h o g y  az  ö n tv é n y m in ő s é g  j a v í t á 
s a  c s a k  a  m in ő s é g e l le n ő r z é s  és a  m ű s z e r e z e t t s é g  s z ín 
v o n a l á n a k  e m e lé s é v e l  le h e ts é g e s . S z í j  Z o ltá n  f e lk é r te  
a  f e lm é r é s t  v é g z ő k e t ,  h o g y  d o lg o z z a n a k  k i  a j á n l á s o k a t  
t í p u s l a b o r a t ó r i u m o k r a .

S z . J .
A vasöntő szakcsoport ülése

A  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t  1983. s z e p t e m b e r  2 0 -á n  ü lé s t  
t a r t o t t .  Dr. Vörösné dr. Faragó E lzának, a  s z a k c s o p o r t  
e ln ö k é n e k  m e g n y i tó j a  u t á n  Kovács L ász ló  i s m e r t e t t e  a  
C I A T F  7.1 „ L e m e z g r a f i t o s  ö n tö t tv a s ”  m u n k a b i z o t t s á g  
r é s z é re  fo ly ó  a d a t g y ű j t ő  m u n k á t .  E n n e k  c é l j a ,  h o g y  
o ly a n  k é p le te t  h a t á r o z z a n a k  m eg , a m e l y n e k  s e g í ts é 
g é v e l  a z  ö n tv é n y  s z a k í t ó  s z i lá rd s á g a  a  v e g y i  ö s s z e té te l 
b ő l é s  a  B r in e l l - k e m é n y s é g b ő l  k i s z á m í th a t ó .  A  m a g y a r  
s z a k e m b e r e k  á l t a l  e d d ig  v é g z e t t  m u n k a  a  k u p o ló b a n  
o l v a s z t o t t  ö n t ö t t v a s a k r a  v o n a tk o z o t t .  A  jö v ő b e n  
s z e r e tn é k  az  a d a t g y ű j t é s t  k i t e r j e s z te n i  a z  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n  o l v a s z t o t t  ö n tö t tv a s a k r a  is ,  e h h e z  a  fe l 
t é t e l e k  a  c se p e li é s  a  s o ro k s á r i  ö n tö d é b e n  m e g v a n n a k .

A  h e ly i  s z e r v e z e t e k k e l  v a ló  k a p c s o l a t t a r t á s  m ó d s z e 
r e i r e  Sohajda J ó z s e f  t e t t  ja v a s la to t .  A  v e z e tő s é g  v i t a  
u t á n  a z  a lá b b i  f o r m á k a t  f o g a d ta  e l:
—  o p e r a t ív  f e l a d a t o k  m e g o ld á s a  a  h e l y i  s z e r v e z e te k  

t i t k á r a i n a k  b e v o n á s á v a l  a  s z a k o s z t á l y i  t i t k á r o k  
é r te k e z le té n ,

—  v e z e tő sé g i ü lé s e k ,  s z a k m a i n a p o k ,  k e r e k a s z ta l -  
m e g b e s z é lé s e k  t a r t á s a  a h e ly i s z e r v e z e te k n é l ,  a m i 
a lk a l m a t  a d  p r o b l é m á i k  m e g ism e ré sé re ,

—  s z a k m a i  s e g í t s é g  n y ú j t á s a  az  a d o t t  t é m á t  is m e rő  
s z a k e m b e r  v a g y  s z a k e m b e re k b ő l  á l ló  a d  b o c  b iz o t t 
s á g  fe lk é ré s é v e l .

Sohajda Jó zse f  é r t é k e l t e  a z  év  e lső  f e l é b e n  t a r t o t t  
k e r e k a s z ta l - m e g b e s z é lé s t ,  i s m e r te t t e  a  h o z z á s z ó lá s o k a t  
é s  a  t é m a  to v á b b i  k i f e j t é s é n e k  le h e tő s é g é t .

R éti János  b e s z á m o l t  a  s z a k m a i n a p  e lő k é s z ü le te irő l .

R. J .
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L a p u n k  p é l d á n y o n k é n t  m e g v á s á r o l h a t ó :  
V . ,  V á c i  u t c a  1 0 .  é s  
V . ,  B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  7 6 .  s z .  a l a t t i  
h í r l a p b o l t o k b a n .

1. ábra. Viaszminták bokrosítása. M akk László felvétele

2. ábra. Az öntvény kivétele a kok illából. Szép József felvétele

3. ábra. Alum iniumolvasztó kemence. Szabó László felvétele

Hazai h írek

Öntészeti fotókiállítás Székesfehérvárott

1983 . s z e p te m b e r  1. é s  4 . k ö z ö t t  a  V I D E O T O N  
S á g v á r i  G y á re g y sé g e  és a  S á g v á r i  E n d r e  S z a k k ö z é p -  
is k o la  k ö z ö s  r e n d e z v é n y s o r o z a to t  s z e r v e z e t t  S z é k e s 
f e h é r v á r o t t  S á g v á ri E n d r e  s z ü le té s é n e k  h e tv e n e d ik  
é v f o r d u ló já r a .  Ä r e n d e z v é n y  k e r e t é b e n  f o tó k iá l l í tá s  is  
v o lt ,  a h o l  m in te g y  50 ö n t é s z e t i  t é m á j ú  k é p e t  m u t a t t a k  
be .

A  v á l l a l a t  a lu m ín iu m  k o k i l l a -  é s  n y o m á s o s  ö n té s é v e l  
és p r e c í z ió s  ö n té s se l f o g la lk o z ik .  A  f é n y k é p e k  a  b e r e n 
d e z é s e k e n  d o lgozó  m u n k á s o k a t  ö r ö k í te t t é k  m e g . A  
k iá l l í t á s  c é l j a  az  v o lt , h o g y  a  f i a t a l o k k a l  m e g is m e r te s s é k  
a z  ö n té s  m u n k a f o ly a m a ta i t ,  a z  ö n té s z e t i  te c h n o ló g iá k a t ,  
és m e g s z e r e t te s s é k  v e lü k  a z  ö n t ő k  —  so k s z o r  n e h é z  —  
m u n k á j á t .  A  f o tó k iá l l í tá s n a k  n a g y  s ik e re  v o l t  m in d  a  
d o lg o z ó k ,  m in d  a  d iá k o k  k ö r é b e n .

A  k i á l l í t o t t  k é p e k e t e g y - e g y  e ls ő , m á s o d ik  és h a r 
m a d ik  d í j j a l  ju t a lm a z tá k .  A  le g jo b b  k é p e k  k ö z ü l  n é 
h á n y a t  a z  1— 3. ábrán b e m u t a t u n k .

Gyarmati L a jo s
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therm
Aktiv és dinamikus cégek részvételével 
sok újdonságot é s  meglepetést tartogat 
a látogatók számára.
1984 júniusában ö n  is megismerheti a 
szakma jövőjét a világ legnagyobb ön
tödei szakvásárának széleskörű infor
mációs spektrumán keresztül.

Ugyanekkor rendezik meg a METEC 84 
keretében a Nemzetközi Kohászati 
Szakvásárt, a 2. Nemzetközi Hengermű 
kongresszust, a Thermprocess 84,
4. Nemzetközi Hengermű Szakkiállítást 
és az Ipari Kazánok és  Hőtechnikai 
Gyártáseljárási Kongresszust.

Három szakterület vezető szakembereit 
várják, akik döntéseikhez szükséges uj 
elképzeléseket, ajánlatokat é s  gazda
sági és műszaki célkitűzéseikhez átfogó 
tájékoztatást kaphatnak a Thermpro
c e ss  84 kiállítás szemináriumain, be
mutatóin. öntéstechnikai, fémkohá
szati, hőtechnikai döntéseikhez szük
sé g e s  szakkérdéseikre Düsseldorfban 
kapnak választ és  segítséget. Várjuk 
látogatásukat.

Düsseldorf
22.-28.6.1984

Лк NOWEA
DÜSSELDORFER MESSEN

Kérjük küldjék el n ek ü n k  a  
következőket:

1/ költségm entes in fo rm ác ió san y a g o t 
a következő re n d e z v é n y e k re :

□  GIFA
□  METEC
□  therm process
□  Látogatói p ro sp e k tu so k
□  kongresszusi p ro g ra m /

1984 m árciusátó l k e z d v e /
□  kiállítói szem in áriu m /

1984 m árciusátó l k e z d v e /

2 / Katalógus
□  GIFA ( + th e rm p ro c e ss )  D M 20,-*
□  METEC ( + th e rm p ro c e s s )  DM 20,-*
□  therm process DM 10,-*
□  mindhárom k a ta ló g u s  D M 35,-*  

*+ pluzs küldési k ö ltsé g e k

(A GIFA vagy a M ETEC katalógus 
m egrendelésekor a  th e rm p ro c e s s  
katal^ust ingyen k ap ja .

A katalógusok a  v á s á r  k ez d e te  előtt 3 -4  
héttel je len n ek  m eg .

HUNGEXPO M e sse -  und W erbebüros 
d es U ngarischen  A ußen h an d els  B uda 
pest. B P . 44, V árosliget, 1441 BUDAPEST

N év________________________________

Utca

Hely

Telefon

O rszág



ALMOTIM MULLMOTIM ZIRMOTIM

márkanéven hozza forgalomba a MOTIM legújabb gyártmányait, a tűzálló döngölőmasszákat

Felhasználási cél Ajánlott tűzálló döngödőmassza

Alumínium-, réz-, bronzolvasztó és hóntartó kemencék tűz
álló bélése
Hevítő- és hőkezelő kemencék falazata, kazánok és tüzelőbe
rendezések égőtere
Cserép- és táglaipari alagútkemence-kocsdk rakodófelülete 
Vas- és fémkohászati öntőüstök, kifolyócsatornák, kúpoló- 
szifonok bélése
Fémkohászati indukciós kemencék bélése.

A L M O T I M  — A  10

A L M O T I M  —  A R  1 5  

A L M O T I M  — A R  6 0

M U L L M O T I M  — A  I 0 

Z I R M O T I M  — P

Vegyi kerám ia kötésű döngölőm asszák műszaki adatai

J e l l e m z ő k A L M O T IM  A — 10 A L M O T IM  A R —15 A L M O T IM  A R —60
M U L L M O T IM  

A —10 Z I R M O T I M  P

Vegyi összetétel: (%)
AI3 O3 91 8 6 50 76 73
SÍO2 7 12 48 22 8
Zt Oí — — — — 17
Fe^Os 0.2 0.3 0.9 0.2 —

A lkalm azási hőmérséklethatár (°C) 
Átlagos szem csem éret (mm)

1800
0—3

1600
0—4

1100
0 - 3

1650

A nyagszükséglet (t/m3) 2.7 2.5 2.2 2.7
Bedolgozás módia d ö n g ö l é s d ö n g ö l é s döngölés d ö n g ö l é s döngölés
H őveszteségi együttható

800 °C-on: W/mK) 2.5 2.1 2.1 1,8 1.6
Nyom ószilárdság (N/cm2)

120°C-os szárítás után 1400 1400 900 800 1500
600 °C-os égetés után 2500 1650 1000 900 1800

1300 °C-os égetés után 3900 2500 2100 1800 3000
1500°C-os égetés után 4900 5000 2900 5000

Hőtágulási együttható
6,9-10—8 7,7-lO“ 8(20—900 °C) : (1/K) 6.S* 1 0 — 6 7,5- ÍO -6 10,0-10-®

Vegye igénybe ön is információs szolgálatunkat. Szakembereink önnek  is részletes információt, szak
tanácsot és ajánlatot adnak.

H U N O A L U
M O T IM

M a g y a r ó v á r i  T i m f ö l d -  é s  M ű k o r u n d g y á r  
( M O T I M )
9201 Mosonmagyaróvár Pf. 75.
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Telex: 024-220
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Az öntöttvas módosítása
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  o k i. kohóm érnök  

V asip ari K u ta tó  és F e jle sz tő  V álla la t

D K  6 6 9 .1 3 .0 1 8

A z  öntöttvas kristá lyosodásának sajátosságai. A  módo 
s ítá s fe ladata  és m echanizm usa . H om ogén és heterogén 
csirásodás. E g yszerű  és összetett m ódosítóanyagok. A  
m ódosítás hatása a z öntöttvas tu la jdonságaira . A  módo 
sítóanyag m egválasztása. M ódosító  eljárások.

Bevezetés

Az öntöttvas módosítása m integy 100 éves 
m últra tek in the t vissza. 1885-ben T. Turner fe 
héren dermedő öntöttvashoz — feltehetően az 
üstben — ferroszilíciumot ad o tt, s így nagy szi
lárdságú szürkeöntöttvasat kapo tt. Ez volt az első, 
kérgesedést csökkentő, FeSi-os módosítás. A 20. 
sz. elején számos öntödében eredményesen alkal
m azták már a módosítást. így  például az 1. világ 
háború a la tt N ém etországban az öntöttvashoz 
szilícium- és vasport adagoltak, am ire csökkent a 
kérgesedése, és javu lt a szövete. Az USA-ban a 
háború u tán  kivándorolt európaiak honosították 
meg széles körben a m ódosítást [1].

Az azóta elte lt több m int fél évszázad a la tt 
mind a módosítás elmélete, m ind gyakorlata sokat 
fejlődött. Számos m ódosítóanyagot dolgoztak ki, 
s az olvadékkezelés ma m ár a vasöntödéi gyakor
latnak elengedhetetlen részét képezi. Ez annál is 
inkább így van, m ert a betétanyagok minőségében 
és összetételében időközben bekövetkezett válto 
zás, m indenekelőtt a  jó minőségű öntészeti nyers 
vasban m utatkozó hiány m ia tt a  vasöntvények 
minősége ma csak megfelelő módosítással bizto 
sítható  [2].

Az öntöttvas kristályosodásának sajátosságai

Az öntött ötvözetek tu lajdonságait a kristályo 
sodáskor létrejövő (öntési) szövet döntően befo 
lyásolja. Különösen érvényes ez az öntöttvasra, 
am elyet általában nem szoktak hőkezelni.

Az öntöttvas kristályosodásában különleges 
helyet foglal el az eutektikum kristályosodása. Az 
eutektikus hőmérsékleten a folyékony és ké t szi
lárd  fázis van egyensúlyban. A kristályosodás 
csíraképződéssel indul meg. Ha az olvadék idegen 
csíráktól mentes, akkor a  kristályosodás nyilván 
azzal a fázissal indul meg, am elynek spontán 
csírásodásához kisebb túlhűlés szükséges. E z t ne 
vezzük vezető fázisnak. H a az első fázisból már 
egy csíra képződött, akkor ez a m ásodik fázis ré 
szére idegen csíra lehet, amelynek hatékonysága 
annál nagyobb, minél nagyobb a rácsanalógia.

Az öntöttvasak esetében nehezíti a  helyzetet, 
hogy a kristályosodás két rendszerben —  a  stabi 
lis és a metastabilis rendszerben — m ehet végbe, 
s hogy az auszterit és a  grafit kristályrácsa annyira 
különbözik egymástól, hogy a prim er ausztenit 
nem  jöhet szám ításba m int csíra a grafit kristályo 
sodásakor. A másik nehézség, hogy a stabilis 
ausztenit-grafit eutektikum  lassan növekedik.

A grafitos eutektikum  mindig anom álisan kris 
tályosodik. Az ausztenit kristályosodása lép az 
előtérbe, s azt a lá tszato t kelti, m intha primeren 
kristályosodna. A grafit erősen túlhűl, s nagy a 
valószínűsége, hogy az idegen csírák nagyobb ak ti 
v itással lesznek a kristályosodására, m in t a pri 
m eren kristályosodó ausztenit. A g rafit az ausz- 
tenitkristályok között kristályosodik, ezáltal az 
olvadék a prim er ausztenitkristályok közelében 
karbonban szegényebb lesz. Az ausz ten it és a 
grafit tehát egymásra kristályosodik, s így a ré 
szecskék diffúziós úthossza a folyékony fázisban 
egyre kisebb lesz. E zért az időegység a la t t  fel
szabaduló olvadáshő nő, a túlhűlés pedig csökken 
[3].

Mivel a növekvő túlhűléssel a kristályok növe 
kedési sebessége nő, az erősen túlhűlt olvadékból 
kristályosodó grafit — hogy „lépést tu d jo n  ta r 
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ta n i” a dermedéssel — elágazik, s denditközi p ik 
kelyes, ún. túlhűlt grafit, keletkezik, amely az 
öntö ttvas tulajdonságait károsan befolyásolja.

A túlhűlést illetően további komplikációt okoz 
az a tény, hogy a m etastabilis dermedés hőmérsék 
lete nem sokkal a stabilis dermedésé a la tt van. 
Ha tehát a nem kellő csírásodás miatt a grafit 
kristályosodása nem kezdődik meg, az olvadék 
hőmérséklete a m etastabilis kristályosodás hő 
mérsékletére csökkenhet, s ekkor ledeburit ke le t 
kezik. Ezt a gyakorlatban az öntöttvas kérgesedé- 
sének nevezik.

Az öntöttvas csíraállapotáról az eutektikus cel
lák mérete, illetve az egységnyi területre eső cellák 
szám a ad tájékoztatást. Az eutektikus cella a gra- 
fitos eutektikum egy csírából fejlődő szferolitja. 
Az eutektikus cellán belül a grafitváz összefüggő. 
A grafitváz elágazásának gyakoriságát a túlhűlés 
m értéke határozza meg.

H a a folyékony öntö ttvasban  a kristályosodási 
csírák száma kiesi, az eu tek tikus cellák növekedési 
sebessége nagyobb. G yorsabb növekedéskor a  
grafit gyakrabban elágazik, a grafitlemezek ezért 
finom abbak lesznek. H a te h á t kicsi a cellaszám, 
akkor finom, ha pedig nagy  a cellaszám, akkor 
durva lesz a grafit.

A kristálycsírák szám át, ezáltal a grafit finom 
ságát, továbbá a túlhűlés csökkentésével a kérge- 
sedési hajlamot az ö n tö ttv as  módosításával v á l 
tozta thatjuk  meg.

Módosítás (modifikálás, beoltás) alatt azt az 
eljárást értjük, am ikor öntés előtt a folyékony 
vashoz kis mennyiségben olyan anyagot adagolunk, 
amely a kristályosodást kedvezően m egváltoztatja, 
de a grafit alakját alapvetően nem befolyásolja. 
Néha — helytelenül — módosításnak nevezik a 
gömbgrafitos öntöttvas előállítását célzó olvadék 
kezelést is.

A módosítás mechanizmusa

A módosítás mechanizmusával, a kristálycsírák 
képződésével számos k u ta tó  foglalkozott, de még 
egységes elméletet nem ta lá ltak , amellyel m inden 
módosítóanyag hatása  magyarázható lenne. A 
hipotézisek két csoportra oszthatók aszerint, hogy 
sa já t fajtájú vagy idegen csírák keletkezésével 
magyarázzák a módosítás hatását (homogén, ill. 
heterogén csírásodás).

Homogén csírásodás

A homogén csírásodás elmélete abból indul ki, 
hogy az öntöttvasolvadékban oldott grafit elosz 
lása nem teljesen rendezetlen, hanem ún. rácsm a 
radványok találhatók. Scheil, E. [4] elméleti m eg 
fontolások alapján a grafitképződés előzményének 
az olvadékban jelenlevő Cn molekulákat tek in ti. 
E z t megerősítették Ivanov, E. [5] fizikai mérései is.

Löhberg, К. és Röhrig, K. [6] szerint is karbon 
agglomerátumok vannak  jelen az olvadékban. 
A karbontartalom h a tása  a csírásodásra azzal 
magyarázható, hogy a karbontartalom  csökkenésé 
vel csökken az olvadékban a karbon ak tiv itása , 
s ezáltal az agglom erátum ok stabilitása és szám a,

s ez az eutektikum  kristályosodásakor csírasze
gény állapotot okoz.

Legiijabban Wang, Ch. és Frederiksson, H. [7] 
tö rt lándzsát a homogén csírásodás mellett. A 
grafitcsírák a  módosításkor az olvadék nagy 
szilíciumkoncentrációjú zónáiban jönnek létre, 
ahol az olvadék karbonban tú lte líte tté  válik. A 
módosítóanyagok hatása az aktiv itás növekedésé
vel m agyarázható.

A homogén csírásodást egyértelm űen magya
rázzák azok az eredmények, am elyeket úgy értek 
el, hogy grafitot használtak módosítóanyagként. 
A grafitot m ár a 40-es években használták  ilyen 
célra [1].

Heterogén csírásodás

Ebbe a csoportba négy elmélet ta rto z ik : a ha 
tékony idegen csírák bevitele, a m ódosítás hatá 
sára létrejövő oxid- (elsősorban szilíeium-dioxid-) 
csírák elmélete, a karbidcsíra-elmélet, s végül a 
mangán-szulfidnak csíraszerepe.

A módosítás elméleti vizsgálódásainak kezdetén 
az a nézet uralkodott, hogy a módosítóanyaggal 
hatékony idegen csírákat visznek be az öntöttvas- 
olvadékba. Ennek alapja az volt, hogy a leggyak
rabban használt ferroszilíciumban jelentős meny- 
nyiségű oxigén van, így vele oxidcsírák jutnak a 
vasba [8].

A heterogén csírásodás legalaposabb elmélete 
szerint az idegen csírák a nagy oxigénaffinitású 
módosítóanyagok hatására az olvadékban spontán 
keletkeznek. A módosítóanyag hatékonysága a 
rendszer oxidációs-redukciós egyensúlyával áll 
összefüggésben, ahol a lehűlési sebességnek, a 
hőntartás és az öntés hőmérsékletének és más té 
nyezőknek fontos szerepük van [9]. A spontán 
oxidcsíra-képződést megerősíti az a tény, hogy 
nagy túlhevítés esetén a szilíeium-dioxid reduk 
ciója révén a módosítás elkerülhetetlenné válik, 
ha a dendritközi pikkelyes grafit megjelenését 
meg akarjuk előzni [10].

Orths, К. és m unkatársainak m integy húsz éven 
á t  fo lytatott kutatásai [10—131 átfogó képet ad 
tak  a szilícium-dioxid-csíra képződéséről. Vizsgá
lataik szerint minden módosítás dezoxidáció- 
Hogy ez a dezoxidáció hatékony csíraképzés-e, 
attól függ, hogy a dezoxidációkor képződik-e 
szilíeium-dioxid. E  tekintetben fontos szerepe 
van az alumíniumnak, cirkóniumnak, stroncium- 
nak és más hasonló elemeknek. A zavartalan 
grafitosodáshoz a folyékony vasban elegendő 
oxigénnek és — különösen a m angánhoz viszo
nyítva — elegendő szilíciumnak kell lennie. A 
módosításkor tú l kell lépni a szilícium és az oxigén 
oldhatósági szorzatát, s a lehűlési sebesség nem 
lehet tú l nagy. A módosítóanyag mennyiségét az 
öntöttvasban oldott oxigéntartalomhoz kell iga
zítani.

Scheil, E. [4] megfontolásából kiindulva Lux, B. 
[14] kidolgozta a  karbidcsíra-elmóletet. A karbidok, 
elsősorban a kalcium-karbid kristályszerkezete 
igen hasonló a grafitéhoz. A kalcium -karbidban 
levő C22 _ ionok C2 molekulákká csoportosulhatnak. 
A periódusos rendszer I., II. és I I I .  csoportjába
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tartozó számos elem képez az öntöttvas dermedési 
hőmérsékletén sószerű karbidokat, pl. az a lu 
mínium, a kalcium, a stroncium , a bárium és a 
ritkaföldfémek. A hipotézist megerősíteni látszik 
az a tény, hogy a kalcium-szilíciummal módosított 
öntöttvasban kalcium -karbid jelenlétét m utatták  
ki.

Hurum, F. [15] a ferroszilíciumnak a vasolva 
dékokban való oldódását vizsgálva m egállapította, 
hogy a ferroszilícium először vasat vesz fel diffúzió 
ú tján  az olvadékból, s ekkor FeSi vegyület kelet
kezik. A ferroszilíciummal szomszédos zónában 
ezért az olvadék karbonban tú lte líte tté  válik. Az 
ausztenitben a ferroszilícium és a vas-karbid 
reakciója révén szilícium-karbid részecskék kelet 
keznek, s ezek elbom lásakor grafitcsírák jönnek 
létre. A szilícium-karbid részecskéket mikroszon- 
dás és röntgenvizsgálatokkal Decrop, M. [16] 
k im utatta.

Az a vélemény, hogy a mangán-szulfid a grafit 
kristálycsírája lehet, azon alapszik, hogy bizonyos 
mangán/kén viszony m ellett — amely mangán- 
szulfid képződéséhez vezet — az öntöttvas kérge- 
sedése csökken [17]. Taviéra, J. [18] újabban azzal 
a meglepő véleménnyel állt elő, hogy csak a szul- 
fidok lehetnek csírák. Mások szerint a mangán- 
szulfid zárványok nem tek in thetők  grafitcsíráknak 
[19, 20].

A m ódosításnak az eutektikus cellák számára, a 
túlhűlésre, a kristályok növekedési sebességére 
gyakorolt ha tása  szerint három  mechanizmus 
jöhet szóba:

1. A beoltáskor hatékony csírák keletkeznek, 
amelyekkel az eutektikum  kristályosodása a leg
kisebb túl hűlés u tán  megkezdődik, így nem áll 
fenn annak a veszélye, hogy az öntöttvas a m eta 
stabil is kristályosodás hőmérsékletére hűl le.

2. Nagyszámú csíra keletkezik, s az ezeken 
kristályosodó eutektikus cellák a lassú kristály 
növekedést kiegyenlítik, és a szabaddá váló olva 
dáshő nagyobb, m int az elvezetett meleg, így a 
túlhűlés csökken.

3. A módosítás nem a csíraállapotot, hanem az 
eutektikus cellák növekedési sebességét befolyá
solja, miáltal a  felszabaduló olvadáshő nagyobb, 
m int az elvezetett hő.

A le.hűlési görbékkel m ért túlhűlés és az eutek 
tikus cellák szám a közti összefüggés arra enged 
következtetni, hogy a m ódosításkor az első két 
mechanizmus kom binációjával van dolgunk. Egyes 
módosítóanyagok hatása azonban az 1. és 3. 
mechanizmus kom binációjával m agyarázható meg 
a legjobban. A 3. mechanizmussal világítható meg a 
kis titánadalékok grafitosító hatása, ha feltéte 
lezzük, hogy a titá n  a kristálynövekedést gátló 
kén hatását csökkenti, illetve a kis mennyiségű 
magnézium vagy ritkaföldfém hatása, ámi még 
nem vezet a g rafit gömbösödéséhez [21, 22].

A felsorolt elm életek egyike sem ad  egyértelmű 
választ az ön tö ttvasak  módosításával kapcsolatos 
jelenségekre. Feltételezhető, hogy e mechanizmu
sok —- az ad o tt körülm ényektől és a  módosító
anyagtól függően — együttesen vagy alternatívan 
hatnak.

Módosítóanyagok

Az elmúlt évtizedekben számos egyszerű эв 
összetett (komplex) módosítószert próbáltak  ki, 
közülük több márkanév a la tt került forgalomba, 
s összetételét titokban tartják .

A legrégebben használt m ódosítóanyag a ferro
szilícium és a kalcium-szilícium, a k e ttő t  együtte 
sen is használják. A szilícium önm agában alig fejt 
ki módosító hatást [23, 24]. A ferroszilícium leg
erősebb módosító hatású szennyezője a  kalcium. 
Dawson, 1. V. [25] szerint a legkedvezőbb az, ha a 
ferroszilíciumban kalcium és alum ínium  is jelen 
van.

A ferroszilícium kívánatos alum ínium - és kal
cium tartalm át illetően a kutatók véleménye el
térő. Ziegler, К. [26] a szövet- és mechanikai 
vizsgálatok alapján azt találta, hogy kereken 1% 
kalcium és 4% alumínium szükséges. Dawson. J. V. 
[27] szerint viszont a szükséges alum ínium tartalom  
5% , a kalcium tartalom  pedig 7%-ig növelhető. 
Patterson, V. H. [28] számos kereskedelmi — 
részben szabadalm aztatott — módosítóanyagot 
vizsgált meg a kérgesedési hajlam  csökkentése 
szempontjából, s az 1. ábrán látható  eredményeket 
kapta. Eszerint — mintegy 0,2%-os mennyiségben 
adagolva — m ár a 0,25% alum ínium  és 0,53% 
kalcium tartalm ú ferroszilícium is igen hatékony 
módosítószer, a szilikoalumíniumból viszont nyol- 
cadrésznyi mennyiséggel lehet ugyanazt a hatást 
elérni.

Az ebbe a csoportba tartozó módosítóanyagok 
közül leggyakrabban a 75—80% szilícium tartalm ú 
ferroszilíciumot és a kalcium-szilíciumot használ
ják. A ferroszilíciumban — a gyártásból kifolyó-

I. ábra. K ü lön fé le  módosítóanyagok hatása a kéregvas
tagságra  [2 8 ]

1 —  F e S i 75 (0 ,0 2  % C a , 0 ,1  %' A l), 2 —  F e S i 75 (0 ,4 4  % C a , 1 ,7  % Al), 
3 —  F e S i 85 (0 ,5 5  % C a , 0 ,2 5  % A l), 4 —  F eS i 85 (0 ,5 9  % C a , 1 ,0%  Al) 
5 —  sz il íc iu m  (0 ,0 4  % C a , 0 ,57  % A l), 6 —  sz il íc iu m  (0 ,1 7  % C a , 0 ,49  % 
A l) ,  7 —  k a lc iu m -s z il íc iu m  (3 2 %  C a , 1%  A l), 8 —  s z il ik o a lu m ín iu m  

(3 9  % Si, 0 ,1 1 %  C a , 19%  A l)
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lag —  általában 1—2%  alum ínium  és 0,2— 1% 
kalcium  van. Ezek az elem ek, m in t láttuk, fokoz
zák  a  módosítás hatását. Ü gyelni kell azonban 
a rra , hogy az alumínium a hidrogénfelvétel révén 
tűlyukacsosságot okozhat az öntvényben.

A grafitnak m ódosítóanyagként való használata 
kézenfekvő, s már ugyancsak  régóta ismert. 
McGrady, D. D. és társai [24] az t találták, hogy a 
g ra fit hatása megegyezik a  kalcium-szilíciuméval 
és a  ferroszilíciuméval. Ezzel szemben Patterson, 
W. és Sigg, B. [23] a g ra fito t nem találta ilyen 
célra megfelelőnek.

Az egymásnak ellentm ondó eredmények oka 
ab b an  keresendő, hogy a kereskedelemben grafit 
k é n t kapható anyagok igen sokféle termékek, 
am elyek tisztasága és kristályszerkezete nagyon 
eltérő  lehet. Modifikáló h a tá s t  csak kristályos 
g ra fitta l lehet elérni. Az egyéb mesterséges te r 
m ékek — bár tulajdonképpen nem amorfok — 
kristályszerkezete szabály talan , nem a grafit 
hexagonális szerkezetét m u ta tja . A természetben 
előforduló és a nagy (2500 °C) hőmérsékleten 
mesterségesen előállított g ra fit hexagonális k ris 
tályszerkezetű, s szennyezőanyag-tartalm a is kicsi. 
H a  ilyen grafitot használunk, jó módosító ha tást 
é rünk  el. À petrolkoksz, a  közönséges koksz és a  
m űszén a módosításra gyakorlatilag alkalmatlan 
[29].

Számos kereskedelmi módosítóanyag grafit, fer- 
roszilícium és más anyagok (kalcium, titán, cir 
kónium , bárium, alum ínium ) keveréke [30, 31]. 
Az alumínium. — a m ódosító hatáson kívül — b i 
zonyos százalék felett a  szakítószilárdságot is 
növeli. A titán és a cirkónium a  nitrogén okozta 
porozitás csökkentését szolgálja, elsősorban az 
erősen hipoeutektikus, acélhulladékból olvasz 
t o t t  öntöttvasakban.

Lux, B. és Tannenberger, H. [32] átfogó vizs 
gá latai szerint a legerősebb módosító hatást a 
periódusos rendszer II. csoportjába tartozó elemek 
és az alumínium fejtik ki. Közülük legnagyobb 
szerepe a báriumnak van.

M ár Lownie, H. W. [33] rám u ta to tt arra, hogy 
a  20%  bárium-szilíciumból és 80% ferroszilícium- 
ból álló módosítóanyag h a tá sa  még 15 perc m úlva 
is ab'g csökken (2. ábra). A csak ferroszilíciummal 
végzett módosítás ha tása  m ár 3 perc múlva jelen 
tő sen  lecsengett. Az első bárium tartalm ú m ódo 
s ítószert valószínűleg a V anadium  Corporation of 
A m erica hozta forgalomba Inoculoy 63 néven [34].

Lux, B. [35] vizsgálatai szerin t a bárium és a  
kalcium  külön-külön is igen hatékony módosító 
szer, de a kettő kom binációjával még jobb ered 
m ényt lehet elérni. A legnagyobb cellaszámot és a  
leglassúbb lecsengést a kereken 4% bárium- és 
kalciumtartalmú, és m integy 1%  alumíniumtartal- 
m ú ferroszilíciummal k ap ta . Igen  erősen csökkent 
ezzel a  módosítóanyaggal az öntöttvas kérgesedése 
is.

Sitikov, V. Sz. [36] és Alekszandrov, N. N. [37] 
20% -nál nagyobb bárium tarta lm ú  módosítóanya
gokkal végeztek k ísérleteket. Azt tapasztalták, 
hogy jelentősen csökken a  beoltás hatásának le 
csengése, és a kívánt h a tá s  eléréséhez kevesebb 
módosítóanyag szükséges.

A módosítás után eltelt idő, min

L& 757-  21

2 . ábra. 0 ,7%  m ódositóanyaggal végzett m ódosítás le 
csengése [3 3 ]

/  —  F e S i,  2 —  J3aSi, 3 —  50  % B a S i +  50%  F e S i,  4 —  2 0  % B aS i +  
+  80  % F e S i

A periódusos rendszer II. főcsoportjába ta rto 
zik a stroncium is. Dawson, J. V. [38] megvizsgálta 
a stroncium tartalm ú ferroszilícium módosító ha 
tásá t. A legjobb eredm ényt a 2% stroncium tarta- 
lom adta. A stronciumos ferroszilícium hatása 
azonban csak akkor jobb, m int a  közönséges 
ferroszilíciumé, ha nem tartalm az kalciumot. Az 
alum ínium tartalom  nem zavar. H a a stronciumot 
fémes állapotban — a ferroszilíciumhoz keverve — 
adják a vasba, akkor csak 10%-nyi mennyiségben 
kapunk optimális eredményt. Ennek oka az, hogy 
a külön adott stroncium alacsony (1150 °C) forrás
pontja m iatt nagyrészt hatástalanul elgőzölög. 
A stroncium tartalm ú ferroszilícium további elő
nye, hogy — szemben az alum ínium tartalm ú 
ferroszilíciummal — nem fokozza a tűlyukacsos- 
ság veszélyét. A stroncium tartalm ú ferroszilí- 
ciumot Superseed néven szabadalm aztatták [39]. 
A stroncium tartalm ú módosítóanyagok a gömb
grafitos öntöttvashoz is használhatók, feltéve, 
hogy az öntöttvas a kezelésből kifolyóan nem ta r 
talm az jelentős mennyiségben cérium ot [38].

A ritkaföldfémek (Mischmetall) kis mennyiség
ben adagolva csökkentik a kérgesedést és növelik 
az eutektikus cellák számát, nagyobb mennyi
ségben azonban a karbidos kristályosodást segí
t ik  elő [22, 25].

Ferri, R. [40] részletesen megvizsgálta a ritka- 
földfémek szerepét a  módosításban. A ritkaföld 
fémekből, titánból, kalciumból, szilíciumból, alu 
míniumból és vasból álló komplex ötvözetből 
mindössze 0,15%-ot adagolva, a kérgesedés 70— 
80%-kal csökkent, a falvastagság-érzékenység 
pedig majdnem teljesen megszűnt. Ezzel a módo- 
sítóanyaggal elkerülhető az ún. fo rd íto tt kérge
sedés is. Mindezek az eredmények valószínűleg az 
ötvözet erős dezoxidáló és kéntelenítő hatásának 
is betudhatok. Az ötvözet hátránya, hogy megle
hetősen drága.

Gorenko, V. G. és m unkatársai [41] a  ritkaföld 
fémet, krómot, szilíciumot, m angánt és kalciumot 
tartalm azó komplex módosítóanyaggal egy „lágy”
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alapvasból kiindulva valam ennyi szokásos ön tö tt 
vasminőséget elő tud ták  állítani.

Demidova, T. G. és m unkatársai [42] különböző 
komplex módosító- (és mikroötvöző-) anyagokat 
vizsgáltak. A legjobb eredm ényt a 0,5% FeV, 
0,35% CaSi, 0,3%  CsF2 és 0,06%  Mischmetall 
összetételű ötvözettel érték el.

A bőr közismerten erős karbidstabilizáló elem. 
Ball, D. L. [43] szerint azonban a bór bizonyos 
feltételek m ellett grafitosító ha tású . A kísérletek 
tanúsága szerint a nitrogénben dús öntöttvasolva 
dékban a 0,01—0,05% bór elősegíti az eutektikus 
grafit kristályosodását. 0,05% felett már a bór 
karbidtsabilizáló hatása érvényesül, s a szövetben 
egyre több cem entit lesz.

Stefanescu, D. M. [44] a  lítium , stroncium, kal
cium és bárium  mellett m indenekelőtt a nátrium 
h a tásá t vizsgálta. Kísérletei szerin t a hipoeutek- 
tikus ön tö ttvas a nátrium  ha tására  nagyobb 
szilárdságú lett, és az eutektikus cellák száma nőtt. 
Hasonló eredményeket kapo tt Szlepcov, E. [45] is. 
A kalcium-szilícium módosító h a tása  mintegy 1% 
nátrium m al lényegesen fokozható [46].

A nióbium hatása  elsősorban a  szakítószilárdság 
növekedésében jelentkezik anélkül, hogy a kérge- 
sedést fokozná. Kérdéses, hogy a  nióbium sokrétű 
hatása  belefér-e a módosítás fogalmába, amely 
elsősorban a grafit, a grafitos eutektikum  kristályo 
sodásának szabályozását jelenti [47].

Komarov, 0. Sz. és Tul’ev, V. D. [48] különféle 
karbid-, szulfid- és oxidporok h a tá sá t vizsgálta az 
öntöttvas kristályosodására. A 10 um-nél kisebb 
szemcsenagyságú WC, TiC, MgO, A120 „  MoS és 
S i0 2 a közönséges és a szintetikus öntöttvasban 
hatásos csírának bizonyult.

Közismert, hogy a nyersvas hányada a betétben 
döntő az öntö ttvas kristályosodási — különösen 
grafitosodási — tulajdonságait illetően. Az induk 
ciós kemencék elterjedésével azonban egyre in 
kább a kis nyersvashányadú, vagy éppen nyers 
vas nélküli — kizárólag hulladékból álló — betét 
összetétel kerül az előtérbe. Ilyenkor „természetes 
m ódosítóanyagként” nyersvasat is lehet adagolni 
— közvetlenül a csapolás elő tt —  töm bök alakjá 

ban a folyékony fémbe. Ez a módszer hatásos az 
öntö ttvas kérgesedési hajlamának csökkentésére. 
Ugyancsak „term észetes m ódosítóanyagnak” te 
k in thető  az öntöttvasforgács, am elyet az üstbe 
lehet adagolni [40]. »

Néhány fontosabb módosítóanyag összetételét 
az 1. táblázatban foglaltuk össze.

A módosítás hatása

A módosítás ha tása  röviden a következődben 
foglalható össze:
— nő az eutektikus cellák száma (azaz csökken a 

méretük),
— kevésbé elágazó, egyenletes eloszlású grafit 

keletkezik,
— csökken a kérgesedés (a fehér kristályosodás 

irán ti hajlam),
— javul az ön tö ttvas szilárdsága.

A módosítással kapcsolatban a következő prob
lémákkal kell szám olni:
— valamennyi módosítószer hatása az idő m úlá 

sával csökken (lecsengés),
— növekszik az öntvényben a m ikroporozitás 

veszélye,
— a  módosítás csökkenti a folyékony vas hőm ér

sékletét.
Valamennyi módosítóanyag növeli az eutektikus 

cellák számát, azonban a módosítás hatékonysága 
a telítési szám növekedésével csökken. Az erősen 
hipoeutektikus ön tö ttvas eutektikus celláinak szá 
m a kicsi, a telítési szám növekedésével ez egy da 
rabig nő, az eutektikus összetétel közelében m axi
m um ot ér el, m ajd megint csökken (3. ábra). A 
módosítás hatására az erősen hipoeutektikus ön 
tö ttv a s  celláinak szám a nagymértékben megnő, 
de a módosított öntöttvas cellaszáma a  telítési 
szám növekedésével csökken, s így a különbség a 
nem  módosított és a  módosított ön tö ttvas eutek 
tikus cellaszáma között egyre kisebb lesz [50].

Az eutektikus cellák számának növekedése 
függ a módosítóanyag fajtájától és mennyiségétől 
is. A 4. ábrán néhány módosítóanyagnak az eutek 
tikus cellák szám ára és a grafittartalom ra gya-

1. táblázat
Módosítóanyagok összetétele, %

S o r s z á m M e g n e v e z é s S i A l C a B a Z r M n E g y é b *

1 F e S i  75 7 5 — 8 0 1 ,2 — 2,0 0 ,3 — 1,5
2 F e S i  45 4 5 — 50 0 ,8 — 1,3 0 ,3 — 0 ,8 — — — —
3 F e S iM n Z r B a 60 1 2 — 3 2 ,5 — 4 ,0 5 — 6 5 — 6 —
4 F e S iC a B a M g 6 0 — 70 0 ,5 — 1,5 5 — 6 5 — 6 — — M g =  1 ,5— 2 ,5
5 F e S i  +  g r a f i t 36 1 1,5 — — — С = 4 5
в C a S i 60 1— 2 28— 32 — — — C = 3
7 G r a p h id o x 4 8 — 5 2 — 6 — — — T i =  10
8 S M Z 6 0 — 6 5 6 0 — 65 1 ,2— 1,7 — 5— 6 5 — 7 T i = 0 ,2
9 I n o b a r 6 0 — 65 1 ,3 — 1,7 1 9 — 11 — — —

10 I n o c u l in  10 40 0 ,9 — 1,2 2— 3 2 2 — 0 = 4 0 — 50
11 Z L  80  N 80 1,5 2 ,5 — 1 ,5 - 1 , 7 — —
12 ín o c u lo y  63 6 0 — 6 5 1 ,0 — 1,5 1 ,5— 3 ,0 4 — 6 9 — 12 —
13 C S F  10 3 5 — 4 0 0 ,2 — 0,6 0 ,1 — 2 ,2 — — — C e = 9 — 11 ( R f f  =  1 2 - 1 5 )
14 S u p e r s e e d 75 0 ,5 0 ,5 — — 0 ,5 S r  = 0 ,6 — 1
15 I n n o t a l 4 5 — 50 1 0 ,5 — 1,0 4 ,5 — 5 ,5 — — M g =8-— 10, n i t r i d  = 0 , 5 — 1

* R ff  =  r i t k a f ö ld f é m
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3. ábra. A z  eutektikuij cellák szá m á n a k  változása a karbon- 
egyenértékkel [5 0 ]

• t i

y [ff.7S7- Я

4. ábra. K ülönféle  m ódosítóanyagok hatása az eu tek tikus  
cellák számára és a  grafittartalom ra  [2 6 ]

korolt hatása látható. Az eutektikus cellák .szá
mának növekedése és a  kérgesedési hajlam csök 
kenése között nincs közvetlen összefüggés. (A 
grafittartalom  a kérgesedési hajlammal ford íto t 
tan  arányos.) Látható a  nem  módosított ön tö ttvas 
kis csírásodási képessége (kis cellaszáma) és nagy 
kérgesedési hajlama [26].

A módosítóanyag megválasztásával lehetősé 

günk van arra, hogy vagy az eu tek tikus cellák 
növekedését, vagy a kérgesedés csökkenését he 
lyezzük előtérbe.

Az öntöttvas szilárdságának növekedése a mó
dosítás után azzal függ össze, hogy a grafit kedve
zőbb (egyenletes) eloszlású, és a 'k isebb  eutektikus 
cellák miatt csökken a dúsulás. Az egyenletes 
grafiteloszlás m ia tt megnő a karbon diffúziós ú t 
hossza, így csökken az alapszövetben a ferrit 
mennyisége, és nő a perlithányad [50]. Mivel a 
keménység növekedése kisebb m érvű, mint a 
szakítószilárdságé, az öntöttvas relatív  keménysége 
csökken, minőségi indexe pedig nő.

A lecsengés oka a  csíraképződés megfordulása : 
a  csírák oldódnak, reoxidáció következik be stb.

A lecsengés valam ennyi módosítóanyaggal be
következik, ezért a  beoltás után minél előbb el kell 
végezni az öntést. A lecsengés közvetlenül a be 
oltás után megkezdődik — nincs holtidő —, a le
csengés sebessége azonban az egyes módosító
anyagok használatakor jelentősen eltérhet. A 
módosítóanyag vegyi összetételéből nem lehet pon 
tosan következtetni a lecsengés m értékére, ezt az 
öntödének a sa já t viszonyai között kísérletekkel 
kell meghatároznia. Mindamellett bizonyos elemek 
késleltető hatással vannak a lecsengésre, így le
hetőség van arra , hogy olyan esetekben, amikor a 
módosítás u tán  az öntés hosszabb ideig  elhúzódik, 
megfelelő módosítószert alkalm azzunk. A legki
sebb lecsengése a bárium tartalm ú módosítóanya
goknak van.

A mikroporozitás az öntöttvasnak a módosításra 
bekövetkező nagyobb grafitosodásával függ össze. 
A nagyobb m érvű grafitosodás velejárója a  na- 
gyobb kezdeti duzzadás, amely az eutektikus 
kristályosodást kíséri. A m ódosíto tt öntöttvas 
jobban duzzad a formaüregben, főleg akkor, ha a 
forma ellenállása kicsi [21]. Különösen hajlamosak 
a mikroporozitásra a  közel eutektikus összetételű 
öntöttvasak, amelyeknek nagy a karbontartal 
muk, esetleg króm m al és molibdénnel is ötvözve 
vannak. A m ikroporozitást növeli a  nagy foszfor- 
tartalom  is, mivel az endogén kristályosodást 
segíti elő [51].

A mikroporozitás keletkezésének okai azonban 
még nincsenek teljesen tisztázva. Valószínű, hogy 
az eutektikus kristályosodáskor olyan nagy a té r 
fogat-növekedés, hogy a form aüreg kitágul, s a 
később bekövetkező zsugorodáskor a szemcsék 
közötti üregek kitáplálására m ár nincs lehetőség. 
Ha a módosítóanyagot túladagolják, növekszik a 
mikroporozitás veszélye.

A mikroporozitás ellen szilárd form ával (merev 
formaszekrények, nagyobb nyomószilárdságú for
mázókeverék) lehet védekezni. Mivel a  mikroporo
zitás és a kérgesedés között nincs szoros összefüg
gés, célszerű olyan módosítóanyagot választani, 
amelyik a kérgesedést csökkenti, de az eutektikus 
cellák számát (amellyel a m ikroporozitás szoro
san összefügg) nem, vagy csak mérsékelten. Ilyen 
módosítóanyag pl. a stroncium tartalm ú ferro- 
szilícium. N éhány módosítóanyagnak a kérgese- 
désre, az eutektikus cellák szám ára és a mikro
porozitásra gyakorolt hatását az 5. ábra szem
lélteti (a használt módosítóanyagok számozása
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5. ábra. K ü lö n fé le  m ódosítóanyagoknak a kéregvastag 
ságra, az eu tek tiku s cellák szám ára  és a m ikroporozitásra  
gyakorolt hatása  [6 2 ]. ( A m ódositóanyagok számózása  

m egegyezik az 1. táb láza téva l)

megfelel az 1. táblázat sorszám ainak) [52]. H a 
valam ennyi módosítóanyagot nézzük, az eu tek 
tikus cellaszám és a m ikroporozitás között megle 
hetősen rossz a korreláció. Az Tnoeulin 10 látszik 
-— a vizsgált módosítóanyagok közül — a leg 
jobbnak: m ár 0,035%-ban adagolva erősen csök 
kenti a kérgesedést, és a viszonylag nagy cellaszám 
ellenére sincs számottevő mikroporozitás.

A mikroporozitáshoz hasonló, de keletkezésé, 
tek in tve attó l eltérő hibajelenség a tűlyukacsosságt 
A módosítóanyagok alum ínium tartalm a — hidro 
génfelvétel révén — okozhat ilyen hibát.

A fel nem oldódott, illetve elsalakult módosító- 
anyag az öntvényben gázhólyugosságot, illetve 
zárványt idézhet elő. A m ódosítóanyag rossz oldó 
dása a helytelen szemcseméret vagy a folyékony 
vas túl alacsony hőmérséklete m ia tt következhet 
be.

A m ódosításkor a folyékony vas hőmérséklete 
némileg csökken. Ez egyrészt a  módosítóanyag 
hőelvonásával, másrészt a  m ódosítás műveletének 
időszükségletével, függ össze. Az indokolatlanul 
tú l sok módpsítóanyag • adagolása nemcsak a 
m ikroporozitást növeli, hanem  a vas hőmérsék
letét is erősebben csökkenti.

A módosítás hatása szem pontjából fontos szere 
pe van a vas kéntartalmának. Mooré, A. [29] vizs 

gálatai szerint a 0,02%-nál kisebb kéntartalm ú 
öntöttvasat csak akkor lehet grafittartahnú  anyag 
gal hatásosan m ódosítani, ha azt közvetlenül az 
öntés előtt végzik. Minél kisebbugyanis a  vas kén 
tartalm a, annál jobban oldódik benne a karbon, 
s így a bev itt csírák könnyebben hatástalanná 
válnak.

A kis kén tartalm ú  vasakat ezért üstben csak 
kalcium-, cérium-, vagy magnéziumtartalm ú anya 
gokkal lehet jól módosítani. A cérium tartalom  
azonban nem lehet tú l nagy, mert akko r a módo
sítás hatása „á tb illen ” , azaz a m etastabilis kris 
tályosodás lép előtérbe; s fehér tö re té t kapunk.

Kayama, N. és tá rsai [19] szerint, ha  a grafitot 
a csapolás elő tt adagoljuk az indukciós kemen
cébe, akkor az eu tek tikus cellák szám a csak akkor 
nő, ha a vas k én tarta lm a legalább 0,06% , és leg
feljebb 0,12%. A kérgesçdés akkor a  legkisebb, 
ha a kéntartalom  0,12% . Dübenko, J. V . és munka
társai [53] ugyancsak azt találták, hogy a  bárium 
tartalm ú ferroszilícium hatása 0,06 és 0,12% 
kéntartalom  közö tt az optimális. A módosítás 
hatása annál lassabban cseng le, minél nagyobb a 
kéntartalom.

A módosítóanyag megválasztása

A módosítóanyag fa jtá já t az alapvas tulajdon 
ságaitól (olvasztás m ódja, betétösszetétel, kémiai 
összetétel stb.) és az elérni kívánt cél (az öntvény- 
nyel szemben tám a sz to tt követelmények) alapján, 
a gazdaságosság figyelembevételével kell megvá 
lasztani.

A lemezgrafitos öntöttvasak m ódosítására a 
PeSi 75 — megfelelő minőségben —  a legtöbb 
esetben kielégítő, s ez a legolcsóbb. A nagyobb 
kalcium tartalm ú FeSi 45 a szilícium tartalm at 
kevésbé növeli, am i egyes öntöttvasakhoz elő
nyös lehet. U gyanez vonatkozik a grafittartalm ú 
módosítóanyagokra, amelyek a kérgesedést erő
sebben csökkentik, m int a FeSi 75.

A grafittartalm ú módosítóanyagokat csak vi
szonylag nagyobb hőmérsékletű vasba lehet ada 
golni, hogy a g ra fit tökéletesen, feloldódjék. A 
grafitos módosítóanyagok használatakor azt is 
figyelembe kell venni, hogy az eu tek tikus cella
szám nagyon m egnőhet, ami a mikroporozitás 
veszélyét rejti m agában. Ha a kérgesedés csökken
tése az elsőrendű cél, inkább speciális, komplex 
módosítóanyagokat kell használni.

A stroncium tartalm ú ferroszilíciummal lehet 
a vékony falú vasöntvények kérgesedését a legin
kább visszaszorítani. Ez a m ódosítóanyag az 
eutektikus cellaszám ot kevéssé növeli, így elke
rülhető a m ikroporozitás. A stronciumos módosító 
szereket vastag falú vagy nagy fal vastagság-kü 
lönbségeket m u ta tó  öntvényekhez is szívesen 
alkalmazzák. E nnek  a módosítóanyagnak viszony
lag kicsi az alum ínium tartalm a [38, 54].

Ha az ön tö ttvas kéntartalm a kicsi —  pl. a hul
ladékból indukciós kemencében o lvaszto tt ön tö tt 
vasé —, akkor a  ferroszilíciummal végze tt módo
sítás nem hozza meg a kívánt eredm ényt. Ilyen 
kor célszerűbb kalcium-szilíciumot használni [55].
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A kis kéntartalm ú öntö ttvasak  módosítására a 
grafittartalm ú anyagok sem alkalmasak.

A nagy nitrogéntartalmú öntöttvasakat — ezek 
főleg acélhulladék átolvasztásával nyert, ún. 
szintetikus öntöttvasak — titántartalm ú anyag 
gal célszerű módosítani, mivel a titán  a nitrogént 
megköti, s így elkerülhető a nitrogén okozta poro- 
zitás Г 56].

H a a módosítást kisebb hőmérsékleten kell vé 
gezni, problémát okozhat az, hogy a módosító - 

-  anyag nem oldódik fel teljesen. Ilyen esetben 
mangán- és cirkónium tartalm ú anyagokat lehet 
használni, mert ezek az elemek az ötvözet o lva 
dáspon tjá t csökkentik. Különösen a m angántar 
talom nak van olvadáspont-csökkentő hatása. Kis 
hőm érsékletű vashoz grafittartalm ú módosító- 
szert nem  lehet használni.

A módosítóanyag mennyiségét gondosan meg 
kell határozni, mert a  túladagolás nemcsak a 
költségeket növeli fölöslegesen, hanem az ö n tö tt 
vas fokozott duzzadása m ia tt mikroporozitást is 
okoz. A módosítás hatása  nem  növelhető a m ódo 
sítóanyag mennyiségének növelésével. Pl. a ferro- 
szilíciummal végzett módosításkor 0,3% szilí
cium nak megfelelő módosítószerrel már jó ered 
mény érhető el, de ha ezt megduplázzuk, gyakor 
latilag semmi változást nem érünk el. A módosító 
anyag mennyisége annál kisebb legyen, minél 
közelebb van az ön tö ttvas összetétele az eutek- 
tikushoz. Közel eutektikus öntöttvasban pl. m ár 
0,1% szilíciumnak megfelelő módosítóanyag m eg 
felelő eredményt hoz. A fent elmondottak m ás 
módosítószerekre is érvényesek.

A gömbgrafitos öntöttvas — kezelés utáni 
módosításának egyik fő feladata, hogy a m agné 
zium tartalm úvá vált ön tö ttvas fehér derm edését 
megakadályozzuk, s hogy növeljük a grafitgöm 
bök szám át, s ezáltal biztosítsuk az előírt m echa 
nikai tulajdonságokat.

Mivel a magnéziummal kezelt öntöttvas k én 
ta rta lm a  igen kicsi, a  grafittartalm ú módosító 
anyagok nem jöhetnek szám ításba. A ferroszilí- 
cium megfelelő, bár a  kellő hatás eléréséhez m eg 
lehetősen sok kell belőle. Ezzel pedig tovább nö 
veljük a szilícium tartalm at, amely az általában 
használt, szilícium alapú gömbösítőötvözettől m ár 
úgyis megnövekedett. A ferroszilíciummal b ev itt 
alum ínium  is problémát jelent, mert a göm bgra 
fitos öntöttvas amúgy is érzékeny a tűlyukacsos- 
ságra. A gömbgrafitos ön tö ttvas módosítóanyaga 
ti tá n t sem tartalm azhat, mivel ez az elem a gömb- 
grafit képződését akadályozza.

A gömbgrafitos ö n tö ttvas  módosításához jól 
megfelelnek a komplex módosítóanyagok, am e 
lyek azonban „göm bgrafitm érget” (pl. titán) nem  
tartalm azhatnak. A módosítóanyag ne ta rta lm az 
zon sok cériumot és ritkaföldfém et, mert gyakran 
a gömbösítő ötvözetben is van ezekből az elem ek 
ből, s ha a cériumtartalom meghaladja a k ritikus 
értéket (mintegy 0,02% ), akkor a szövetben 
cem entit lesz. A stroncium tartalm ú m ódosító 
anyagok — kis ritkaföldfém -tartalom m al — jól 
megfelelnek a gömbgrafitos öntöttvashoz [38]. 
Jó  eredm ényt értek el a báriumos módosítóanya

gokkal is, ha a göm bösítő kezelést bárium m entes 
segédötvözettel végezték [57].

A gömbgrafitos ön tö ttvas módosításának hatása 
gyorsabban lecseng, m int a lemezgrafitosé. Ezért 
ha a módosítás u tán  hosszabb idő m úlva kerül 
csak sor az öntésre, a  módosítást meg kell ismé
telni. Ilyen célra igen alkalmas a FeSi 45 (nem 
növeli túlságosan a  szilícium tartalm at), amelyben 
még 1,5% m agnézium  is van. Utóbbi a  magnézi- 
umos kezelés lecsengését is kompenzálja.

A gömbgrafitos öntöttvashoz több módosító 
anyag kell, m in t a  lemezgrafitos öntöttvashoz. 
Vékony falú ön tvények  gyártásakor pl. a  FeSi 
75 mennyisége a  0,8% -ot is eléri. H a a  szilícium
tartalom növekedése problémát okoz, m ás, speci
ális módosítószert kell használni.

Módosító eljárások

Módosítás az öntés előtt

A módosítást leggyakrabban az üstben végzik. 
Indukciós o lvasztáskor azonban lehetőség van 
arra, hogy a m ódosítást már a kemencében, a 
csapolás előtt részben elvégezzék. E rre  a  célra 
leginkább a g rafit alkalmas, mivel ennek lecsen
gése sokkal lassúbb, m int a ferroszilíciumé. Ha a 
kemencében meg is kezdik a m ódosítást, az az 
üstben sem m arad h a t el. Ekkor kétlépcsős vagy 
kettős módosításról beszélünk. A m ásodik — az 
üstben végzett —  módosításhoz m ár elegendő 
kisebb mennyiségű (0,10—0,15%-nyi) módosító 
anyag [58].

Az üstben végzett módosítás előnye, hogy 
különleges berendezést vagy gyártástechnológiát 
nem igényel. H á trán y a  viszont, hogy bizonyos 
időveszteséggel és hőmérséklet-csökkenéssel jár, 
s az egyenletes adagolás csak megfelelő berende
zéssel biztosítható.

Az üstben való módosítás legáltalánosabb módja 
a következő:

A módosítószert csapoláskor (vagy a vasnak egyik 
üstből a m ásikba való átöntésekor) a  folyékony 
vassugárba vagy a  csapolócsatornába szórják. A 
módosítóanyag egyenletes adagolására megfelelő 
berendezéseket készítettek. Ilyen pl. a Meehanite 
cég MAZAMET nevű  adagolója, am elyen az ada 
golás sebességét és időtartam át be lehet állítani.

Az üstben úgy  is lehet módosítani, hogy az 
üres vagy némi folyékony vasat tarta lm azó  üsthe 
adagolják a m ódosítóanyagot, s erre rácsapolnak.

Az iisthen végze tt módosításhoz a  módosító- 
anyag szem csem éretét úgy kell megválasztani, 
hogy könnyen feloldódjon. A szokásos szemcse
nagyság 0,4 és 5 m m  között változik [59].

A módosítás ritkábban  alkalm azott módszerei: 
a merítőharanggal való bevitel, a módosítóanyag 
bekeverése a  vasba (különféle mechanikus keverő
berendezésekkel vagy a folyékony vas porózus 
dugón át gázzal való keverésével). A módosító
anyagot hordozógázzal be is lehet fúvatn i a  vasba. 
Az egész m ódosítóanyagot fel lehet oldani egy ki
sebb mennyiségű folyékony vasban, s ezt aztán 
hozzáönteni a vas fő tömegéhez.

A nagy öntvényekhez szükséges vas módosítá-
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sára a  lipcsei Zentral institu t für Giessereitechnik 
dolgozott ki egy eljárást, am elynek lényege, hogy 
a forma beömlőtölcsére fölé egy akkora medencét 
építenek, am elybe a szükséges vasmennyiség elfér. 
A medence a form a beömlőtölcsére felé dugóval 
zárható. A m ódosítást akkor végzik, amikor a 
medencét m egtöltik folyékony vassal. Bizonyos 
várakozási idő u tá n  — m inközben a 0,5—8 mm 
szemnagyságú módosítóanyag tökéletesen felol
dódik — a dugó kinyitásával m egtöltik a form át. 
Az eljárást 1 tonnás öntvények öntésekor próbál
ták  ki. Megfelelő módosítóanyaggal 10 tonnás 
öntvények öntö ttvasa  is m ódosítható ezzel az e l 
járással [60].

Módosítás az öntés közben

Az öntéskor végzett m ódosításnak két alcso 
portja különböztethető meg: am ikor a módosító
anyagot a vassugárba adagolják, s amikor a módo
sítás a form ában megy végbe.

Az öntősugárban végzett módosításnak több 
változata ism ert. A British Cast Iron Research 
Institu te  által szabadalm aztato tt (és a Foseco 
által forgalm azott) MSI 90 jelű berendezés érzé 
kelő szerve jelzi az öntés kezdetét (optikai úton), 
s ad parancsot az autom atikus adagolóberendezés 
nek, amely egy csövön á t ju tta tja  a módosító
anyagot a  vassugárba. Az adagoló külső jellel is 
m űködtethető. A módosítóanyag mennyisége és 
adagolásának sebessége m egválasztható [61].

A Quebec Iron & Titanium  Corp. által kidol
gozott IL-eljárás (/nstanteneous Aadle Inocula 
tion =  közvetlen módosítás az üstben) lényege, hogy 
egy módosítóanyaggal m egtöltö tt csövet helyez
nek el az üst csőrénél, s a kifolyó vas azt folyama
tosan leolvasztja. A cső sajá t súlyánál fogva süly- 
lyed egy vezetékben. A vékony lemezből készült 
csőben őrölt, vízüveggel k ö tö tt ferroszilícium 
(vagy más módosítóanyag) van. A cső leolvadása 
az öntési sebességtől és a folyékony vas hőmérsék
letétől függ. Az adagolás több cső egymás melletti 
elhelyezésével növelhető. Az eljárást a gömbgra
fitos öntöttvas m ódosítására dolgozták ki, de 
szürkeöntöttvashoz is használható [62, 63].

A Caterpillar T ractor Com pany szabadalmaz
ta to tt  CQ-eljárásához (Controlled Quality =  szabá 
lyozott minőség) 3,2 mm átm érőjű, 0,6 mm vas 
tag  falú csőhuzalt használnak, amelyet őrölt 
módosítóanyaggal töltenek meg. A huzalt egy 
elektronikus berendezés szabályozott sebességgel 
vezeti be a  vassugárba, illetve a  beömlőtölcsérbe 
(6. ábra). Az adagolórendszer pontossága 0,3 g/s. 
A m ódosítóanyag mennyisége mindössze 0,02— 
0,03% [64—66].

A m ódosítóanyagot be is lehet fúvatni öntés 
közben a beömlőtölcsérbe. Egy ilyen autom atikus 
berendezés több év óta m űködik a Chevrolet, 
saginaw-i öntödéjében [67].

Az öntés közben való módosítás másik lehetősége, 
hogy a m ódösítóanyagot a formában helyezik el, 
s azt a beáram ló folyékony vas oldja. A módosító
anyag alakja szerint többféle eljárást dolgoztak 
ki [59, 68].

Az egyik megoldás szerint a  beömlőrendszerben

/

6. ábra. A  C Q -d járás vázlata  [ 6 4 ]
1 —  c sé v e , 2 —  h u s a la d a g o ló ,  3 —  v e z e tő

7. ábra. A  reakciókam ra  elhelyezési m ó d ja i  [5 9 ]
1 —  á lló , 2 —  r e a k c ió k a m r a ,  3 —  sz ű rő m a g , 4 —  e lo s z tó c s a to r n a ,  

5 —  sa la k fo g ó

kialakíto tt kam rában helyezik el a szemcsés mó
dosítóanyagot. A k am rá t célszerű az alsó forma
részben kiképezni, m ert ekkor a m ódosítóanyag 
behelyezése egyszerű. Hogy fel nem o ld o tt részecs
kék ne kerüljenek az öntvénybe, szűrőm agot 
helyeznek el a kam ra u tán  (7. ábra). Megfelelő 
salakfogó kiképzése is kívánatos. A módosító 
anyag szemcsemérete az öntési időtől és sebesség
tő l, a módosítóanyag fizikai tulajdonságaitól, 
oldékonyságától függ. A szemcseméretnek szűk 
határok  között kell mozognia. A m ódosítás csak 
akkor lesz sikeres, ha a beömlőrendszert — bele
é rtve  a kam rát — jól méretezik. P roblém át okoz, 
hogy a  módosítóanyag oldódása az öntés elején 
és végén eltérő lehet, s ha a formában több  önt-
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8. ábra. MódosÜótabletta elhelyezése a beömh’csészében 
1 — m ó d o a ltó ta b le tta , 2  —  m a g , :i — dugó

vény van, a beömlőtől táv o lab b  eső öntvények 
módosítása nem tökéletes [69].

Az utóbbi problémán úgy  segítettek, hogy a 
módosítóanyagot töm b, pe lle t vagy brikett a lak 
jában helyezték a form ába. Készülnek olyan 
szűrőmagok is, am elyekbe szemcsés ferroszilí- 
cium ot ágyaznak be. H a azonban a mag széttöre 
dezik, fel nem oldott módosítóanyag-részecskék 
sodródhatnak a form aüregbe [68, 70].

A Poseco International L td . szabadalma az 
Ino tab  nevű módosítótabletta, amely őrölt módo 
sítóanyagból viasz- vagy sztearinsav-kötéssel ké 
szül. A hengeres ta b le tták  a  beömlőmedencében 
vagy a beömlőrendszer m ás részében helyezhetők 
el úgy, hogy a tab le ttáknak  mintegy 2/3 része áll 
k> (8. ábra). A kis ta b le tták  lehetővé teszik a m ó 
dosítószer adagolását az ön tvény  tömegének m eg 
felelően.

Megemlítjük még a z t a  módszert, amikor a  
finom ra őrölt (0,1—0,4 m m -es) módosítóanyaggal 
a beömlőtölcsért vagy a  fo rm át „bepúderezik” . 
E nnek az eljárásnak h á trá n y a , hogy egyrészt a  
módosítóanyag pontosan nem  adagolható, m ás 
részt hosszabb állás a la t t  a  bevonat a levegő n ed 
vességtartalmával reakcióba léphet.

A formában végzett beoltás legáltalánosabb 
anyaga a ferroszilícium (különösen a göm bgra 
fitos öntöttvas módosításához). Kedvező eredm é
nyeket értek el stroncium tartalm ú [56] és ritka- 
földfémet tartalmazó módosítóanyagokkal is [71].

A vizsgálatok szerint a  form ában végzett m ódo 
sítás leginkább a 8— 80 kg  tömegű öntvények 
gyártásához ajánlható. A 8— 25 mm falvastag 
ságú öntvényekhez — az öntési sebességtől füg 
gően — 0,05—0,15% módosítóanyag szükséges. 
A kisebb falvastagságú öntvényekhez az ö n tö tt 
v asa t célszerű előzetesen 0,2—0,4% módosító 
anyaggal az üstben, m ajd  0,05—0,15% módosító 
anyaggal a formában m ódosítani [59].

Az öntés közben — főleg a  formában — végzett 
módosítás mindenekelőtt az automatikus formázó 
öntő sorokon nagy sorozatban  gyártott ön tvé 
nyekhez használható. A módosítóanyag k ihasz 
nálása igen jó, ezért kevés kell belőle, ami kü lö 

nösen előnyös a gömbgrafitos ö n tö ttvas  gyártá 
sakor, mert nem  növekedik meg túlságosan a 
szilíciumtartalom. Lecsengés gyakorlatilag nincs. 
Az öntvények szövete igen egyenletes, a falvas
tagság-érzékenység erősen csökken.

A formában végzett módosítás há trán y a , hogy 
a  reakciókamra, illetve a salakfogó m ia tt a  m inta 
lapok kihasználhatósága és az öntvénykihozatal 
csökken. Problém át okoz a m ódosítóanyag behe
lyezésének ellenőrzése is, bár erre is vannak  meg
oldások (pl. fotocellás érzékelő) [72].

A huzallal végzett módosítás üzem biztos, gaz
daságos módszer, a folyamat teljesen autom ati 
zálható. Elsősorban olyan öntödékben használható, 
ahol stacioner öntőhely, illetve öntőberendezés 
(öntőkemence, öntőkocsi stb.) van.
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Szabványosítási hírek
Új szabványok

MSZj  2679— 83 (M S Z  2 6 7 9 — 76 h e ly e t t ) .  Ötvözött alu 
m inium tömb öntészeti célra.

A  s z a b v á n y  á td o l g o z á s á t  a z  ö n tv é n y e k r e  v o n a tk o z ó  
M SZ  3 7 1 3  s z a b v á n y  k o r s z e r ű s í té s e  in d o k o l ta .  A  c é l a z  
v o l t ,  h o g y  a z  ö n tö d é k n e k  tö m b ö k b ő l  o ly a n  a n y a g m i n ő 
s é g i v á la s z té k  á l l jo n  re n d e lk e z é s re ,  a m e ly b ő l  a z  ö n t 
v é n y e k r e  v o n a tk o z ó  k ö v e te lm é n y e k  m é g  k ie l é g í th e tő k ,  
é s  u g y a n a k k o r  a  t ö m b g y á r t ó k  a z o k a t  m in é l  t ö b b  a lu -  
m ín iu m h u l l a d é k  (é s  m in é l  k e v e s e b b  k o h ó fé m )  f e lh a s z 
n á lá s á v a l  t u d j á k  e lk é s z í t e n i .

A  f o n t o s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á 
s á h o z  k é p e s t  :
—  ú j  m in ő s é g k é n t  f e lv é te l r e  k e r ü l t  a z  ö A lS ilO M g F e , 

ö A lS i9 C u 2 F e , öA 1 8 i7 M g  é s  ö A lS i6 C u 4  je lű ;
—  a z  ö A lS i l2 C u  és ö A lS i9 C u 2  m in ő s é g  k ie g é s z ü l t  e g y  

n a g y o b b  s z e n n y e z ő t a r t a lm ú  v á l t o z a t t a l  is;
—  k i m a r a d t  a z  ö A lS i8 C u 3 , ö A lS i8 C u 3 F e l ,  ö A lM g lO , 

ö A lM g 9 8 iF e l ,  ö A lM g 9 S iF e l ,  ö A lM g ő , ö A lM g 2 S i4  és 
ö A lM g 2 S i4 F e l  j e l ű  m in ő s é g ;

—  a  m e g t a r t o t t  ö tv ö z e t e k  v e g y i  ö s s z e té te lé b e n  k is e b b  
v á l to z á s o k  t ö r t é n t e k .

M S Z  3713— 83 (M S Z  3 7 1 3 — 76 h e ly e t t ) .  Ötvözött a lu 
m in iu m  öntvény. A nyagm inőségek

A f o n to s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á 
s á h o z  k é p e s t  :
—  a z  ö n té s  é s a  h ő k e z e lé s  m ó d já t  m á r  a z  a n y a g m in ő s é g

je le  ta r t a l m a z z a ,  é s  e z é r t  n e m  k e ll  k ü lö n  e lő írn i;  a z  
ö n té s  je le  a z  e d d ig  is  h a s z n á l t  ö b e t ű  e lé , a  je l  le g 
e le jé r e  k e r ü l :  H - h o m o k f o r m á b a  ö n tv e ,  К ---- k o k il-
l á b a  ö n tv e ,  N  —  n y o m á s o s  ö n té s s e l  ö n tv e ;  a z  á l l a 
p o t j e l  a z  a n y a g m in ő s é g  je lé n e k  v é g é re  k e r ü l  k ö tő 
j e l le l :  F  —  h ő k e z e le t le n ,  T 4  —  e d z e t t  é s  t e r m é s z e te 
s e n  ö r e g í te t t ,  T 6  —  e d z e t t  é s  m e s te r s é g e s e n  ö r e g í te t t ;

—  éij a n y a g m in ő s é g  a  K ö A lS i7 M g -F , K ö A lS i6 C u -F  és 
N ö A lS i6 C u 4 F e -F ;

—  a z  ö n té s i  és a z  á l l a p o tv á l to z a t o k  k ie g é s z ü l te k  az  
N ö A 1 1 2 C u F e -F ; FLöA 112M g-F, H ö A 1 1 2 M g -T 6 , 
N ö A ltS ilO M g F e -F , H ö A lC u 4 M g T i-T 4  é s  K ö A lC u á M g - 
T i- T 4  v á l to z a t t a l ;

—  a  m e g m a r a d t  ö tv ö z e t e k  v e g y i ö s s z e té te lé b e n  és 
m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a ib a n  k is e b b  v á l t o z t a t á s o k  
tö r t é n t e k .

К . E .
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Szakosztályi hírek

Az acélöntő szakcsoport 1983. évi munkája

A  s z a k c s o p o r t  1982. d e c e m b e r  2 -á n  a l a k u l t  m eg . 
19 8 3 - b a n  a  k ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y e k e t  t a r t o t t a .

M á ju s  2 6 -á n  s z a k m a i n a p  v o l t  a  K Ö V A C -b a n , a m e 
ly en . 4 2 -e n  je le n te k  m eg . A  r é s z t v e v ő k  m e g t e k in t e t t é k  
a  m á g n e s ö n tö d é t  és a z  a c é l ö n t ő d é t ,  m a jd  m e g h a l lg a t 
t á k  dr. K ovács Dezső ,, A z  A L N 1 C O  5 t í p u s ú  a n iz o t r o p  
m á g n e s ö n tv é n y e k  m á g n e s e s  t e l j e s í t m é n y é n e k  n ö v e lé s e  
i r á n y í t o t t  k r i s tá ly o s o d á s s a l”  é s  H orváth B éla  „ A z  
a c é lö n tő d é i  r e k o n s tru k c ió  h a t á s a  a  K Ö V A G  f o r m á z á s i  
é s  m a g k é s z í té s i  t e c h n o l ó g iá j á r a ”  c ím ű  e lő a d á s á t .  A 
s z a k m a i  n a p o t  t a p a s z t a l a t c s e r e  é s  k ö t e t l e n  b e s z é lg e té s  
z á r t a .

S z e p te m b e r  14-én  m ik r o b u s z o k  v i t t é k  a  s z a k c s o p o r t  
t a g j a i t  B u d a p e s tr ő l ,  M is k o lc r ó l  é s  D u n a ú jv á r o s b ó l  
B o r s o d n á d a s d r a ,  a h o l ü z e m l á t o g a t á s  v o l t ,  n é g y  e lő 
a d á s  h a n g z o t t  el, és a  s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g e  is  ü lé s e 
z e t t .  A  s z a k m a i  n a p o n  4 2 -e n  v e t t e k  r é s z t .

A  s z a k c s o p o r t  a  V e s z p ré m i A k a d é m ia i  B iz o t t s á g  
m e t a l l u r g i a i  m u n k a b i z o t t s á g á v a l  k ö z ö s e n  d e c e m b e r  
2 - á n  V e s z p ré m b e n , a  V E  A B  s z é k h á z á b a n  a z  a c é lö n té -  
s z e t  s p e c iá l i s  k é rd é s e irő l t a r t o t t  r e n d e z v é n y t .  A  p r o g 
r a m b a n  k é t  e lő a d á s  é s v e z e tő s é g i  ü lé s  s z e r e p e l t .  A  
r e n d e z v é n y e n  31 fő  v e t t  r é s z t .

A  s z a k c s o p o r t  m u n k á ja  i r á n t  1 9 8 3 -b a n  a z  á t l a g o s 
n á l  n a g y o b b  é rd e k lő d é s  n y i l v á n u l t  m e g . A  s z a k c s o p o r t  
a  m u n k a t e r v b e n  fo g la l t  f e l a d a t o k a t  n a g y r é s z t  t e l j e 
s í t e t t e .

D r. Szegedi József 
titkár

A íémiintő szakcsoport 1983. évi munkája

A  m u n k a te r v n e k  m e g f e le lő e n  k é t  v e z e tő s é g i  ü lé s t  
t a r t o t t u n k .  Á p rilis  2 1 -é n  v id é k i  h e ly i  c s o p o r tu n k n á l ,  
S á to r a l j a ú jh e l y e n  k e r ü l t  s o r  a z  e ls ő  ü lé s re .  E z e n  i s m e r 
t e t t ü k  m u n k a te r v ü n k e t ,  é s  b e s z á m o l t u n k  a  t e r v e z e t t  
j u g o s z lá v i a i  t a n u l m á n y ú t  é s  a  s z e g e d i r e n d e z v é n y  
e lő k é s z ü le te irő l .  N o v e m b e r  2 1 - é n  B u d a p e s te n  s z á m o t  
a d t u n k  a z  e lv é g z e tt  m u n k á r ó l ,  é s  v á z o l t u k  a z  19 8 4 . év i 
t e r v e i n k e t .

Á p r i l i s  21 -én  S á to r a l j a ú jh e l y e n  P ersa  János  „ D e k o -  
r a t í v a n  e lo x á lh a tó  é p ü le tk i l in c s e k  g y á r t á s a  ö A lM g 3  ö t 
v ö z e tb ő l ,  e lo x á l t  a lu m ín iu m  k o k i l l á b a n ”  c ím e n  t a r t o t t  
e lő a d á s t .  (E z  az  e lő a d á s  e l h a n g z o t t  a  25 . s z lo v é n  ö n t ő 
n a p o k o n  is , P o r t o r o íb a n . )  A z  a u g u s z t u s  5 -i, m á s o d ik  
k lu b n a p u n k o n ,  S z e g e d e n  F ö ld es i G yula  „ D e k o r a t í v  
k iv i t e l ű  a lu m ín iu m  ö n t v é n y e k  ö n té s te c h n o ló g iá j a  és 
k o k i l l á j u k  k ia la k í t á s a ”  c ím ű  e lő a d á s a  h a n g z o t t  el.

A z  N D K - b ó l  k é t  f é m ö n tő  k o l l é g á t  f o g a d t u n k  n o v e m 
b e r  2 1 — 26. k ö z ö t t  é s  e lk a l a u z o l t u k  A jk á r a  é s M o s o n 
m a g y a r ó v á r r a .

D e c e m b e r  6— 10. k ö z ö t t  k é t  t a g t á r s u n k  r é s z t  v e t t  a  
X I .  N D K -b e l i  f é m ö n tő  n a p o k o n ,  W e r n ig e r o d é b a n .

A  m á r  e m l í t e t t e k e n  k ív ü l  c s o p o r t u n k  t a g j a i  1 9 8 3 -b a n  
a z  a l á b b i  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t á k  :

D r. P ilissy  Lajos— L en g ye ln é  K is s  K a ta lin :  N a g y  s z i 
l á r d s á g ú  c in k ö tv ö z e te k  g y á r t á s a  ( m á ju s  9 ., S á t o r a l j a 
ú jh e l y ) .

R a jczy  A ndrás:  A z ö A lC u 4 M g T i ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t  
ö n t v é n y  h ő k e z e lé s i p a r a m é te r e i  é s  a z  ö s s z e té te l  h a t á s a  a  
s z i l á r d s á g i  t u l a jd o n s á g o k r a  ( o k t ó b e r  2 7 ., M isk o lc , 
X .  h ő k e z e lé s i  s z e m in á r iu m ) .

T a r já n  Béla— dr. K ovács D ezső :  A z  Ö n tö d e i  V á l la la t  
é s  a  V E B  G IS A C  m ű s z a k i - t u d o m á n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é 
s é n e k  e r e d m é n y e i ( o k tó b e r  18— 2 0 ., S o p ro n ,  I X .  v a s -  
ö n t é s z e t i  és m in ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m ) .

B a jc zy  A ndrás:  A  k ö n n y ű -  é s  n e h é z f é m ö tv ö z e te k  
ö n té s e  és m in ő ség i p r o b lé m á i  ( n o v e m b e r  18 ., M é ly k ú t) .

T arján  B éla
'  t i t k á r

A forinázásteclinológiai szakcsoport 1983. évi munkája

M á ju s  3 1 -é n  s z a k m a i  n a p o t  t a r t o t t u n k  a z  Ö F A G -b a n .  
H ollósi Béla  g y á r -  é s  g y á r t m á n y i s m e r t e t ő j e  u t á n  m e g 
t e k i n t e t t ü k  a  g y á r a t ,  m a jd  dr. B okor Ferenc  a  G T I —  
C S M V A  g y a n tá s h o m o k g y á r tó  ü z e m r ő l  t a r t o t t  e lő a d á s t .  
V é g ü l Sch a ffe r  M á rto n  a z  ú j  t í p u s ú ,  ö n tö d e i  k ő s z é n 
l i s z t e t  h e ly e t t e s í t ő  a n y a g o k r ó l  s z á m o l t  b e .

J ú l i u s  1 -én  m e g a l a k u l t  s z a k c s o p o r tu n k o n  b e lü l  a  
p r e c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g ,  41 ta g g a l .

T a g ja i n k  r é s z t  v e t t e k  a  C IA T F  1.5 m u n k a b i z o t t s á g á 
n a k  s z é k e s f e h é r v á r i  ü lé s é n .

S z a k c s o p o r tu n k b ó l  h á r m a n  v e t t e k  r é s z t  a  T á b o r b a n  
m e g t a r t o t t  n e m z e tk ö z i  p re c íz ió s  ö n té s z e t i  k o n fe r e n c iá n .  
E r r ő l  Tóth T ibor  b e s z á m o ló t  t a r t o t t .

S z e p te m b e r  2 1 -é n  a  p re c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a b i 
z o t t s á g  a  D a n u v ia  1. sz . g y á r á b a n  t e t t  ü z e m l á to g a t á s t ,  
a h o l  e lő a d á s  is  e lh a n g z o t t .

O k tó b e r  2 6 -á n  a  G a n z -M á v a g  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é 
j é b e n  t a r t o t t u n k  s z a k m a i  n a p o t .  N a g y  T a m á s  a  g y á r  
r e k o n s t r u k c i ó já r ó l  t a r t o t t  e lő a d á s t ,  m a j d  ü z e m l á to 
g a t á s  k ö v e tk e z e t t .

A  p re c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a b i z o t t s á g  n o v e m b e r  2 2 -é n  
a  F E G - b e n  t e t t  —  e lő a d á s s a l  ö s s z e k a p c s o l t  —  ü z e m -  
l á t o g a t á s t .

A  p re c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a b i z o t t s á g  a  lo b e n s te in i  
g y á r  k é t  s z a k e m b e r é t  f o g a d ta ,  s z á m u k r a  p r o g r a m o t  
s z e r v e z e t t .

T óth  A n d rá sn é  
t i t k á r

A m intakészítő szakcsoport 1983. évi munkája

F ő  c é lk i tű z é s ü n k  a  m in ta k é s z í t é s  te c h n o ló g ia i  s z í n 
v o n a l á n a k  e m e lé s e , in fo rm á c ió s  e lő a d á s o k  s z e rv e z é s e  
é s a z  a z o k o n  t ö r t é n ő  a k t í v  r é s z v é te l  v o l t .

A z  N D K - b a n  m e g r e n d e z e t t  X I .  m i n t a -  é s  s z e r s z á m -  
g y á r t ó  k o n f e r e n c iá n  17 fő s  m a g y a r  d e le g á c ió  v e t t  r é s z t .

N a g y  é r d e k lő d é s t  v á l t o t t  k i a  dr. Carl R esau  c é g  
á l t a l  r e n d e z e t t  s z ín v o n a la s  k o n z u l t á c ió s  e lő a d á s  á p 
r i l i s  5 -é n .

Á p r i l is  15— 1 6 -á n  M e z ő k ö v e s d e n  m i n t e g y  30  fő  r é s z 
v é te lé v e l  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i ü l é s t  t a r t o t t u n k ,  a h o v á  
m e g h ív tu k  a z  ü z e m i  k é p v is e lő k e t  is . F ő  t é m á i  a  b e r l in i  
r e n d e z v é n y  m a g y a r  e lő a d á s a in a k  i s m e r t e t é s e ,  v a l a m in t  
a  t a g s á g  h a t é k o n y a b b  ö s s z e fo g á s á v a l  é s  m o z g ó s í t á s á v a l  
k a p c s o la to s  f e l a d a t a i n k  v o l ta k .

D e c e m b e rb e n  a z  N S Z K  m in ta k é s z í t é s é v e l  fo g la lk o z ó  
s z a k m a i  f i lm e t  v e t í t e t t ü k  le .

A  v e z e tő s é g i  ü l é s e k e t  a  m u n k a t e r v  s z e r in t  m e g t a r 
t o t t u k .  E z e k  k ö z ü l  k ie m e lk e d e t t  a z  o k t ó b e r  11 -én  a  
7. sz . I p a r i  S z a k m u n k á s k é p z ő  I n t é z e t b e n  m e g r e n d e z e t t  
k i b ő v í t e t t  ü lé s ,  a h o l  a  k é p z é s b e n  é r d e k e l t  v á l l a la to k  
v e z e tő  s z a k e m b e r e i  ó r a l á to g a t á s s a l  é s  a z t  k ö v e tő  b e 
s z é lg e té s s e l  i s m e r k e d t e k  m e g  a  s z a k m a i  k é p z é s  e r e d 
m é n y e iv e l  é s p r o b lé m á iv a l .

T o v á b b i  r e n d e z v é n y ü n k  v o l t  a z  á p r i l i s  5 -i k lu b n a p ,  
a h o l  W. A nkele  t a r t o t t  e lő a d á s t  a  R e s a u - g y a n t á k  h a z a i  
f e lh a s z n á l á s á n a k  t a p a s z t a l a t a i r ó l .

J ú n i u s  1 0 -én  a  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g  m e g l á t o g a t t a  a z  
A c é lö n tő  és C s ő g y á r  m in ta k é s z í tő  m ű h e ly é t ,  m e g t e 
k i n t e t t e  a  g y a k o r l a t i  o k t a t á s t ,  m a j d  b e s z é lg e té s t  f o ly 
t a t o t t  a  s z a k m a i  to v á b b k é p z é s  é s a  s z a k m u n k á s k é p z é s  
h e ly z e té r ő l .

B uzgó B éla  
t i t k á r

Az öntészettörténeti és m úzeum i szakcsoport 
1983. évi m unkája

A  s z a k c s o p o r t  a z  é v  fo ly a m á n  h é t  a lk a lo m m a l  t a r 
t o t t  t e l je s  v e z e tő s é g i  ü lé s t  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m b a n . A
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n o v e m b e r i  ü lé s e n  m e g e m lé k e z tü n k  a r r ó l ,  h o g y  a  s z a k 
c s o p o r t  t í z  é v v e l  e z e l ő t t  a l a k u l t  m e g .

A  s z a k c s o p o r t  1 9 8 3 . é v i fő b b  t e v é k e n y s é g e  a  k ö v e tk e 
z ő k b e n  f o g la lh a tó  ö ss z e .

A  d ió s g y ő r i  S M - a c é lö n té s z e t  100  é v e s  é v f o r d u ló já r a  
( a m e ly e t  1 9 8 4 -b e n  fo g u n k  m e g ü n n e p e ln i )  a  l e v é l tá r i  
k u t a t á s t  m e g k e z d tü k ,  1 9 0 0 -ig  a  t ö r t é n e t i  a n y a g o t  
9 0 % « b a n  ö s s z e g y ű j tö t tü k .  A  c é h k a t a s z t e r b ő l  k ig y ű j 
t ö t t ü k  a z  ö n té s z e t i  v o n a tk o z á s é i  a n y a g o t ,  f e ld o lg o z á s a  
a z  1 9 8 4 . é v  f e l a d a t a  lesz . M e g k e z d ő d ö t t  a z  ö n té s z e t i  
g y á r i p a r  k i a l a k u lá s á n a k  l e v é l t á r i  f e l t á r á s a .  A z  ö n t é 
s z e t i  ik o n o g r á f iá h o z  fo ly ik  a  k é p e k  g y ű j t é s e .  B e fe je 
z ő d ö t t  a z  ö n té s z e t i  jö v e v é n y s z a v a k  g y ű j t é s e ,  a z  ö n t é 
s z e t i  b ib l io g r á f ia  r e n d e z é s e .  E l k é s z ü l t  a z  ö n té s z e t  t ö r 
t é n e t é n e k  t e m a t i k á j a ,  a z  e g y e s  f e j e z e te k  m e g í r á s á r a  a  
s z e r z ő k e t  f e lk é r jü k .

E lő k é s z í t e t t ü k  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  m a g n ó s  v e z e té 
s é n e k  e s z k ö z e i t .  A  k o h á s z a t i  p a n t e o n h o z  n é g y  sz o b o r  
l e ö n té s é r e  m e g á l la p o d á s t  k ö t ö t t ü n k ,  a  s z o b r o k a t  e lő r e 
l á t h a t ó a n  1984  k ö z e p é n  fo g já k  f e l á l l í t a n i .  A  ro z s n y ó i 
b á n y á s z a t i  m ú z e u m tó l  e g y  ö n t ö t t v a s  b á n y a h a t á r o s z -  
l o p o t  k a p t u n k  c s e r e m e g á l la p o d á s  k e r e t é b e n ,  a z  o s z 
l o p o t  a  s k a n z e n b e n  h e ly e z z ü k  e l.

A z  é v  f o ly a m á n  h á r o m  v e z e tő s é g i  t a g  t a n u l m á n y o z t a  
a  c s e h s z lo v á k ia i  m ú z e u m o k a t .  F o g a d t u k  a  k a s s a i  m ú 
z e u m  v e z e tő jé t ,  S a ru d y  M á riá t,  a k iv e l  m e g b e s z é l tü k  a  
t o v á b b i  e g y ü t t m ű k ö d é s  l e h e tő s é g e i t .  F e l v e t t ü k  a  k a p 
c s o l a t o t  a  d u n d e e - i  e g y e te m  (S k ó c ia )  t a n á r á v a l ,  dr. Bruce  
W a lkerral, a k in e k  m u n k á j á t  a  k á ly h a -  é s  t ű z h e l y ö n t 
v é n y e k  t á r g y á b a n  s e g í t j ü k .  K ü l f ö ld i  m e g k e r e s é s r e  t ö b b  
íz b e n  a d t u n k  f o r r á s a n y a g o t ,  f é n y k é p e k e t .

1 9 8 3 -b a n  h a t  t a n u l m á n y t  j e l e n t e t t ü n k  m e g , t a g j a in k  
9 e l ő a d á s t  t a r t o t t a k .  A z  e g r i n y á r i  e g y e te m e n  e lő a d á s  
k e r e t é b e n '  i s m e r t e t t ü k  a  m a g y a r o r s z á g i  b á n y á s z a t i  és 
k o h á s z a t i  i p a r i  m ű e m lé k e k e t .

K isze ly  G yula  
e in ö k

Az öntödei gépek és berendezések szakcsoport 
1983. évi m unkája

A  f e b r u á r  1 0 -re  m e g h i r d e t e t t  a l a k u l ó ü lé s r e  1 2 -en  j e 
l e n t e k  m e g , a  v á r t n á l  k e v e s e b b e n .  M e g a l a k u l t  a  v e z e 
tő s é g ,  é s  e lh a n g z o t t a k  a  m u n k a t e r v h e z  a  t é m a ja v a s l a t o k .  
A  m u n k a t e r v e t  a  j ú n iu s  1 3 -á n  m e g t a r t o t t  k ib ő v í t e t t  
v e z e tő s é g i  ü lé s e n  v i t a t t u k  m e g .

A z  ö n t v é n y t i s z t í t ó  g é p e k , b e r e n d e z é s e k  fe lm é ré s é re  
c s o p o r t  a l a k u l t  S z i lá g y i Im re  v e z e t é s é v e l .  A z  e lő z e te s  
f e lm é r é s  a d a t k é r ő  k ö r le v é l  f o r m á j á b a n  m e g t ö r t é n t ,  a z  
a d a t o k  f e ld o lg o z á s a  f o l y a m a t b a n  v a n .  A  t é m a  te l je s  
k ö r ű  f e ld o lg o z á s a  m é g  tö b b  m i n t  e g y  e s z t e n d ő t  v e sz  
ig é n y b e .

A  K G S T  G Á B  2 . s z e k c ió já n a k  v e z e tő jé v e l  f e lv e t tü k  
a  k a p c s o l a to t .  K ö lc s ö n ö s e n  ig é n y e l jü k  a z  e g y ü t t m ű 
k ö d é s t  é s  a  s e g í t s é g e t  a z  ö n tö d e i  g é p e k  t i p iz á l á s á b a n .  
A  K G S T - o r s z á g o k  á l t a l  g y á r t o t t  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  
f o n t o s a b b  m ű s z a k i  a d a t a i n a k  ö s s z e á l l í t á s á h o z  és e g y e 
s ü l e t i  ú to n  t ö r t é n ő  k ia d á s á h o z  s e g í t s é g e t  k a p u n k .  A z  
a n y a g  e ls ő  r é s z é n e k -  k é z i r a ta  e lk é s z ü l t .  A  b iz o t t s á g  
v á l l a l j a  a  t a g o r s z á g o k  a j á n l á s a i n a k  t á r s a d a l m i  ú to n  
t ö r t é n ő  t a n u l m á n y o z á s á t  é s  j a v a s l a t t e r v e z e t  k id o l 
g o z á s á t .

A z  ö n tö d e i  h u l l a d é k -  é s m a r a d é k h ő  h a s z n o s í tá s a  
t á r g y á b a n  n o v e m b e r  2 1 -é n  k e r e k a s z ta l - m e g b e s z é lé s t  
t a r t o t t u n k .  K é t  v i t a i n d í t ó  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l. A 'je le n -  
le v ő k  j a v a s o l t á k  e g y  c s o p o r t  m e g a l a k í t á s á t  a  t é m a  
f e ld o lg o z á s á r a .

A  n o v e m b e r  2 1 -é n  m e g t a r t o t t  v e z e tő s é g i  ü lé s  m e g 
á l l a p í t o t t a ,  h o g y  a  s z a k c s o p o r t  a  v á l l a l t  f e l a d a to k a t  
t e l j e s í t e t t e ,  s  m e g á l la p o d á s  s z ü l e t e t t  a z  1 9 8 4 . é v i m u n 
k a t e r v  t a r t a l m á r a .

L an tos Is tvá n  
t i t k á r

A vasöntő szakcsoport 1983. évi m unkája

A  s z a k c s o p o r t  1 9 8 3  f e b r u á r j á b a n  a l a k u l t  a  v a s ö n té -  
s z e t  i r á n t  é r d e k lő d ő  s z a k e m b e r e k  b e v o n á s á v a l .

V e z e tő s é g i  ü lé s t  n e g y e d é v e n k é n t  t a r t o t t u n k .
F e b r u á r b a n  s z a k m a i  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l  , ,A z  á t m e 

n e t i  g r a f i to s  ö n t ö t t v a s ”  c ím m e l, e z t  3 4 -e n  h a l l g a t t á k  
m e g .

Á p r i l i s b a n  k e re k a s z ta l - m e g b e s z é lé s t  t a r t o t t u n k  „A z  
a n y a g m in ő s é g  m i n t  a z  a n y a g -  és e n e r g i a t a k a r é k o s s á g ,  a  
k ih o z a t a l  j a v í t á s á n a k  é s  a  k a p a c i t á s  n ö v e lé s é n e k  
t a r t a l é k a ”  c ím m e l ,  e z e n  2 3 -a n  je l e n te k  m e g .

E lk é s z ü l t  a  C 1 A T F  7.1 m u n k a b i z o t t s á g a  ré sz é re  
v é g z e t t  a d a t g y ű j t ő  m u n k a .  A  k ö v e t k e z ő  f e l a d a t  
e lő z e te s  k o o r d in á c ió j a  m e g k e z d ő d ö t t .

D e c e m b e r  1 2 -é n  a  G A N Z -M á v a g  S o r o k s á r i  V a s ö n tö 
d é jé b e n  s z a k m a i  n a p o t  t a r t o t t u n k .

A  IV .  ö n tö d e i  f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m o n  k é t ,  a  fre i-  
b e r g i  a k a d é m ia i  n a p o k o n  egy , a  I X .  v a s ö n t é s z e t i  és 
m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m o n  h á ro m  e l ő a d á s t  t a r t o t 
t u n k .

A  b e s z á m o lá s i  i d ő s z a k b a n  a  s z a k c s o p o r t  t a g j a in a k  
t o l l á b ó l  n é g y  s z a k c i k k  j e l e n t  m eg  az  Ö n t ö d é b e n .

S o h a jd a  Jó zse f  
t i t k á r

Az ifjúsági bizottság 1983. évi m unkája

M á r c iu s b a n  r é s z t  v e t t ü n k  a  N M E  K F F K  s z a k m a i  
n a p j á n ,  a h o l  e lő a d á s  k e re té b e n  i s m e r t e t t ü k  a z  E g y e 
s ü l e t  m u n k á j á t  é s  s a j á t  te v é k e n y s é g ü n k e t .

Á p r i l i s b a n  56  fő  r é s z v é te lé v e l  s z a k m a i  a n k é t o t  s z e r 
v e z t ü n k  a  K e c s k e m é t i  Z o m á n c -  és K á d g y á r b a n .

J ú n i u s b a n  s z a k m a i  k i r á n d u lá s t  r e n d e z t ü n k  C s e h 
s z lo v á k iá b a ,  44  fő  ré s z v é te lé v e l .  A  t a n u l m á n y é i t  k e r e 
t é b e n  e g y  a c é l- , e g y  v a s -  é s  acé l és e g y  n y o m á s o s  ö n tö 
d é t ,  v a la m in t  a  F Ö N D - E X  k iá l l í tá s t  t e k i n t e t t ü k  m eg .

S z e p te m b e r b e n  n é g y  o s z t r á k  s z a k e m b e r t  f o g a d tu n k ,  
e g y h e te s  p r o g r a m o t  b iz to s í tv a  ré s z ü k re .

O k tó b e r b e n  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m b a n  a  N M E  ö n tő -  
á g a z a t o s  h a l l g a tó i t  f o g a d tu k .  K é p v i s e l t e t t ü k  m a g u n k a t  
a z  N M E  K F F K  ő s z i  s z a k m a i  n a p já n .  G y á r l á t o g a t á s t  
s z e r v e z tü n k  a z  L K M  a c é lm ű v é b e .

A  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  ö t  f i a ta l  r é s z é r e  b i z t o s í t o t t  
h e l y e t  a  k ü lfö ld i  s z a k m a i  p ro g r a m o k o n  v a ló  r é s z v é te l r e ,  
e z e k e t  a z  i f jú s á g i  b i z o t t s á g  a  l e g a k t ív a b b  t a g j a i  k ö z ü l 
j e l ö l t e  k i.

R é s z t  v e t t ü n k  a z  O M B K E  if jú s á g i  b i z o t t s á g á n a k  
m u n k á j á b a n .  A z  e g y e s ü le t i  é v k ö n y v h ö z  ö s s z e g y ű j tö t 
t ü k  a z  e g y k o r i  t i s z t s é g v is e lő k  é l e t r a j z á t .  A  S z a k o s z tá ly  
v e z e tő s é g é n e k  k é r é s é r e  t ö b b  r e n d e z v é n y  e lő k é s z í t é s é 
b e n  é s  l e b o n y o l í t á s á b a n  k ö z r e m ű k ö d tü n k .

Szabó  Zsolt 
a  b i z o t t s á g  v e z e tő je

A környezetvédelm i munkabizottság 1983. évi munkája

A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  ré s z le te s  t á j é k o z t a t á s t  k a p 
t a k  a  C I A T F  4. s z .  k ö rn y e z e tv é d e lm i  m u n k a b i z o t t s á 
g á n a k  1982 . o k t ó b e r  6— 7-i b u d a p e s t i  ü lé s é r ő l .

A  m u n k a b i z o t t s á g  ú j já s z e rv e z é s e  é s  k ie g é s z íté s e  
m e g t ö r t é n t .  S a jn o s  a z  ö n k é n t  je l e n tk e z ő k  k ö z ü l  a z  
ü lé s e n  c s a k  k e v e s e n  j e l e n te k  m eg.

A z  „ Ö n tö d é k  k ö r n y e z e tv é d e lm e ”  c ím ű  s z e m in á r iu m  
le g j o b b  e lő a d á s a i t  s a j t ó  a lá  r e n d e z tü k ,  é s  á t a d t u k  az  
Ö n tö d e  s z e r k e s z tő s é g é n e k .

A z  a n g y a lf ö ld i  k ö r n y e z e tv é d e lm i n a p o k  r e n d e z é s é 
b e n  m u n k a b i z o t t s á g u n k  r é s z t  v e t t ,  H o rvá th  László  
e l ő a d á s t  is  t a r t o t t .

A  k ö r n y e z e tv é d e lm i  t á r g y ú  C I A T F - a n y a g o k  k ö z z é 
t é t e l e  é rd e k é b e n  m e g k e z d ő d te k  az  e lő k é s z í tő  m u n k á k .  
A  C I A T F - m u n k a b iz o t t s á g  o k tó b e r b e n  P á r i z s b a n  r e n 
d e z e t t  14. ü lé s é n  d e v iz a h iá n y  k ö v e tk e z té b e n  n e m  t u d 
t u n k  r é s z t  v e n n i.

A  m u n k a b i z o t t s á g  a  K ö r n y e z e tv é d e lm i  I n t é z e t  f e lk é 
r é s é r e  e lv é g e z te  a  „ N a g y  ié g s z e n n y e z ő  te c h n o ló g iá k .  
V a s -  é s  a c é lö n tö d é k  le v e g ő t i s z ta s á g - v é d e lm i  k ö v e te l 
m é n y e i”  c ím ű  á g a z a t i  m ű s z a k i i r á n y e lv  b í r á l a t á t ,  és 
e lk é s z í t e t t e  m ó d o s í tó  é s  k ie g é sz ítő  j a v a s l a t a i t .

H orvá th  László  
a  b i z o t t s á g  v e z e tő je

Az oktatási bizottság 1983. évi m unkája

1 9 8 3  e le jé n  m e g k e z d tü k  a z  o k ta tá s i  b i z o t t s á g  á ts z e r -
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v e z é s é t  é s  k ib ő v í té s é t .  A z  e g y e s  te r ü le te k r e  r e s z o r t 
f e le lő s ö k e t  je lö l tü n k  k i.

A z  ü lé s e k e t  a  m u n k a t e r v  s z e r i n t  m e g ta r to t tu k .  A z  
ü lé s e k re  e lő z e te se n  m e g a d o t t  s z e m p o n to k  s z e r in t  a n y a 
g o k a t  k é s z í te t tü n k ,  a m e l y e k e t  a z t á n  m e g v i t a t t u n k .  
M á r c iu s b a n  az  ö n tő  és m i n t a k é s z í t ő  s z a k m u n k á s o k  
k é p z é s é n e k  je le n le g i h e ly z e te  é s  f e l a d a ta i ,  o k tó b e r b e n  a  
k ö z é p f o k ú  ö n tő ip a r i  k é p z é s  v o l t  a  t á r g y a  a  m e g b e s z é 
lé s n e k .

Á p r i l i s b a n  a  b iz o t ts á g  v e z e t ő j e  r é s z t  v e t t  a  N e h é z 
i p a r i  M ű s z a k i E g y e te m e n  t a r t o t t  k ö z p o n t i  o k t a t á s i  b i 
z o t t s á g i  ü lé s e n , a m e ly n e k  t é m á i  a  k o h ó m é r n ö k k é p z é s  
és a z  if jú s á g  id ő s z e rű  p r o b l é m á i  v o l ta k .

A z  o k t a t á s i  b iz o t ts á g  e g y e s  t a g j a i  a z  I p a r i  M in is z té 
r i u m  s z e m é ly z e t i  és o k t a t á s i  f ő o s z tá ly á n a k  f e lk é ré s é r e  
r é s z t  v e t t e k  a  t e c h n ik u s k é p z é s  t a r t a l m i  k ö v e te lm é 
n y e in e k  k im u n k á lá s á b a n .

A z é v  fo ly a m á n  c sa k  e g y  —  a  t e r v e z e t t n é l  k e v e s e b b  —  
s z a k m a i  to v á b b k é p z ő  t a n f o l y a m o t  s z e r v e z tü n k .  A z  
E L Z E T T  M ű v e k  B e r e t t y ó ú j f a l u i  G y á rá b a n  25 fő  v e t t  
r é s z t  a  R O T O — 2 ö n tő m ű k e z e lő  ta n f o ly a m o n .

K a p c s o la to t  a l a k í t o t t u n k  k i  a z  ö n té s z e ti  t á r g y a k a t  
o k t a t ó  s z a k k ö z é p is k o lá k k a l  a z á l t a l ,  h o g y  az  o t t  o k t a 
tó ik a t  b e v e t t ü k  a  b iz o t t s á g b a .

A z i f jú s á g i  b iz o t ts á g g a l  k ö z ö s e n  le h e tő v é  t e t t ü k  a z  
e g y e te m i  és fő isk o la i h a l l g a t ó k  r é s z v é te lé t  a  s z a k m a i  
r e n d e z v é n y e k e n .  K ö z r e m ű k ö d t ü n k  a  s z a k m a i n a p o k  
e lő a d ó in a k  fe lk é ré sé b e n .

Kovát* M ikló*  
a  b iz o t ts á g  v e z e tő je

Az apci helyi szervezet 1983. évi munkája

Á lta lá n o s  c é lk i tű z é s e in k e t  m e g v a ló s í to t tu k .  T a g l é t 
s z á m u n k  8 7 -rő l 102-re n ő t t .  A  m u n k a -  és 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 u n k  m e g k e z d te  t e v é k e n y s é g é t ,  
é s  m e g a la k u l t  az  i p a r t ö r t é n e t i  m u n k a b iz o t t s á g .

A h e ly i  s z e rv e z e t  é v n y i t ó  g y ű lé s e  ja n u á r  2 7 -én  v o l t .
M á ju s  2 4 -én  az  M T Ê S Z  H e v e s  m eg y e i S z e r v e z e te  

V B  e l ő t t  b e s z á m o ltu n k  k é t é v e s  m u n k á n k r ó l .  A  V B  
s z e r v e z e tü n k  m u n k á já t  e r e d m é n y e s n e k  m i n ő s í t e t t e .  
M e g á l la p í to t ta ,  h o g y  t a g l é t s z á m u n k  ö rv e n d e te s e n  n ö 
v e k e d e t t ,  és te v é k e n y s é g é v e l  k e d v e z ő e n  b e fo ly á s o l ja  
a  g y á r  m u n k á já t .

Ö t  a lk a lo m m a l s z e r v e z tü n k  k lu b -  é s s z a k m a i d é l u t á n t ,  
a m e ly e k e n  az  a lá b b i t é m á k a t  v i t a t t u k  m eg :
— A g y á r tm á n y -  és g y á r t á s f e j l e s z t é s i  f e la d a to k  h e l y 

z e te .
A z ö n tö d é k  e l lá tá s a  f o l y é k o n y  fé m m e l és a  h ő n t a r t á s  
kéx 'dései.

—  A z  l i j ,  e n e r g ia ta k a r é k o s ,  m a g n é z iu m  a la p ú  a k t í v  
a n ó d o k  g y á r t á s á n a k  p r o b l é m á i .

—■ A k o k il la -  és n y o m á s o s  ö n t é s  s z e r s z á m a n y a g a i  é s  
h ő k e z e lé s ü k .
K ü lö n ö s e n  p o n to s , jó  m in ő s é g ű  ö n tv é n y e k  t ő k é s 
p ia c r a .

D e c e m b e r  13-án f o g a d t u k  a z  N M E  IV . é v e s  ö n tő -  
m é r n ö k - h a l lg a tó i t  g y á r l á t o g a t á s o n  és s z a k m a i  d é l u 
t á n o n .

A z  é v  fo ly a m á n  t o v á b b  á p o l t u k  k a p c s o la ta in k a t  a z  
a jk a i ,  a  O an z-M Á  V A G -b e li, a z  N D K - b e l i  és c s e h s z lo v á k  
s z a k e m b e re k k e l .

A  s z a k m u n k á s -  és a  m ű v e z e tő k é p z ő  g y á r i  t a n f o ly a m  
v a la m e n n y i  előadó ja , t a g j a i n k  s o r á b ó l  k e r ü l t  k i.

Fogarasi B éla  
t i t k á r

A hajai helyi szervezet 1983. évi munkája

E g y é v e s  sz e rv e z ő  m u n k a  u t á n  1982 . d e c e m b e r  1 0 -é n  
a l a k u l t  m e g  a  b a ja i  b e ly i  s z e r v e z e t  a  K is m o to r -  é s  
G é p g y á r  B a ja i  G y á ra ,  a  G a n z  V illa m o ssá g i M ű v e k  
B a ja i  K é s z ü lé k g y á ra , a  M é l y k ú t i  A lk o tm á n y  M g tsz  é s  a z  
U n iv e r e x p o  Is z  s z a k e m b e r e in e k  a z  ö ss z e fo g á sá v a l .

M á ju s  íf-én v á lla la t i  b u s z  ig é n y b e v é te lé v e l  s z a k m a i  
t a p a s z t a l a t c s e r e - l á to g a t á s t  t e t t ü n k  a z  A jk a i T im f ö ld 
g y á r  é s  A lu m ín iu m k o h ó  n y o m á s o s  ö n tö d é jé b e n ,  a h o l  a z  
ö n tö d é n  k ív ü l  a  s z e r s z á m ü z e m  é s  a  m eó  m u n k á j á v a l  is  
m e g is m e r k e d tü n k .  S illin g e r  N á n d o r  g y á re g y s é g i i g a z 

g a t ó  ré sz le te s  i s m e r t e t ő j e  u t á n  a  h e ly i  s z a k e m b e re k k e l  
h o s s z a n  t a r tó  e s z m e c s e r é t  f o l y t a t t u n k  a  n y o m á s o s  ö n -  
t é s z e t  g y a k o r la t i  k é r d é s e i r ő l .

O k tó b e r  27 -én  M é lv k ú to n ,  a z  U n iv e r e x p o  Is z  s z é k 
h e ly é n  Rajcy A n d rá s  t a r t o t t  e lő a d á s t  a  h o m o k f o rm á z á s  
a n y a g e lő k é s z í té s é rő l .

A z  év  u to lsó  r e n d e z v é n y e k é n t  d e c e m b e r  1 6 -án  a  
K is m o to r -  és G é p g y á r  B a j a i  G y á r á b a n  dr. P ilissy  Lajos  
é r t é k e s  e lő a d á s á t  h a l l g a t t u k  m e g  a z  a lu m ín iu m o lv a 
d é k o k  k eze lé sé rő l. U g y a n e z e n  a  n a p o n  t a r t o t t u k  az  
é v z á r ó  g y ű lé s ü n k e t ,  a h o l  a  ta g s á g  a  b e s z á m o ló n  k ív ü l  
a z  1984. év i t e r v e t  is  e l f o g a d ta .

A z  M T E S Z  B á c s  m e g y e i  S z e r v e z e t  b a j a i  in té z ő  b i 
z o t t s á g á v a l  jó  a  k a p c s o l a tu n k ,  m u n k á n k b a n  s e g í te n e k , 
m i  a  r e n d e z v é n y e ik e n  r é s z t  v e s z ü n k .  A  b a j a i  s z e r v e z e te k  
k ö z ü l  a  G T E  h e ly i  c s o p o r t j á v a l  v a n  a  le g jo b b  k a p c s o 
l a t u n k .

G yuricza Jó zse f  
t i t k á r

A borsodinulasdi helyi szervezet 1983. évi munkája
A z  o k ta tá s i  b iz o t t s á g  és az  ü z e m  s z e r v e z é s é b e n  s z a k 

in  u n k á s - ta n f o ly a m o t  ( o lv a s z tá r - ö n tő )  t a r t o t t u n k .
J ú n i u s  19. és 25 . k ö z ö t t  V as Dénes é s  É rsek  Barnabás  

c s e h s z lo v á k ia i  t a n u l m á n y ú t o n  v e t t  r é s z t  a z  O M B K E  
sz e rv e z é s é b e n .

A z ö n tö d e  n é g y  m ű s z a k i  d o lg o z ó ja  á p r i l i s  26— 28. 
k ö z ö t t  ré s z t v e t t  O r o s h á z á n  a  R a s c h ig  c é g  in fo rm á c ió s  
e lő a d á s a in  és b e m u t a t ó j á n .

O k tó b e r  14-én  r e n d e z v é n y t  t a r t o t t u n k  (b o r s o d n á -  
d a s d i  ö n tő n a p o k ) , a m e l y e n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g 
z o t t a k  el :
1. H um enyánszky P á l  ü z e m v e z e tő :  A z  Ö n tö d e  fe j lő d é s -  

t ö r t é n e t e  és je le n e .
2 . V as Dénes t e c h n o l ó g u s :  A v íz ü v e g e s  te c h n o ló g ia  

e lm é le ti  és g y a k o r l a t i  k é rd é s e i.
3 . K oós Csaba f ő m ű v e z e tő :  A  k r ó m m a l  és n ik k e l le l  

e rő s e n  ö tv ö z ö t t  s a v á l ló  a c é lo k  g y á r t á s á n a k  és ö n t é 
s é n e k  g y a k o r la t i  p r o b lé m á i .

Koós Csaba 
t i t k á r

A csepeli helyi szervezet 1983. évi munkája

L e g je le n tő s e b b  r e n d e z v é n y ü n k  1 9 8 3 -b a n  a  IV . ö n t ö 
d e i  fe jle sz té s i s z e m in á r iu m  v o lt ,  a m e l y e n  70 s z a k e m b e r  
v e t t  r é s z t  és 13 e lő a d á s  h a n g z o t t  e l.

H e ly i s z e r v e z e tü n k  f e n n á l lá s á n a k  2 5 . é v f o r d u ló já t  j a 
n u á r  31-én  ü n n e p e l t ü k  m e g . K i á l l í t á s t  is  s z e r v e z tü n k  a  
M ű s z a k i K lu b b a n ,  e z e n  á t t e k i n t e t t ü k  a  25  év  f o n to s a b b  
e s e m é n y e i t ,  r e n d e z v é n y e i t ,  k i á l l í t o t t u k  a  ta g s á g u n k  
i r o d a lm i  t e v é k e n y s é g é t  re p re z e n tá ló )  c ik k e k e t ,  k ö n y v e 
k e t .  E lső  h e ly i s z e r v e z e t i  t i t k á r u n k a t ,  Szilá g y i Im ré t  
a z  O M B K E  e ln ö k s é g e  e m lé k é re m m e l t ü n t e t t e  k i. A  
ju b i le u m  a lk a lm á b ó l  a z  Ö n tö d é n e k  c é l s z á m a  je le n t  m e g .

Á p ril is  14-én e l ő a d á s t  s z e r v e z tü n k  „ S p e k t r o m é te r  
a lk a lm a z á s a  a  C S M V A -b a n ”  c ím m e l ,  a z  e lő a d ó  Sándor  
Gábor v o lt . A  r e n d e z v é n y e n  35 s z a k e m b e r  i s m e r k e d e t t  
m e g  a  2. sz . v a s ö n t ö d e  o lv a s z tó r é s z le g é b e n  v é g z e t t  
m u n k á v a l .

Jó m iu s  9 -én  T óth  A n d rá s  a z  o lv a s z t á s  s o r á n  k e le tk e z ő  
g á z o k ró l  t a r t o t t  d i a v e t í t é s s e l  k i e g é s z í t e t t  e lő a d á s t .  A 
le n g y e l  f o r g a t t y ú h á z  g y á r t á s i  t a p a s z t a l a t a i r ó l  Rácz  
J ó z s e f  t a r t o t t  e l ő a d á s t ,  a  f e lk é r t  h o z z á s z ó ló  M oskola  
Árpáid , a  2. sz . v a s ö n t ö d e  ü z e m v e z e tő je  v o l t .  A z  e lő 
a d á s t  22-en h a l l g a t t á k  m e g . D e c e m b e r  1 3 -á n  dr. Vörös 
Á rp á d  a  K a i r ó b a n  m e g r e n d e z e t t  5 0 . n e m z e tk ö z i  ö n t ő 
k o n g re s s z u s ró l s z á m o l t  b e .

D e c e m b e r  6— 8 - á n  r e n d e z t ü k  m e g  a  G IS A G  c é g g e l 
k ö z ö s e n  az  ö n tö d e i  g é p e k  s z a k o s í to t t  k a r b a n t a r t ó  t a n 
f o ly a m á t ,  a m e ly e n  m i n te g y  60 s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t .

M u n k a te r v ü n k  s z e r i n t  a  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é b e n  
fo ly ó  m u n k á t ,  a  S o p r o n i  V a s ö n tö d é b e n  a  f o r m á z á s t  é s  
m a g k é s z íté s t ,  a  B o r s o d n á d a s d i  L e m e z g y á r  a c é lö n tö d é 
j é b e n  a  v íz ü v e g e s  t e c h n o ló g iá t  t a n u l m á n y o z t u k .  M e g 
t e k i n t e t t ü k  a  V A S K U T - b a n  fo ly ó  ö n t é s z e t i  k ís é r le te k e t  
is .

A  k ü lfö ld i t a n u l m á n y u t a k  k e r e t é b e n  a z  N D K -b e l i  
G IS A G -ö n tö d é b e n  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á t  t a n u l m á n y o z t u k ,  e g y -e g y  t a g t á r s u n k  r é s z t  v e t t
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a z  N D K - b a n  m e g r e n d e z e t t  m in ta k é s z í tő  n a p o k o n ,  a  
L e n in g i 'á d b a n  t a r t o t t  o s s z - s z ö v e t s é g i  ö n tő k o n g r e s s z u -  
s o n ,  a z  N D K - b a  v e z e t e t t  p r e c íz ió s  ö n té s z e t i  t a n u l m á n y 
ú t o n ,  e g y  t a g t á r s u n k  p e d ig  M o s z k v á b a n  in t é z e t e t  é s  
ö n t ö d é t  l á t o g a t o t t  m e g  é s  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t .

Dudán G yu la  
t i t k á r

Л Csongrád megyei helyi szervezet 1983. évi munkája

H á ro m s z o r  v o l t  v e z e tő s é g i  ü lé s ,  e z e k e n  a  s z e r v e z e t i  
k é r d é s e k k e l  és a  r e n d e z v é n y e k  s z e rv e z é s é v e l  fo g la lk o z 
t u n k .

F e b r u á r b a n  a  h ó d m e z ő v á s á r h e l y i  M E T R 1 P 0 N D  
v á l l a l a t n á l  a z  a lu m ín iu m  k o k i l l á k  k ia l a k í t á s á r ó l ,  g y á r 
t á s á r ó l  Földesi G yula  t a r t o t t  é r t é k e s  e lő a d á s t ,  m a jd  
b e m u t a t t a  a  f é m ö n tö d é t .

A u g u s z tu s  5— 6 - á n  a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  a  S z e g e d i 
V a s -  é s F é m ö n tö d é b e n  v a s -  é s  f é m ö n té s z e t i  t é m á b a n  
t a r t o t t  e lő a d á s t ,  a m e l y e t  ü z e m l á to g a t á s  k ö v e t e t t .

K é t  t a g u n k  m e g h a l l g a t t a  B u d a p e s t e n  a  n y o m á s o s  
ö n té s z e t t e l  k a p c s o la to s  e l ő a d á s t ,  é s  e r rő l  b e s z á m o ló t  
t a r t o t t .  R g y  t a g u n k  m e g t e k i n t e t t e  a  b rn ó i  F O N D - E X  
k i á l l í t á s t ,  és u t á n a  a  l á t o t t a k r ó l  e lő a d á s t  t a r t o t t .  H é t  
s z a k e m b e r  r é s z t  v e t t  a z  O r o s h á z á n  t a r t o t t  k é tn a p o s  
a n k é t o n ,  é s  m e g t e k i n t e t t e  a z  A c é lö n tő d é t .  K é p v is e l 
t e t t ü k  m a g u n k a t  a  s o p r o n i  v a s ö n té s z e t i  é s  m i n ta k é s z í 
t é s i  s z e m in á r iu m o n .

D e c e m b e r  2 -á n  a  S z e g e d i  V a s -  é s  F é m ö n tö d e  s z a k 
c s o p o r t j a  f o g a d ta  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  h e ly i  s z e r v e z e t  
3Ç fő s  c s o p o r t j á t .  A z e l ő a d á s t  ü z e m l á to g a t á s  k ö v e t t e .

F e lv e t tü k  a  k a p c s o l a to t  a  M a g y a r  K é m ik u s o k  E g v e -  
s i i l e té n e k  h e ly i  s z e r v e z e té v e l  a  fe k e c s e k  k é s z í té s e  t á r 
g y á b a n .  A  k ö v e te lm é n y e k  m e g is m e ré s e  v é g e t t  ü z e m 
l á t o g a t á s t  s z e r v e z tü n k  a  S z e g e d i  V a s -  é s F é m ö n tö d é b e .

M u n k á n k h o z  n a g y  s e g í t s é g e t  k a p u n k  a  C s o n g rá d  
m e g y e i  M T E S Z  v e z e tő s é g é tő l .

B a ka  Ernő  
t i t k á r .

A debreceni helyi szervezet 1983. évi munkája

H á ro m  m u n k a c s o p o r tb a n  d o lg o z u n k :  v a s ö n tő ,  s z í 
n e s f é m ö n tő ,  v a l a m in t  m e le g a la k í tó  és h ő k e z e lő  m u n k a 
b i z o t t s á g .

J a n u á r  2 5 -é n  a  v a s -  é s  a c é l ö n té s r ő l  dr. N ándori Gyula, 
a z  N M E  Ö n té s z e t i  T a n s z é k é n e k  v e z e tő je  t a r t o t t  e lő 
a d á s t ,  m a jd  a  r é s z tv e v ő k  k é r d é s e i  a l a p j á n  h a s z n o s  v i t a  
a l a k u l t  k i. A  s z ín e s f é m ö n té s  t é m á b a n  e lő a d ó k é n t  dr. P i-  
U ssy Lajost k é r t ü k  fe l .

S a j á t  r e n d e z é s b e n  t a n u l m á n y u t a t  s z e r v e z n i  n e m  
t u d t u n k .  A z  M G M  a z  i l y e n  u t a k  k ö l t s é g é h e z  n e m  j á r u l t  
h o z z á ,  c s o p o r tu n k n a k  p e d ig  s z ű k ö s  a  p é n z ü g y i  k e re te .

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  i f jú s á g i  b iz o t t s á g á n a k  r e n 
d e z é s é b e n  k é t  t a g t á r s u n k  ü z e m l á to g a t á s s a l  e g y b e k ö 
t ö t t  a n k é to n  v e t t  r é s z t  a z  L K M  K o m b in á l t  A c é lm ű 
v é b e n .

A  v a s ö n tő  m u n k a b i z o t t s á g n a k  ü z e m ü n k  c é lu l  t ű z t e  
k i  a  m a g k é s z í té s  s z ű k  k e r e s z tm e t s z e t é n e k  ré s z le g e s  
f e l o ld á s á t  a  v íz ü v e g - s z é n s a v a s  m a g k é s z í t é s i  t e c h n o ló g ia  
b e v e z e té s é v e l .  E lk é p z e l é s e in k  a z o n b a n  n e m  v á l t a k  
v a ló r a ,  m iv e l  a  T V K  ö n tö d é j e  á l t a l  n e k ü n k  íg é r t  75 l i 
t e r e s ,  S - la p á to s  h o m o k k e v e r ő t  n e m  k a p t u k  m e g , é s e g y  
ú j  h o m o k k e v e r ő  b e s z e r z é s é r e  n e m  n y í l t  le h e tő s é g .

A  s z ín e s f é m ö n tő  m u n k a b i z o t t s á g  t a p a s z t a l a t c s e r e  
c é l j á b ó l  tö b b  ö n t ö d é t  f e l k e r e s e t t .  A  K is m o to r -  é s G é p 
g y á r b a n  a  k o k i l la ö n té s t ,  a  N e h é z f é m ö n tö d é b e n  a  b r o n z 
ö n t v é n y e k  g y á r t á s á t ,  a z  Ö . V . K is v á r d a i  V a s ö n tö d é jé 
b e n  a  h o m o k e lő k é s z í té s t ,  a  m is k o lc i  M E Z O G É P -b e n  a  
k o k i l l a ö n t é s t  és a  h ő k e z e lé s t ,  a  b e r e t ty ó ú j f a lu i  E L Z E T T  
ö n tö d é b e n  az  o lv a s z t á s t  é s  a  k o k i l l a ö n té s t ,  t o v á b b á  
k ü lö n f é le  ö n tv é n y e i n k  f e l h a s z n á l á s á t  a  m e g r e n d e lő n é l  
t a n u l m á n y o z t u n k .  A l á t o g a t á s o k  a  s z a k m a i  is m e r e te k  
b ő v í t é s é n  tú lm e n ő e n  a  s z e m é ly e s  k a p c s o la to k  m e g 
t e r e m t é s e  s z e m p o n t j á b ó l  is  ig e n  h a s z n o s a k  v o l t a k .

Forrni K á lm ánná  
t i t k á r

Az egri helyi szervezet 1983. évi munkája

A z egx’i s z e r v e z e t  1983 . é v i m u n k a t e r v é b e n  a  k o r s z e r ű ,  
k is  h u l l a d é k h á n y a d ú  ö n t v é n y g y á r t á s  te c h n o ló g ia i  k í 
s é r l e te in e k  l e f o l y t a t á s á t ,  a  t e r m é k s z e r k e z e t - v á l t á s b ó l  
a d ó d ó  m ű s z a k i p r o b lé m á k  m e g o ld á s á t ,  a  m in ő s é g n ö v e lő ,  
a n y a g -  é s e n e r g i a ta k a r é k o s  ö n t v é n y g y á r t á s  b e v e z e t é s é 
n e k  v iz s g á la t á t  t ű z t e  k i c é lu l .

V e z e tő s é g i ü lé s e k e t  n e g y e d é v e n k é n t  t a r t o t t u n k .  A z 
ü lé s e k e n  m e g h a t á r o z t u k  a  f e l a d a to k a t ,  f ig y e le m b e  v é v e  
a  m á s  v á l l a l a t t ó l  le v ő  t a g j a i n k  s z a k m a i  é r d e k lő d é s i  
k ö r é t  é s  a k t i v i t á s á t  is .

F e b r u á r  10 -én  t i t k á r i  b e s z á m o ló  h a n g z o t t  e l  a z  1982 . 
é v i  m u n k á r ó l  é s a z  1983 . é v i  f e l a d a to k r ó l .

Á p r i l is  7 -én  a  K o h á s z a t i  G y á i 'é p í tő  V á l l a l a t  f e l k é r t  
e lő a d ó ja ,  V arga J ó zs e f  e le m e z te  a z  e le k t r o m o s  o lv a s z 
t á s i  e l j á r á s o k  e lő n y e i t ,  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t v é n y g y á r t á s  
b e v e z e té s é n e k  l e h e tő s é g e i t .  A z  e lő a d á s  f o g l a lk o z o t t  a z  
E g r i  V a s ö n tö d e  o lv a s z tó m ű v é n e k  r e k o n s t r u k c i ó j á v a l ,  
a m e l y e t  a  K G Y V  t e r v e z e t t .

J ú n i u s  2 3 -á n  t a g s á g u n k  a  m é r e tp o n to s ,  a n y a g -  és 
e n e r g i a ta k a r é k o s  ö n t v é n y g y á r t á s  le h e tő s é g e i rő l  h a l l o t t  
e lő a d á s t .  A  v i t á b a n  k ü lö n ö s  h a n g s ú l y t  k a p t a k  a  n y e r s 
v a s  m in ő s é g é v e l ,  v a l a m i n t  a  g y a n t á s  h o m o k  b a k e l iz á -  
l ó d á s á v a l  k a p c s o la to s  p r o b lé m á k .

A  h a g y o m á n y o s  t a n u l m á n y u t a t  a  K i s v á r d a i  V a s ö n tö 
d é b e  s z e r v e z tü k  s z e p t e m b e r  16— 18. k ö z ö t t .  E z e n  20 
t a g t á r s u n k  v e t t  r é s z t .

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  h á r o m  e lő a d á s s a l  j á r u l t  h o z z á  a  
H e v e s  m e g y e i m ű s z a k i  é s  k ö z g a z d a s á g i  h e t e k  s ik e r é h e z .

O k tó b e r  2 1 -é n  , ,A  n y o m á s o s  ö n té s  f e j le s z té s e  ip a r i  
r o b o t o k  s e g í ts é g é v e l”  c ím m e l  t a r t o t t u n k  e l ő a d á s t  a  
F in o m s z e r e i  v é n y g y á r  b a n .

O k tó b e r  2 6 -á n  a  j á r m ű i p a r i  ö n tv é n y e k  k ü lö n le g e s  
h ő k e z e lé s i  .e l já r á s á ró l  h a n g z o t t  e l e lő a d á s  a  C se p e l 
A u tó g y á r  3 . sz . G y á r á b a n .

N o v e m b e r  4 -é n  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  Sós Is tv á n ,  a z  
E g r i  V a s ö n tö d e  ig a z g a tó ja ,  h e ly i  s z e r v e z e tü n k  e ln ö k e  
t a r t o t t  e lő a d á s t  , ,A  h é j f o r m á z á s  k is z é le s í té s e  n y o l c 
p o z íc ió s  a u t o m a t a  b e r e n d e z é s  ü z e m b e  h e ly e z é s é v e l”  
c ím m e l .  A r e n d e z v é n y e n  a z  É V I G  k é p v is e lő i  is  je le n  
v o l t a k ,  és k é r té k ,  h o g y  a z  e lő a d á s h o z  k é s z í t e t t ,  k í 
s é r ő s z ö v e g g e l  e l l á t o t t  v id e o f i lm e k e t  a  k ö z e l jö v ő b e n  
v e t í t s ü k  le  a z  o t t a n i  c s o p o r t  r é s z é re  is.

1 9 8 3 . é v i r e n d e z v é n y s o r o z a tu n k  d e c e m b e r  1 3 -á n  
é v z á r ó  k lu b d é l u tá n n a l  z á r u l t .  E z e n  Csire Is tv á n ,  a  c s e 
p e l i  h e ly i  s z e r v e z e t  e ln ö k e  a  s z á m í tó g é p e s  t e r m e l é s i r á 
n y í t á s  b e v e z e té s é n e k  le h e tő s é g é r ő l  t a r t o t t  e lő a d á s t .

M ezei G áspár  
t i t k á r

A gyöngyösi helyi szervezet 1983. évi m unkája

V e z e tő s é g i ü lé s e in k e t  r e n d s z e r e s e n  m e g t a r t o t t u k .  
T a g g y ű lé s t  e g y  a lk a lo m m a l  t a r o t t u n k ,  a m e ly  e g y b e n  
a n k é t  is  v o l t .  E n n e k  s o r á n  S z y  Géza i s m e r t e t t e  a z  
ö n t ö d e  f e j le s z té s é n e k  t e r v e i t .

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  m e g a la k u lá s a  ó t a  v é g z e t t  t e v é 
k e n y s é g é r ő l  á p r i l i s b a n  a z  O r o s h á z á n  t a r t o t t  t i t k á r i  é r 
t e k e z le te n ,  m á ju s b a n  p e d ig  a z  M T E S Z  H e v e s  m e g y e i 
S z e r v e z e té n e k  G y ö n g y ö s ö n  t a r t o t t  v e z e tő s é g i  ü lé s é n  
s z á m o l t u n k  b e . M in d k é t  f ó r u m  e l f o g a d ta  a  b e s z á m o 
l ó n k a t ,  s a  h e ly i  s z e r v e z e t  m u n k á j á t  jó n a k  é r t é k e l t e .

K é t  s z a k m a i  e lő a d á s t  s z e r v e z tü n k  az  é v  f o ly a m á n .  
M i n d k e t t ő t  S z y  Géza t a r t o t t a  a z  a c é lö n tv é n y g y á r t á s  
t é m a k ö r é b ő l ,  a m e ly  je le n le g  a  l e g a k tu á l i s a b b  s z á m u n k r a .

1 9 8 3 -b a n  k é t  l á t o g a tó  c s o p o r t o t  f o g a d tu n k .  A z  e g y ik  
a  K e c s k e m é t i  Z o m á n c -  é s  K á d g y á r b ó l  é r k e z e t t ,  a  m á s ik  
—  a  M isk o lc i N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  s z e r v e z é s é 
b e n  —  N D K - b e l i  e g y e te m is tá k b ó l  á l l t .

A z  é v  f o ly a m á n  m e g n é z tü k  a z  o ro s h á z i ,  a  c s e p e l i  é s  a z  
e g r i  ö n tö d é t .

B a ko n d y  T ibor  
t i t k á r

A győri helyi szervezet 1983. évi munkája

A z  198 3 . é v  lé n y e g e s e n  e r e d m é n y e s e b b  v o l t ,  m i n t  a  
m e g e lő z ő , t e r v e z e t t  c é lk i tű z é s e in k e t  m a r a d é k t a l a n u l  
v é g r e h a j t o t t u k .  A z  a l á b b i  r e n d e z v é n y e in k  v o l t a k  :
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F e b r u á r  7 -én  T am ás L a jo s  m in ő s é g b iz to s í tá s i  f ő o s z 
t á l y v e z e tő  a  R Á B A  ú j s z e r v e z e t i  f e lé p í t é s é t ,  c é l k i t ű 
z é s e i t  i s m e r t e t t e .

M á rc iu s  7 -én  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  h e ly i  s z e r v e z e t t ő l  
Ferencz Is tv á n  t a r t o t t  e lő a d á s t .

Á p r il is  11 -én  Horváth Já n o s ,  a  m e le g ü z e m i f e j le s z té s  
v e z e tő je  a z  ö n tö d é in k k e l  k a p c s o l a to s  v á l l a la t i  t á v l a t i  
e lk é p z e lé s e k e t  i s m e r t e t t e .

Á p r il is  2 8 -á n  a  g y ő r i  m ű s z a k i  h e t e k  k a p c s á n  B odrogi 
Csaba  t a r t o t t  e lő a d á s t  a  h u l l a d é k a n y a g o k  h a s z n o s í t á 
s á n a k  le h e tő s é g e irő l .

M á ju s  1 1 -én  K .-H .. C aspers  t a r t o t t  e lő a d á s t  „ A  f o 
ly é k o n y  f é m  o lv a s z tá s a  é s  k e z e lé s é ”  c ím m e l.

N o v e m b e r  2 8 -á n  f o g a d t u k  a  d u n a ú jv á r o s i  f ő i s k o la  
h a l lg a tó i t ,  t á j é k o z t a t t u k  ő k e t  a  R Á B A  f i a t a l  m ű s z a k ia i -  
n a k  h e ly z e té rő l  é s  le h e tő s é g e i rő l .

D e c e m b e rb e n  é v a d z á r ó  k l u b d é l u t á n t  s z e r v e z tü n k ,  
a m e ly e n  a  k ü lf ö ld i  és  h a z a i  t a n u l m á n y u t a k o n  r é s z t  v e t t  
t a g t á r s a i n k  s z á m o l t a k  b e  t a p a s z t a l a t a i k r ó l .

M a k a i K á lm á n  é s  Im re  G yula  t a g t á r s a in k  r é s z t  v e s z 
n e k  a z  M T A  E lm é le t i  T e c h n o ló g ia i  B iz o t t s á g  ö n té s z e t i  
a lb i z o t t s á g á n a k  m u n k á j á b a n .  T á j é k o z t a t t á k  a  b i z o t t 
s á g o t  a  R Á B A  ö n tö d é in e k  m u n k á j á r ó l ,  é s  a  k o n v e r t e -  
r e s  a c é lö n tő d é b e n  a  b iz o t t s á g  t a g j a i  s z á m á r a  l á t o g a t á s t  
s z e r v e z te k .

N o v e m b e r  11 -én  a  R Á B A  ö n tö d é jé b e n  ö n tő v e r s e n y  
v o l t ,  a m e ly n e k  e lő k é s z í té s é b e n  é s  a  z s ű r iz é s b e n  a z  e g y e 
s ü l e t i  t a g o k  a k t í v a n  r é s z t  v e t t e k .

L eg á n y i Géza 
t i t k á r

A kecskem éti helyi szervezet 1983. évi m unkája

K é t  jó l  s i k e r ü l t  t a n u l m á n y u t a t  b o n y o l í t o t t u n k  le  
b e lfö ld ö n . A z é v  e le jé n  M o s o n m a g y a r ó v á r o n  v o l t u n k ,  
a h o l  a  M Ű F É M  h e ly i  s z e r v e z e té n e k  v e n d é g s z e r e t e t é t  
é lv e z tü k ,  é s  a  t i m f ö ld g y á r i a k k a l  k ö z v e t le n n é  t e t t ü k  a  
tű z á l ló a n y a g - e l l á tá s  t e r ü l e t é n  m e g le v ő  h a s z n o s  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t .  M e g lá to g a t tu k  a  M O F É M  C s o rn a i  G y á r e g y 
s é g é t  is . S z e p te m b e r b e n  a z  I S G  G y ö n g y ö s i  G y á r á t  é s  a z
О . V . E g r i  V a s ö n tö d é jé t  t e k i n t e t t ü k  m eg .

Süveges Zoltán  a z  N D K - b a n  j á r t  n é g y n a p o s  t a n u l 
m á n y ú t o n .  E ln ö k ü n k ,  Z á ra y  Géza é s  M endier Já n o s  t a g 
t á r s u n k  a z  N D K - b a n ,  a  la n c h a m m e r i  k á d ö n tö d é b e n  
t e t t  l á t o g a t á s t .

M á rc iu s  25 -én  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  i f jú s á g i  b i 
z o t t s á g a  á l t a l  s z e r v e z e t t  m ű s z a k i  a n k é tn a k  a d t u n k  
h e ly e t  K e c s k e m é te n .  A  g y á r l á t o g a t á s  m e l le t t  k u l t u r á l i s  
p r o g r a m  is  v o lt .  A  r e n d e z v é n y e n  a z  o rs z á g  20  ü z e m é b ő l  
v e t t e k  r é s z t  f i a ta lo k .

A z ü z e m i és in té z m é n y i  s z e r v e z e te k  o r s z á g o s  t a n á c s 
k o z á s á n  dr. H alász Is tv á n ,  a z  O M B K E  t ö r t é n e t i  b i 
z o t t s á g á n a k  I I .  s z e m in á r iu m á n ,  A jk á n  p e d ig  Iv a n ic s  
Is tv á n  v e t t  r é s z t .

K arsay  Im re  a  d u n a ú j v á r o s i  K F F K  m e t a l l u r g i a i  
ta n s z é k é n e k  s z a k m a i  n a p j á n  k á d g y á r u n k  n a g y b e r u h á 
z á s á n a k  t a p a s z t a l a t a i r ó l  t a r t o t t  e lő a d á s t .

A  g y á r t ö r t é n e t i  m u n k a b i z o t t s á g u n k  á l t a l  ö s s z e g y ű j 
t ö t t  és r e n d e z e t t  s z a k m a t ö r t é n e t i  a n y a g  e g y  r é s z e  b e 
m u t a t ó  te r m ü n k b e n  f o l y a m a t o s a n  m e g te k in th e tő .

Iva n ic s  Is tv á n  
t i t k á r

A KGYV-hcn működő helyi szervezet 1983. évi 
m unkája

A  h e ly i  s z e r v e z e t  l e g f o n to s a b b  m u n k á j á n a k  a  h a v i  
r e n d s z e re s s é g g e l  m e g t a r t o t t  k lu b n a p o k a t  t e k i n t j ü k .  
E z e k e n  o ly a n  m ű s z a k i ,  k ö z g a z d a s á g i  v a g y  s z e r v e z é s i  k é r 
d é s e k r ő l  sz ó ló  e lő a d á s o k a t  t a r t u n k ,  a m e ly e k  t é m á j a  
k ö z v e tle n  k a p c s o la tb a n  v a n  a  v á l l a l a t  te v é k e n y s é g é v e l .

1 9 8 3 -b an  a  k ö v e tk e z ő  t a i m l m á n y u t a k a t  s z e r v e z tü k .
A z Ö n tö d e i  V á l la l a t  S o p r o n i  V a s ö n tö d é jé t  á p r i l i s  

21— 2 3 -á n  24 fő  t e k i n t e t t e  ip e g . A  c s o p o r t  m e g l á t o g a t t a  
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 o t ,  a z  E r d é s z e t i  M ú z e 
u m o t ,  a  b r e n n b e r g b á n y a i  B á n y a m ú z e u m o t ,  a  n a g y c e n k i  
k a s t é l y t  é s  a  t a t a i  v á r a t  is .

J ú n i u s  2 2 -é n  a z  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  k ih e l y e 
z e t t  k lu b n a p  k e r e t é b e n  a  t a g s á g  m e g t e k in t e t t e  a  lé g -

h e v í tő k  á t é p í t é s é t  é s  a  K o r f - t e c h n o ló g iá v a l  ü z e m e lő  
m a r t i n k e m e n c é t .

A z  o k t ó b e r  13— 1 6 -á n  r e n d e z e t t  k ü l f ö ld i  t a n u l m á n y ú t  
s z a k m a i  p r o g r a m ja  a z  z ia r i  a l u m ín i u m k o m b in á t  m e g 
l á t o g a t á s a  v o l t .  A  k i r á n d u lá s  k e r e t é b e n  s o r  k e r ü l t  
S e lm e c b á n y á n  a z  A k a d é m ia ,  a  L e á n y v á r ,  a  t e m e tő  és a  
v á r o s  n e v e z e te s  t ö r t é n e l m i  e m lé k e in e k  m e g te k in t é s é r e .  
K ö r m ö c b á n y á n  m e g n é z tü k  a  v á r o s t  é s  a  m ú z e u m o t .  
A  p r o g r a m b a n  s z e r e p e l t  m é g  B e s z t e r c e b á n y a ,  Z so ln a , 
S z k le n ó f i i rd ő ,  a  V r a tn a - v ö lg y  és a  s z e n t a n t a l i  k a s té ly -  
m ú z e u m  m e g t e k in t é s e  is .

H e ly i s z e r v e z e tü n k  m u n k a t e r v é b e n  f o n t o s  s z e r e p e t  
s z á n u n k  a  m in d e n  é v b e n  m e g h i r d e t e t t  p á l y á z a t i  k i 
í r á s o k n a k .  A z  e lő z ő  é v e k  g y a k o r l a t a  a z t  b iz o n y í to t t a ,  
h o g y  a  t a g s á g  é re k lő d é s e  c s ö k k e n t .  E z é r t  1 9 8 3 -b a n  a  
k o r á b b in á l  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  p á l y a d í j a k a t  t ű z t ü n k  
k i. A p á l y a d í j a k  e g y  r é s z é t  a  h e ly i  s z e r v e z e t  k ö lts é g -  
v e té s i  k e r e t é b ő l  f e d e z z ü k .

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  m u n k á j á n a k  h iá n y o s s á g a  lé n y e 
g é b e n  e g y  k é r d é s r e  k o r l á to z ó d ik :  n a g y o n  k e v é s  c ik k ,  t a 
n u lm á n y  je l e n ik  m e g  a  K G Y V -b e n  d o lg o z ó k  to l lá b ó l .

Ö r v e n d e te s ,  h o g y  h e ly i  s z e r v e z e tü n k  t a g l é t s z á m a  
1 9 8 3 -b a n  5 fő v e l  n ö v e k e d e t t ,  je l e n le g i  t a g l é t s z á m u n k  
138, e b b ő l  10 n y u g d í j a s .

D r. T em esi Sándor ' 
t i t k á r

A kisvárdai helyi szervezet 1983. évi m unkája

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  t a g l é t s z á m a  1 9 8 3 - b a n  je le n tő s  
m é r té k b e n ,  1 8 -ró l 2 8 - r a  n ő t t .  A z  ú j  t a g t á r s a k  je le n tő s  
ré s z e  f i a t a l  s z a k e m b e r ,  b e k a p c s o ló d á s u k  t o v á b b i  le n d ü 
l e t e t  fo g  v in n i  a  h e ly i  s z e r v e z e t  m u n k á j á b a .

K a p c s o la t u n k  1 9 8 3 -tó l 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 r v e z e té v e l  ig e n  k e d v e z ő e n  a l a k u l t .  Zsám ba  
Is tvá n  t i t k á r  t a g j a  l e t t  a  m e g y e i M T E S Z  v e z e tő s é g é n e k . 
E z  le h e tő v é  te s z i  a z t  is , h o g y  a  t ö b b i  tu d o m á n y o s  
e g y e s ü le t t e l  is  jé) m u n k a k a p c s o la t o k a t  a l a k í t h a s s u n k  k i.

K ö z r e m ű k ö d t ü n k  a  S z a b o lc s - S z a tm á r  m e g y e i m ű 
s z a k i  é s  k ö z g a z d a s á g i  h ó n a p  s z e r v e z é s é b e n .

R é s z t  v e t t ü n k  a z  i f jú s á g i  b iz o t t s á g  á l t a l  s z e r v e z e t t  
k ü l-  é s  b e lf ö ld i  t a n u l m á n y ú t o n ,  a  R a s e h ig - k o n f e r e n c i á n ,  
a  s o p r o n i  v a s ö n té s z e t i  é s  m i n ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m o n  
és e g y  N D K - ta n u l m á n y ú t o n .

1 9 8 3 -b a n  j e l e n tő s  a n y a g m e g t a k a r í t á s t  é r t  e l a  K is 
v á r d a i  V a s ö n tö d e  a z  a c é ln y e r s v a s  a lk a lm a z á s á v a l .  
E n n e k  le h e tő s é g e i t  e g y  h e ly i  r e n d e z v é n y e n  t á r g y a l t u k ,  
a h o l  Zsám ba Is tv á n  f ő m e ta l lu r g u s  s z á m o l t  b e  a  m ó d s z e 
r e k r ő l  é s  a  g a z d a s á g i  e r e d m é n y e k rő l .

Z sám ba  Is tván  
t i t k á r

Az LKM-ben működő helyi szervezet öntödei 
csoportjának 1983. évi m unkája

B e k a p c s o ló d t u n k  a  s z a k c s o p o r t i  m u n k á b a .  T a g ja in k  
r é s z t  v e t t e k  a z  a c é lö n tő ,  a  v a s ö n tő ,  a  f o r m á z á s t e c h n o 
ló g ia i, v a l a m i n t  a z  ö n tö d e i  g é p e k  é s  b e re n d e z é s e k  
s z a k c s o p o r t  a la k u ló ü lé s é n .

S z a k o s z t á ly u n k  i f jú s á g i  b iz o t t s á g a  o k t ó b e r  7 -én  
p á ly a k e z d ő  f i a t a l o k  ré s z é re  a z  L K M - b e  ü z e m l á to g a t á s t  
s z e r v e z e t t ,  a m e ly b e n  m i is  r é s z t  v e t t ü n k .

R é s z t  v e t t ü n k  a  s z a k o s z tá ly  r e n d e z v é n y e i n ,  a  t a p a s z 
t a l a t o k a t  t a g t á r s a i n k n a k  á t a d t u k .  A  s o p r o n i  r e n d e z v é n y  
a n y a g á b ó l  a  s z o c ia l i s ta  b r ig á d o k  r é s z é r e  n o v e m b e r b e n  
e lő a d á s t  t a r t o t t u n k .

R é s z t  v e t t ü n k  a  n y  e re  v a s g y á r tó k ,  a n y a g v iz s g á ló k  
s z a k m a i  e lő a d á s á n ,  a  C s a v a r -  é s H ú z o t t á r u  G y á re g y s é g  
ju b i le u m i  e lő a d á s s o r o z a t á n ,  a  m ű s z a k i  é s  k ö z g a z d a -  
s á g i k ö n y v n a p o k  m e g n y i tó já n ,  e l ő a d á s a in  é s k ö n y v -  
k iá l l í t á s á n  .

F e b r u á r  1 5 -é n  k lu b d é lu tá n  k e r e t é b e n  a  h e n g e rm ű i  
h e n g e r e k  g y á r t á s á r ó l  k ü lfö ld i  t a n á c s a d ó  e lő a d á s á t  
h a l l g a t t u k  m e g . E z t  k ö v e tő e n  s z a k m a i  v i t a  é s  b e sz é lg e té s  
v o l t ,  a  r é s z tv e v ő k  s z á m a  29 v o lt .

Á p r i l is  1 5 -én  a  m in ta k é s z í tő  s z a k c s o p o r t  k ib ő v í t e t t  
v e z e tő s é g i  ü l é s t  t a r t o t t  M e z ő k ö v e s d e n , e z e n  é r té k e l t e  
a  X I .  d ió s g y ő r i  ö n tő  é s  m in ta k é s z í tő  s z e m in á r iu m  t a 
p a s z t a l a t a i t ,  t o v á b b á  a  b e r l in i n e m z e tk ö z i  m in ta k é s z í tő  
k o n f e r e n c ia  a n y a g á b ó l  t a r t o t t u k  i s m e r t e t é s t .
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M á ju s  9 — 27. k ö z ö t t  v o l t  a  b o r s o d i  m ű s z a k i  é s  k ö z - 
g a z d a s á g i  h e te k  r e n d e z v é n y s o r o z a ta ,  a m e ly e n  a  k ö v e t 
k e z ő  e lő a d á s o k k a l  v e t t ü n k  r é s z t :
—  Ö n tő s z e r e lv é n y e k  g y á r t á s a  n a g y o lv a s z tó i  fo ly é k o n y  

n y e r s v a s b ó l .
—  A z  ív g y a lu lá s  s z e r e p e  a z  ö n t v é n y h i b á k  j a v í t á s á b a n .
—  A  m a g y a r  v a s -  é s  a c é lö n té s z e t  f e l a d a t a i  a  n e m z e tk ö z i  

f e j lő d é s i  t e n d e n c i á k  tü k r é b e n .  E z t  a z  e lő a d á s t  
dr. N á n d o ri G yu la  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 a r t o t t a .

V e z e tő s é g ü n k b ő l  N y izs n y á n szk y  T ibor  t a g j a  a z  ö n -  
t é s z e t t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i  s z a k c s o p o r tn a k .  S e g í t s é 
g é v e l  a n y a g o t  g y ű j t ö t t ü n k  a z  1 9 8 4 . é v i  ju b i le u m i  n a g y -  
r e n d e z v é n y ü n k h ö z .  N y iz s n y á n s z k y  T ib o r  r ö v id  é lm é n y -  
b e s z á m o ló t  t a r t o t t  a  b r n ó i  é s p r á g a i  t e c h n i k a t ö r t é n e t i  
m ú z e u m o k b a n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t o k r ó l .  T e c h n ik a i  
s e g í t s é g e t  a d t u n k  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  f e n n t a r t á s á h o z .

F o n t o s  t e v é k e n y s é g ü n k  v o l t  a z  ö n t ő k  b e t a n í tó  t a n 
f o l y a m á n a k  f o l y t a t á s a  é s  b e fe je z é s e . E z t  u g y a n  n e m  
c s o p o r t u n k  s z e r v e z te ,  d e  a  t a n f o ly a m  e lő a d ó i jó r é s z t  ta g -  
t á r s a i n k  v o l t a k .  A  ta n f o ly a m  e r e d m é n y e k é n t  1 6 f i a t a l  
v é g z e t t  b e t a n í t o t t  ö n tő k é n t .

O k tó b e r b e n  r e n d e z t e  a  K I S Z  a  S z a k m a  I f jú  M e s te re  
v e r s e n y t ,  a h o l  a  z s ű r i  t a g j a i  s z a k c s o p o r tu n k b ó l  v o l t a k .

A z  é v  f o ly a m á n  k é t  a lk a lo m m a l  a d t u n k  h í r a n y a g o t  
s z a k l a p u n k n a k .  4

M olnár J ó zse f  
c s o p o r t t i t k á r

A m osonm agyaróvári helyi szervezet 1983. évi 
munkája

A  g y ő r i  h e ly i  s z e r v e z e t  m e g h í v á s á r a  m á r c iu s  7 -én  
F erencz Is tv á n  e l ő a d á s t  t a r t o t t  a  M O F É M -b e n  fo ly ó  
m ű s z a k i  f e j le s z té s r ő l ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  n y o m á s o s  
ö n t é s  a u to m a t i z á l á s á r a .

A z  ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  f e b r u á r  2 8 -á n  t i t k á r i  é r t e 
k e z l e t é t  h e ly i  s z e r v e z e tü n k n é l  t a r t o t t a .  E z e n  Dohovics 
J ó z s e f  m ű s z a k i  ig a z g a tó  i s m e r t e t t e  a  v á l l a l a t  e r e d e t é t ,  
f e j lő d é s é t ,  je le n le g i  h e ly z e té t .  E z t  k ö v e tő e n  a  v á l l a l a t  
a m a t ő r  f i lm k lu b j a  b e m u t a t t a  a  „ V á r o s  a  L a j t a  m e n t é n ”  
c ím ű  é s  a  n y o m á s o s  ö n té s  a u t o m a t i z á l á s á r ó l  k é s z ü l t  
s z ín e s  f i lm e k e t .  A z  e b é d e t  k ö v e tő e n  ü z e m l á to g a t á s  v o l t .

Á p r i l is  1 9 -én  k e r e k a s z ta l - m e g b e s z é lé s t  t a r t o t t u n k  a  
v á l l a l a t u n k n á l  t a r t ó z k o d ó  A . V . K a lin ju k  s z e r s z á m t e r 
v e z ő v e l  é s  V . F . V ja lü h  ü z e m v e z e tő v e l  a  s á r g a r é z  
n y o m á s o s  ö n té s é n e k  s z e r s z á m o z á s i  é s  a u to m a t i z á l á s i  
h e ly z e té r ő l  é s  a  t o v á b b i  f e j le s z té s i  t e e n d ő k r ő l .

F erencz Is tv á n  r é s z t  v e t t  a  j ú n i u s  20— 24. k ö z ö t t  
L e n in g r á d b a n  t a r t o t t  ö s s z - s z ö v e ts é g i  ö n tő k o n g r e s z -  
s z u s o n ,  a h o l  e l ő a d á s t  t a r t o t t  „ N y o m á s o s  ö n tő g é p e k  
k i s z o lg á l á s a  r o b o t o k k a l ”  c ím m e l .

A  G T E - v e l  k ö z ö s e n ,  v á l l a la t i  a u tó b u s s z a l  m e g t e k in 
t e t t ü k  a  t a v a s z i  B N V - t ,  s z e p t e m b e r  3 0 -á n  p e d ig  a  s z é 
k e s f e h é r v á r i  I k a r u s z  J á r m ű -  é s  K a r o s s z é r i a g y á r a t ,  a  
V id e o to n  s z á m í t ó g é p e k e t  e lő á l l í tó  g y á r e g y s é g é t ,  a  
n y o m á s o s  ö n t ö d é t  ( a h o l  m o s t  f o ly ik  a  M O F É M - b a n  
g y á r t o t t  m a n i p u l á t o r  ü z e m b e  á l l í t á s a ) ,  m a jd  a  p r e c í 
z ió s  ö n t ö d é t  é s a  C N C -f o rg á c s o ló g é p e k k e l  f e l s z e re l t  
k ö z p o n t i  f o r g á c s o ló ü z e m e t .

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  10 t a g j a  v e t t  r é s z t  a  b r n ó i  F O N D -  
E X  k iá l l í t á s o n ,  S te in e r  Ferenc  t a g t á r s u n k  p e d ig  a z  ő sz i 
l ip c s e i  v á s á r o n .

N o v e m b e r  2 4 -é n  а  К Ю Т  és a z  O M B K E  k ö z ö t t  m e g 
k ö t ö t t  m ű s z a k i - t u d o m á n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é s i  m e g á l la 
p o d á s  a l a p j á n  D ietert R am ke, a  b i t t e r f e l d i  ö n tö d e  v e 
z e tő j e  é s G ünter F ra h n ,  a  w e rn ig e r o d e i  f é m m ű v e k  ig a z 
g a t ó j a  l á t o g a t t a  m e g  a  v á l l a l a t  m e le g ü z e m é t .

A z  1 9 8 3 -ra  t e r v e z e t t  t a n u l m á n y u t u n k a t  d e c e m b e r  
2— 3 - á n  b o n y o l í t o t t u k  le  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  S z e g e d i 
V a s -  é s  F é m ö n t ö d é jé b e .  E b é d  u t á n  B a k a  E rn ő , a  h e ly i  
s z e r v e z e t  t i t k á r a  i s m e r t e t t e  a  v á l l a l a t  t ö r t é n e t é t ,  a z  
e l é r t  e r e d m é n y e k e t ,  a  t o v á b b i  t e r v e i k e t .  E z u t á n  m e g 
t e k i n t e t t ü k  S z e g e d  n e v e z e te s s é g e i t .  H a z a f e lé  b e t é r t ü n k  
Ó p u s z ta s z e r r e  és K e c s k e m é t r e .

N o v e m b e r  2 8 -á n  ü z e m l á to g a t á s o n  v e t t e k  r é s z t  v á l 
l a l a t u n k n á l  a  d u n a ú j v á r o s i  F ő is k o la i  K a r  ö n té s z e t i  
t a n s z é k é n e k  h a l l g a tó i  é s  o k t a t ó i .  S te in er  Ferenc, M é 
száros L ászló  és F erencz Is tv á n  t a g t á r s u n k  m u t a t t a  b e  
a  v á l l a l a t  m e le g ü z e m é t ,  a  fo rg á c s o ló -  é s  s z e r e lő ü z e m e k e t .

1 9 8 3 -b a n  is r é s z t  v e t t ü n k  a  f i a t a l  m ű s z a k ia k  é s  k ö z 
g a z d á s z o k  t a n á c s á n a k  k e z d e m é n y e z é s é re  b e n y ú j t o t t  
p á ly á z a to k  e lb í r á l á s á b a n .

A z Ö n tö d é b e n  1 9 8 3 -b a n  k é t  c ik k e t  j e l e n t e t t ü n k  m e g : 
C sizm azia  M ik ló s  „ A  n a g y n y o m á s ú  ö n té s  a lk a lm a z á s i  
le h e tő s é g e i  s á r g a r é z  é p ü le t s z e r e lv é n y e k  e lő á l l í t á s á r a ”  
(1 9 8 3 . 3. sz .) é s  F erencz Is tv á n  „ M ű s z a k i f e j le s z té s e k  a  
M O F É M  m e le g ü z e m é b e n ”  (1 9 8 3 . 10. sz .) .

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  lé t s z á m a  27  fő , a m e ly  á l l a n d ó n a k  
te k i n t e n d ő .

Ferencz Is tvá n  
t i t k á r

Az Öntödei V állalatnál működő helyi szervezet 
1983. évi 'munkája

M á ju s  3 -á n  a  S k o d a  K o n s z e r n  O s tr o v i  G y á r á n a k  
te r m é k e i r ő l  h a n g z o t t  e l e lő a d á s ,  a m e ly e t  é lé n k  v i t a  k ö 
v e t e t t .

A  f e b r u á r r a  t e r v e z e t t  e lő a d á s t  N ém eth J ó z s e f  t a g 
t á r s u n k  b e te g s é g e , m a j d  n y u g d í jb a  v o n u lá s a  m i a t t  
n e m  t a r t o t t u k  m e g . S za lu i G yula  e lő a d á s á t  1 9 8 4 -re  
h a l a s z to t tu k .

A  h e ly i  s z e r v e z e t  t ö b b  o ly a n  r e n d e z v é n y t  s z e r v e z e t t ,  
a m e ly e k  a  s z a k c s o p o r to k  m u n k á já h o z  t a r t o z t a k  (p l .  az  
a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t  m á j u s  2 6 -i r e n d e z v é n y e  a  K Ö V A O - 
b a n ) .

A z  Ö n tö d é b e n  a  t e r v e z e t t  e g y  c ik k  h e l y e t t  k e t t ő t  
j e l e n t e t t ü n k  m e g .

A  h e ly i  s z e r v e z e t  v e z e tő s é g e  a  m u n k a t e r v b e n  s z e re p lő  
ü lé s e k e t  m e g t a r t o t t a .

S zé li K á lm á n  
t i t k á r

A sátoraljaújhelyi helyi szervezet 1983. évi munkája

V e z e tő sé g i ü l é s t  a z  é v  fo ly a m á n  h á r o m  a lk a lo m m a l  
t a r t o t t u n k ,  c s o p o r t é r t e k e z l e t e t  k é t  a lk a lo m m a l ,  a  
m u n k a t e r v b e n  m e g h a t á r o z o t t  té m á k b a n .

P ersa  János  á p r i l i s b a n  „ D e k o r a t í v a n  e lo x á lh a tó  
é p ü le tk i l in c s e k  g y á r t á s a  ö A lM g 3  ö tv ö z e tb ő l  e lo x á l t  
a lu m ín iu m  k o k i l l á b a n ”  c ím m e l  t a r t o t t  e lő a d á s t  a  f é m 
ö n t ő  s z a k c s o p o r t  k ih e l y e z e t t ,  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i  
ü lé s é n e k  k e r e té b e n .  ( E z  a z  e lő a d á s  e lh a n g z o t t  m á j u s b a n  
a  2 5 . s z lo v é n  ö n t ő n a p o k o n  is .)  A  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  
v e z e tő s é g i  ü lé se  u t á n  g y á r l á to g a t á s ,  m a j d  s z a k m a i  
k o n z u l tá c ió  v o l t .

R é s z t  v e t t ü n k  a  s á t o r a l j a ú j h e l y i  m ű s z a k i  h e t e k  r e n 
d e z v é n y s o r o z a tá n ,  m á j u s  h ó n a p b a n .  G y á r u n k b a n  e g y  
s z a k m a i  e lő a d á s ra  k e r ü l t  s o r ,  a m e ly e t  L engyelné  K is s  
K a ta lin  és dr. P il is s y  L a jo s  t a r t o t t  „ Ú j ,  n a g y  s z i l á r d 
s á g ú ,  c in k  a la p ú  ö n té s z e t i  ö tv ö z e t e k ”  c ím m e l .  (A z 
e lő a d á s  m e g je le n t  a z  Ö n tö d e  o k tó b e r i  s z á m á b a n .)

S z e p te m b e r  2 2 -é n  a  G T E  k ö z p o n t i  k é p lé k e n y a la k í 
t á s i  s z a k o s z tá ly á v a l  k ö z ö s e n  t a r t o t t u k  m e g  „ A z  U d d e -  
h o lm  k o rs z e rű  s z e r s z á m a c é l ja i  és h ő k e z e lé s ü k ”  c ím ű  
r e n d e z v é n y t ,  a m e ly b e n  v á r o s u n k  s z a k e m b e r e in  k ív ü l  
M is k o lc , N y ír e g y h á z a ,  M á té s z a lk a ,  S á r o s p a t a k  s t b .  
k é p v is e lő i  is r é s z t  v e t t e k .  A  r e n d e z v é n y  p r o g r a m já b a n  
k é t  e lő a d á s  és e g y  f i lm v e t í t é s  s z e r e p e l t .  <

M a ttyasovszky M ikló s  
t i t k á r

A soproni helyi szervezel 1983. évi munkája

A  s o p ro n i h e ly i s z e r v e z e t  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k  
a z  o k tó b e r  18-i v e z e tő s é g i  ü lé s e n  s z á m o l t  b e  m u n k á j á r ó l .

A z  e lm ú l t  i d ő s z a k b a n  a z  ö s s z e jö v e te le k ,  e lő a d á s o k  
s z á m a  c s ö k k e n t .  E n n e k  o k a  a z  v o l t ,  h o g y  a  S o p ro n i  
Ö n tö d e  t e t ő á t é p í t é s e  t a g j a i n k  m u n k a id ő b e o s z t á s á t  
t e l j e s e n  s z é tz i l á l t a ,  a z  e lő a d á s r a  v a ló  f e lk é s z ü lé s t  v a g y  a  
m e g je le n é s t  n a g y o n  n e h é z  v o l t  m e g s z e rv e z n i .

A z  e lm ú l t  id ő s z a k  f ő b b  t é m á i  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :  
e g é sz s é g -  é s k ö r n y e z e tv é d e le m  a z  ö n té s z e tb e n ,  r e n d e 
l é s n y i l v á n ta r t á s  s z á m í tó g é p p e l ,  a z  ö n tö d e i  k a r b a n t a r t á s  
h e ly z e te  és p r o b lé m á i ,  a  h o m o k m ű i  k e v e r ő k  é s  a z  a d a 
g o ló r e n d s z e r  f e lú j í t á s a .

A m íg  ré g e b b e n  2— 3 é v e n k é n t  n a g y o b b  k i r á n d u l á 
s o k a t  t u d t u n k  s z e r v e z n i  t a p a s z t a l a t c s e r e  c é l j á b ó l  —  
e z e n  t a g j a in k  60— 7 0 % - a  r é s z t  v e t t  — , a d d ig  a z  u tó b b i
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é v e k b e n  i l y e t  —  e ls ő s o rb a n  a n y a g i  o k o k b ó l  é s a  n a g y  e l 
f o g la l t s á g  m i a t t — n e m  t u d t u n k  n e g v a ló s í t a n i .  P e d ig  e z e k  
a z  u t a k  a  s z a k m a i  is m e re te k  b ő v í t é s é n  k ív ü l  a  b a r á t s á g  
e r ő s í t é s é r e  is  ig e n  a lk a lm a s a k  v o l t a k .  í g y  t a g j a i n k n a k  
c s a k  k is e b b  c s o p o r to k b a n  v o l t  m ó d j u k  ü z e m l á to g a t á s t  
V agy  t a n u l m á n y u t a t  te n n i  T ö rö k s z e n tm ik ló s o r i ,  V á c o n , 
E g e r b e n ,  O ro s h á z á n  és a  c s e p e l i  ö n tö d é b e n .  T ö b b e n  
j á r t a k  a  F O N D - E X - e n ,  a z  ö s s z - s z ö v e t s é g i  ö n tő k o n g r e s z -  
s z u s o n  é s  a  b u lg á r ia i  ö n t ő n a p o k o n  is .

M in d e n  é v b e n  tö b b  t á r s s z e r v e z e t  t a n u l m á n y ú t i  c s o 
p o r t j á t  f o g a d ju k ,  ig y e k s z ü n k  s z á m u k r a  a  l e h e tő  l e g 
b ő v e b b  t a p a s z t a l a t c s e r é t  b i z t o s í t a n i .  1 9 8 3 -b a n  c s e h 
s z lo v á k  é s  o s z t r á k  ö n tő  s z a k e m b e r e k e t  l á t t u n k  v e n d é g ü l .

T a g ja i n k  s z á m a  je le n le g  38 . T ö b b  f i a t a l  s z a k e m b e r ü n k  
—  n e m  u to l s ó  s o rb a n  a  n a g y  t a g d í j  m i a t t  —  a  g é p ip a r i  
v a g y  e le k t r o te c h n ik a i  e g y e s ü le tb e  l é p e t t  be  a n n a k  e l l e 
n é r e ,  b o g y  a  m i s z e r v e z e tü n k e t  m o z g é k o n y a b b n a k  és 
f o n t o s a b b n a k  t a r t j a .  Mi ő k e t  is  m e g h ív ju k  a  r e n d e z 
v é n y e in k r e ,  é s  ig y e k s z ü n k  ú g y  k e z e ln i  ő k e t ,  m i n th a  
s z e r v e z e tü n k  t a g j a i  le n n é n e k .

illiih! Nándor 
t i t k á r

A székesfehérvári helyi szervezet 1983. évi 
munkája

1 9 8 3 -b a n  is fű  m u n k á n k n a k  t e k i n t e t t ü k  a  n é p g a z d a 
s á g i  f e l a d a to k  v é g r e h a j tá s á t .

N e g y e d é v e n k é n t ,  a  h e ly i  s z e r v e z e t  é r t e k e z le t é n  k i 
e m e l te n  fo g la lk o z tu n k  a z  ö n tő - f o r m á z ó  s z a k e m b e r e k 
b e n  m u t a t k o z ó  e g y re  n a g y o b b  h i á n n y a l .  M e g o ld á s o k a t  
k e r e s t ü n k ,  d e  e zek  c sa k  r ö v id  t á v o n  a d n a k  e l f o g a d h a tó  
e r e d m é n y t .

19 8 3 -b a n  t o v á b b  f o l y t a t t u k  az  e lő z ő  é v b e n  m e g k e z 
d e t t  o lv a s z tó i  t a n f o l y a m  e lő a d á s a it .  E z z e l  k ív á n ju k  
s z a k e m b e re in k  k é p z é s é t  m e g o ld a n i, é s  f e lk é s z í t e n i  ő k e t  
a z  ú j in d u k c ió s  o lv a s z tó k e m e n c é k  k e z e lé s é re .

A z e lm ú l t  é v b e n  a z  im p o r t á l t  s e g é d a n y g o k n a k  m i n t 
e g y  8 0 % - á t  v á l t o t t u k  k i h a z a iv a l ,  i l l e t v e  a  K G S T -o r-  
s z á g o k b a n  g y á r t o t t a k k a l .  E b b e n  a  m u n k á b a n  e g y ü t t 
m ű k ö d tü n k  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  h e ly i  s z e r v e z e t t e l ,  
h a s z n o s  t a p a s z t a l a t o k a t  k a p tu n k  a  f a l a z ó a n y a g o k  
h e ly e t te s í t é s é r e .

À  S z a k o s z tá ly  f e l a d a t u l  t ű z t e  k i, h o g y  a z  e g y  m e g y é n  
b e lü li h e ly i  s z e r v e z e te k  fo k o z z á k  e g y ü t t m ű k ö d é s ü k e t .  
F e lv e t tü k  a  k a p c s o l a t o t  a  V I D E O T O N  c s o p o r t j á v a l ,  
a m e ly  k e z d e m é n y e z é s ü n k e t  p o z i t ív a n  f o g a d t a .

H e ly i  s z e r v e z e tü n k  10 E F t  é r t é k ű  t á r s a d a l m i  m u n k á t  
v é g z e t t  a  h u l l a d é k  é s  s a l a k  v á lo g a tá s a  t e r ü l e t é n .

R é s z t  v e t t ü n k  a z  á p r i l i s  19-i in n o v á c ió s  m e g b e s z é lé 
s e n  S z é k e s f e h é r v á r o n ,  a z  ö s s z -s z ö v e ts é g i ö n tő k o n g r e s z -  
s z u s o n  L e n in g r á d b a n ,  a z  o ro s h á z i R a s e h ig - s z e m in á r i -  
u m o n , a  b a l a t o n a l i g a i  f é m k o h á s z a t i  n a p o k o n ,  a  s o p 
ro n i  v a s ö n té s z e t i  é s  m in ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m o n ,  a  
k e c s k e m é ti  s z ín k é p e le m z ő  és a n y a g v iz s g á ló  n a p o k o n , 
a z  ü z e m i és i n t é z m é n y i  s z e r v e z e te k  o r s z á g o s  t a n á c s k o 
z á s á n .

S z e p te m b e r  2 '2 -én  s z lo v é n  ö n tő  s z a k e m b e r e k e t  fo 
g a d tu n k  g y á r u n k b a n .  O k tó b e r  14 -én  e l ő a d á s t  t a r t o t 
t u n k  a  B a la t o n f ü r e d i  H a jó g y á r b a n ,  é s  m e g t e k i n t e t t ü k  
a  g y á r a t .

A z é v v é g i  c s o p o r té r t e k e z le tü n k  t é m á j a  az  é v e s  
m u n k a  é r té k e lé s e  é s  a  jö v ő  f e l a d a to k  m e g b e s z é lé s e  
v o lt .

M urányi Magdolna 
t i t k á r

A C IA T F  tevékenysége

51. nemzetközi öntőkongresszus Lisszabonban

A  C I A T F  51 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s á t  a  P o r 
t u g á l  Ö n tő k  E g y e s ü le te  r e n d e z i  m e g  1984. j ú n i u s  Ki. 
é s  2 0 . k ö z ö t t  L is s z a b o n b a n .  A  k o n g re s s z u s  t é m á j a  —  
ö n té s z e t ,  in fo rm á c ió  és h u m a n i z m u s  —  a z t  k ív á n j a  
k i f e je z n i ,  h o g y  a  n a p ja i n k b a n  e g y r e  in k á b b  a u t o m a t i 
z á ló d ó  te c h n ik á n a ’k a z  e m b e r  f o n t o s  ré s z e . A  k o n g re s z -  
s z u s  s z ín h e ly e  a  F u n d a c a o  C a lo u s t e  G u lb e n k ia n  (C . 
G u lb e n k ia n  A la p í tv á n y ) .  A  k o n g r e s s z u s  e lső  n a p j á n  a .  
C I A T F  k ü lö fé le  sz e rv e i ü lé s e z n e k ,  a z  u to ls ó  n a p  p e d ig  
t e l j e s  e g é s z é b e n  az  ü z e m l á to g a t á s o k n a k  v a n  f e n n t a r t v a .  
A  p r o g r a m b a n  az  e lő a d á s o k o n  k ív ü l  s z e re p e l  m é g  a  
r o b o t o k k a l  fo g la lk o z ó  m u n k a é r t e k e z l e t ,  v á r o s n é z é s ,  
p o r t u g á l  b ik a v ia d a l  é s f o lk ló r m ű s o r .  A  h ö lg y e k  s z ó r a 
k o z t a t á s á r ó l  k ü lö n  p r o g r a m  g o n d o s k o d ik .  A  k o n g 
r e s s z u s  u t á n  ö tfé le  t a n u l m á n y ú t o n  v e h e tn e k  r é s z t  a z  
é r d e k lő d ő k ,  e z e k  e g y  ré s z e  a  D ü s s e ld o r f b a  v a ló  r e p ü 
lé s s e l z á r u l ,  m e g te k in te n d ő  a  G I F A  84 ö n té s z e t i  k i 
á l l í t á s t .  T o v á b b i  i n f o r m á c ió k é r t  a  k o n g re s s z u s  t i t k á r 
s á g á h o z  l e h e t  f o r d u ln i :  A s s o c ia c a o  P o r t u g u e s a  d e  
F u n d ic a o ,  R u a  d o  C a rn p o  A le g re ,  672 , 2 .° -E s q . ,  4 1 0 0  
P o r t o ,  P o r tu g á l i a .

K . L .

Workshop >84

A z 50 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  p r o g r a m já b a n  
ú j  r e n d e z v é n y  j e l e n t  m e g , a  workshop  ( m u n k a é r t e k e z 
le t ) .  E n n e k  k e z d e m é n y e z ő je  IF . .4 . M a te jk a ,  a  C I A T F  
1982. é v i  e ln ö k e  v o l t .

A  m u n k a é r t e k e z l e t  g o n d o la t a  a k k o r  s z ü l e t e t t ,  a m ik o r  
a z  a a c h e n i  e g y e te m  h a l lg a tó i  s v á jc i  ö n t ö d é k e t  l á t o 
g a t t a k  m e g . A v e n d é g lá tó  IF. A . M a te jka  é s  a  h a l lg a tó k  
k ís é rő je ,  P . II. S a h m  b e sz é lg e té s e  a l a p j á n  a l a k u l t  k i  a z  
a z  e lk é p z e lé s ,  h o g y  n e m z e tk ö z i  h a l l g a t ó s á g  e lő t t  m u 
t a t j á k  b e  a  derm edést fo lyam atok szám ítógépes szim u lá 
c iójának és m odellezésének  je le n le g i h e l y z e t é t .  A m u n k a -  
é r t e k e z le t  f o r m á t  a z é r t  v á la s z to t t á k ,  m e r t  íg y  a z  e lő 
a d ó k  é s  a  h a l lg a tó s á g  k ö z ö t t  m a x im á l is  l e h e t  a z  e g y ü t t 
m ű k ö d é s . E z  a n n á l  i n k á b b  is fo n to s ,  m i v e l  a  s z á m ító -  
g é p e s  m o d e l le z é s h e z  n a g y  m a t e m a t ik a i  a n y a g r a  v a n  
s z ü k s é g , a m i  s z ü k s é g te le n ü l  e l i j e s z th e t i  a z  ö n tö d e i  
s z a k e m b e r e k e t .

А /. ö n té s z e t  je le n le g i  s z ín v o n a la  s z ü k s é g e s s é  te s z i 
a n n a k  k ip r ó b á lá s á t ,  h o g y  m ily e n  m ó d o n  s e g í th e t i  a z  
ö n té s te c h n o ló g iá t  a z  „ a b s z t r a k t  k í s é r l e t e z é s ”  ú jo n n a n  
d iv a t b a  j ö t t  e lv e , a m e l y e t  m á r  é v e k  ó t a  ig e n  h a t é k o 
n y a n  h a s z n á l n a k  ( m e c h a n ik a i  te c h n o l ó g ia ,  h e g e s z té s ,  
g é p s z e r k e s z té s  s t b . ) .
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A k a i r ó i  m u n k a é r te k e z l e t  e l ő t t  h á r o m  e lő a d á s t  é s  
t ö b b  r ö v id  k ö z le m é n y t  t a r t a l m a z ó  k ö n y v e t  k a p t a k  
k é z h e z  a z  é r d e k lő d ő k .  A k ö n y v  t a r t a l m a  a  k ö v e tk e z ő :  

S a h m , P . H .: A lk a lm a z á s o k  —  je l le m z ő k  —  m ik ro -  
s t r u k t ú r á k  —  d e rm e d é s i  t e c h n o l ó g i á k :  fe lh ív á s  a z  
ö n tö d e i  f o l y a m a t o k  s z á m í tó g é p e s  s z im u lá lá s á r a  é s 
m o d e l le z é s é re .

H annen, P . К . : M a t e m a t ik a i  é s  s z á m je g y e s  m o d e l 
le z é s  a z  ö n té s i  f o l y a m a t  s z im u lá lá s a k o r .

H ern/, , / .  T .— P eh lke, H. D. : S z á m je g y e s  m e g o ld á s o k  
m a t e m a t ik a i  k e z e lé s e  és m o d e l le z é s  a  d e rm e d é s  s z i 
m u lá c ió j a k o r .

R ichter, IF . : T e r m ik u s  z ó n á k  e g y s z e r ű ,  h á r o m d im e n 
z ió s  s z á m í t á s a  f o r g á s s z im m e t r ik u s  ö n tv é n y e k n é l .

H eid inger, P . : S z u p e r ö tv ö z e te k  e g y i r á n y ú  d e rm e d é s e :  
s z á m je g y e s  s z im u lá c ió  és f o l y a m a t s z a b á ly o z á s .

E l-M a h a lla w y , N .  : A z R S P  ( g y o r s  d e rm e d é s i  f o 
l y a m a t )  s z á m je g y e s  k e ze lé se .

M eyer, J .  L .— D urand, F . : A  h ő -  é s  f lu id u m á r a m lá -  
s o k  i n t e r a k t í v  h a t á s a i  a z  ö n te c s e k  d e r m e d é s e k o r .

D avies, V . de L .:  S z á m í tó g é p p e l  s z á m í t o t t  tá p l á lá s i  
tá v o l s á g o k .

N iy a m a , E . — Uchida, T .— A n z a i,  К .— Ratio, R .:  
A  z s u g o r o d á s  m e g h a tá r o z á s a  s z á m je g y e s  s z im u lá c ió v a l .

H ansen , P . N .  : M e le g re p e d é s  s z i m u l á c ió j a  és m o d e l 
le z é se  a c é lö n tv é n y e k b e n .

A z  5 1 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  a lk a lm á b ó l  ú j a b b  
m u n k a é r t e k e z l e t r e  k e r ü l  s o r ,  a m e l y n e k  t é m á j a  a robo
tok öntödei a lkalm azása. A  t ö b b  s z a k e m b e r  á l t a l  e lő 
k é s z í t e t t  r e n d e z v é n y  t e m a t i k á j a  a z  a l á b b i :

1. B e v e z e té s
1 .1 . T ö r t é n e t i  á t t e k i n t é s
1 .1 .1 . A  l e g k o r á b b i  a lk a lm a z á s o k
1 .1 .2 . A z  ip a r i  f e j lő d é s  1 9 7 0 - tő l n a p j a i n k i g
1 .2 . M e g h a tá r o z á s
1 .2 .1 . A  r o b o t  m e g h a tá r o z á s a ,  a  le g f o n to s a b b  e le m e k  

( ú j r a  p r o g r a m o z h a tó ,  s o k  f u n k c i ó r a  a lk a lm a s ;  
m a n i p u lá t o r o k )

1 .2 .2 . Ö s s z e h a s o n l í t á s  a  k éz i é s  a z  a u t o m a t i k u s  m ó d 
s z e r e k  k ö z ö t t

1 .3 . A lk o tó e le m e k
1 .3 .1 . A  k i a l a k í t á s  m ó d ja i ,  m u n k a v é g z ő  e le m e k
1 .3 .2 . V e z é r lé s i r e n d s z e r e k  és f u n k c i ó k  (a  r o b o to k  f a j t á i  

a  v e z é r lé s i  m ó d  s z e r in t ,  v e z é r lő b e re n d e z é s e k ,  
p r o g r a m o z á s i  m ó d s z e re k )

1 .3 .3 . K ü ls ő  é r z é k e lő  r e n d s z e r e k  ( a  d a r a b  a z o n o s í tá s a ,  
v iz u á l is  e l le n ő rz é s ,  a z  é r z é k e lő k  f a j t á i )

1 .3 .4 . E n e r g i a e l l á t á s
1 .4 . A  r o b o t  a lk a l m a z á s a k o r  f i g y e le m b e  v e e n d ő  

je l le m z ő k
1.4 .1 . A la p v e tő  k ö v e te l m é n y e k :  r u g a l m a s s á g ,  m e g b íz 

h a tó s á g  és p r o g r a m o z h a tó s á g
1 .4 .2 . E g y é b  k r i t é r i u m o k  ( b e á l l í t á s i  p o n to s s á g ,  m e g is 

m é te lh e tő s é g ,  h a s z n o s  t e h e r ,  m u n k a t e r ü l e t ,  a  
m e m ó r ia  k a p a c i t á s a  s t b . )

2 . R o b o to k  a lk a lm a z á s a
2 .1 . A  r o b o t o k  je le n le g i  a l k a l m a z á s a
2 .1 .1 . K e z e lé s  é s  s z á l l í tá s  ( a n y a g m o z g a tá s ,  a d a g o lá s ,  

s z e re lé s )
2 .1 .2 . M u n k a v é g z é s  (s z ó rá s , h e g e s z t é s ,  m e g m u n k á lá s )
2 .1 .3 . E l l e n ő r z é s
2 .2 . A  je le n le g  r o b o t o k a t  a lk a l m a z ó  ip a r á g a k
2 .2 .1 . G é p já r m ű
2 .2 .2 . N e h é z  g é p e k
2 .2 .3 . Ű r h a jó z á s
2 .2 .4 . V i l l a m o s ip a r
2 .2 .5 . Ö n té s z e t  (n y o m á s o s  ö n tő g é p ,  ö n t v é n y  h ű té s e ,  

s o r j á t l a n í t á s ,  p re c íz ió s  ö n t é s ,  fo ly é k o n y  fé m  
k e z e lé s e  ü s t b e n ,  ö n tv é n y e l le n ő r z é s )

3. A  r o b o t o k  b e s z e rz é s e
3 .1 . F o n to s a b b  g y á r t ó k  és t í p u s o k
3 .2 . S z o lg á l t a t á s o k
4 . A  r o b o t  k iv á l a s z t á s a  é s é r t é k e l é s e
4 .1 . T e r v e z é s
4 .1 .1 .  A  t e r v e z ő  k iv á l a s z t á s a
4 .1 .2 .  A z  a lk a lm a z á s ( o k )  m e g h a t á r o z á s a
4 .1 .3 .  A  g y á r t ó k  é s  a  t í p u s o k  á t t e k i n t é s e
4 .1 .4 .  A  k ö l t s é g e k  e le m z é se
4 .2 . . E n g in e e r in g
4 .3 . F e ls z e re lé s

4 .4 . I n te g r á lá s  é s  k o r s z e r ű s í té s
5 . A jö v ő b e n i  f e j le s z té s e k
5 .1 .1 . A je le n le g i  k o r l á t o k  és fe j le s z té s i  ig é n y e k
5 .1 .1 . A z in t e r f a c e - le h e tő s é g  n ö v e lé se
5 .1 .2 . A  v e z é r lő r e n d s z e r  fe j le sz té se
5 .1 .3 . H a té k o n y  v iz u á l i s  é rzék e lé s
5 .1 .4 . A f o g ó s z e rk e z e t  j a v í t á s a
5 .2 . A z ö n té s z e t  s z á m á r a  n y ú j t o t t  e lő n y ö k
5 .2 .1 . A  v iz u á l is  é s  é r i n t ő  é rz é k e lő k  f o k o z o t t  a lk a lm a z á s a
5 .2 .2 .  I n t e g r á l t  r e n d s z e r b e n  v a ló  f e l h a s z n á l á s h o z  jo b b  

v e z é r lé s i le h e tő s é g e k
5 .2 .3 . N a g y o b b  s z á m b a n  v a ló  a lk a lm a z á s
5 .2 .4 . F o k o z o t t  a lk a l m a z á s  a u t o m a t i z á l t  v a g y  in te g 

r á l t  r e n d s z e r e k b e n
5 .2 .5 .  F o k o z o t t  a lk a l m a z á s  a  g y á r t á s t e r v e z é s b e n
5 .2 .6 .  A f iz ik a i m u n k a  k ia la k í t á s a

A  O IA T F  e ln ö k s é g é n e k  k a iró i ü l é s é n  f e lm e r ü l t  a  
t é m á v a l  fo g la lk o z ó  m u n k a b iz o t t s á g  m e g a l a k í t á s á n a k  
g o n d o la t a .  E b b e  a  m u n k á b a  c é ls z e rű  l e n n e  a z  Ö n tö d e i 
S z a k o s z t á ly t  is  b e k a p c s o ln i .

V. Á.

A 7.2 Temperáid vény m unkabizottság ülése

A  C 1 A T F  7 .2  T e m p e r ö n tv é n y  m u n k a b i z o t t s á g a  
1983 . s z e p te m b e r  1 5 -é n  a  s v á jc i  S c h a f f h a u s e n b e n  t a r 
t o t t  ü lé s t ,  a m e ly e n  a  k ö v e tk e z ő k  v e t t e k  r é s z t :  H . tí. 
T ra p p  e ln ö k  (C H ) , U . K leinheyer  t i t k á r  ( D ) ,  G. Löcker 
(A ), R . D öpp, A . E n g e ls  (D ), S . P a re n t-S im o n in  (F )  és 
«7. P iaskow sk i ( P L ) .

A  m u n k a b i z o t t s á g  m e g v i t a t t a  a  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  
ö n t ö t t  p r ó b a t e s t e k  ö s s z e h a s o n l í tá s á r a  a  le n g y e l  d e le 
g á c ió  á l t a l  v é g z e t t  m u n k á t .  V iz s g á l tá k  a  p r ó b a te s te k  
m i k r o p o r o z i t á s á t  é s  s ű r ű s é g é t .  Az e l l e n ő r z é s b e n  a  k ü lö n  
ö n t ö t t  p r ó b a t e s t e k  a  t o v á b b i a k b a n  is  f o n t o s  s z e re p e t  
f o g n a k  já t s z a n i ,  d e  e g y r e  n a g y o b b  ig é n y  m u ta tk o z ik  
a r r a ,  h o g y  a  b iz to n s á g i  s z e m p o n tb ó l  f o n t o s  ö n tv é n y e k e t  
(p l .  a  j á r m ű ip a r i  a lk a t r é s z e k e t )  az  ö n t v é n y b ő l  k im u n k á l t  
p r ó b a t e s t e n  m in ő s í t s é k .  M ég  n y i t o t t  k é r d é s ,  h o g y  s z ü k 
s é g  v a n - e  e g y s é g e s  n e m z e tk ö z i  p r ó b a t e s t r e n d s z e r  rö g 
z í t é s é r e .  A  v iz s g á la t i  a n y a g o t  eg y  e lő s z ó  k ís é r e té b e n  a  
m u n k a b i z o t t s á g  n y i lv á n o s s á g r a  f o g ja  h o z n i .

U . K leinheyer  b e s z á m o l t  a rró l, h o g y  a  N é m e t  Ö n tő  
S z a k e m b e r e k  E g y e s ü le t é n e k  (V D G ) m in ő s é g b iz to s í t á s 
s a l  fo g la lk o z ó  m u n k a c s o p o r t j a  az  e l m ú l t  t í z  é v b e n  eg y  
s o r  e l le n ő rz ő  k á r t y á t  d o lg o z o t t  k i, e z e k e t  V D G -M e rk - 
b l a t t  (m ű s z a k i i r á n y e lv e k )  f o r m á já b a n  n y i lv á n o s s á g r a  
h o z t á k .  M in d e n  e g y e s  e lle n ő rz ő  k á r t y á h o z  k im e r í tő  
m a g y a r á z a t o t  is f ű z t e k .

A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  s z e r in t  a z  e l l e n ő r z ő  k á r t y á k  
a lk a l m a s a k  a m in ő s é g  b iz to s í tá s á r a ,  d e  a z o k  k e z e lé s é n e k  
é s  é r t é k e lé s é n e k  a  l e h e t ő  le g e g y s z e rű b b n e k  k e l l  le n n ie . 
I n d í t v á n y o z t á k ,  h o g y  a  m e d iá n t  é s  a  t e r j e d e l m e t  is 
v e g y é k  fe l a z  a d a t o k  k ö z é . A  m u n k a b i z o t t s á g  ta g ja i  
s a j á t  e g y e s ü le tü k b e n  é s  m u n k a t e r ü l e tü k ö n  f e lü l  fo g já k  
v iz s g á ln i  a z  e l l e n ő r z ő  k á r t y á k a t ,  s  é s z r e v é te le ik e t  
í r á s b a n  fo g já k  m e g te n n i .  E z  a  té m a  a  k ö v e tk e z ő  ü lés 
s ú l y p o n t j á t  fo g ja  k é p e z n i .

A . E ngels  á t t e k i n t é s t  a d o t t  a  t e m p e r ö n t v é n y g y á r -  
t á s r a  v o n a tk o z ó a n  a  le g u tó b b i  é v e k b e n  m e g je le n t  
p u b l ik á c ió k r ó l .  E z e n  b e lü l  a  fő b b  t é m a k ö r ö k  a  k ö v e t 
k e z ő k  v o l t a k :  t e r m i k u s  e le m z é s , o x ig é n m e g h a tá r o z á s ,  
n y o m e le m e k ,  a z  i z z í t á s i  id ő  c s ö k k e n té s e ,  m a g n é z iu m o s  
k e z e lé s ,  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g o k ,  ü t ő m u n k a ,  h e g e sz 
t é s .  . / .  P iaskow ski f e l h í v t a  a  f ig y e lm e t  é g y  a m e r ik a i  
m u n k á r a ,  a m e ly  a  n y o m e le m e k n e k  a  g r a f i t o t o d á s r a  
k i f e j t e t t  h a tá s á v a l  f o g la lk o z o t t ,  s eg y  s a j á t  v iz s g á la tá r a ,  
a m e l y n e k  t á r g y a  a  te m p e r s z é n c s o m ó k  s z á m a  és a  s z i 
l á r d s á g i  t u l a jd o n s á g o k  k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s  v o l t .

A  t e r m i k u s  e le m z é s  té m a k ö r b e n  R. D ö p p  rö v id e n  
i s m e r t e t t e  k é t  k ü lö n b ö z ő  m é rő té g e ly  ö s s z e h a s o n l í tó  
v i z s g á l a t á t ,  t o v á b b á  a  te r m ik u s  e le m z é s s e l ,  a  d i f f e r e n 
c iá l i s  te r m o a n a l íz i s s e l  ( I )T A ) és a  d e r i v a t i v  d if f e r e n 
c iá l i s  te r in o a n a l íz i s s e l  (D D T A )  fo g la k o z ó  p u b l ik á c ió k a t .  
A  t e r m i k u s  e le m z é s r ő l  e g y  k ö v e tk e z ő  ü lé s e n  t a p a s z t a l a t -  
c s e r é t  f o g n a k  t a r t a n i .

U g y a n c s a k  R . D öpp  i s m e r t e t t e  a z t  a  r é s z le t e s  t a n u l 
m á n y t ,  a m e ly  a  v a s ö n t v é n y e k  k o k i l l á b a n  v a ló  ö n té s é 
n e k  k i t e r j e s z té s é r ő l  s z ó l ,  s a m e ly  a z  5 0 . n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s o n  e lő a d á s k é n t  is e l h a n g z o t t .
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A  te m p e r ö n tv é n y e k  t u l a j d o n s á g a i m  v o n a tk o z ó  a d a t 
g y ű j t é s h e z  e d d ig  c sa k  F r a n c i a o r s z á g ,  M a g y a ro rsz á g , 
a z  N S Z K  é s  O laszo rszág  n y ú j t o t t  s e g í ts é g e t .  A z e d d ig i 
a d a t o k  k ö z e l  az  összes f e k e te  t e m p e r ö n t v é n y t  s a z  ö n t 
v é n y e k  tö m e g é n e k  és f a l v a s t a g s á g á n a k  széles te r j e d e l 
m é t  á t f e d i k .  M ivel az  a d a t o k  k ö z lé s e  n e m  eg y sé g e s , 
s t a t i s z t i k a i  é r té k e lé s ü k re  e g y e lő r e  n e m  k e r ü lh e t  so r . 
A  m u n k á t  h a tá r id ő  n e m  k o r l á t o z z a ,  lev e lezé s  ú t j á n  
t o v á b b i  a d a t o k a t  s z e re tn é n e k  k a p n i .

A  te m p e r ö n tv é n y e k  k i f á r a d á s i  h a t á r á v a l  k a p c s o la t 
b a n  a z  N S Z K -b a n  fo ly ik  m u n k a ,  a m e ly n e k  s o rá n  a  f e lü 
l e t e n  k e z e l t  te m p e r ö n tv é n y e k  é s  g ö m b g ra f i to s  v a s 
ö n t v é n y e k  ü zem i s z i lá r d s á g á t  v é le t l e n s z e r ű  te rh e lé s s e l 
v iz s g á l j á k .  S . P arent-S im onin  i s m e r t e t t e  a  k ü lö n fé le  
t e m p e r ö n t v é n y e k  és g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n tv é n y e k  ö s s z e 
h a s o n l í t ó  v iz s g á la tá n a k  e r e d m é n y e i t .  A  ta g o r s z á g o k  
k é p v is e lő i tő l  b e g y ű j tö t t  a n y a g o k b ó l  k é s ő b b  eg y  m u n k a -  
b i z o t t s á g i  je le n té s t  k é s z í te n e k .

A  m u n k a b iz o t t s á g  le g k ö z e le b b  a  G I F A  84 a lk a lm á b ó l ,  
D ü s s e ld o r f b a n  fog ü lé se z n i. E g y ' k é s ő b b i  ü lés re  P á r i z s 
b ó l  é r k e z e t t  m eg h ív ás .

K . L .

A CAEF ü lése

A z  E u r ó p a i  Ö n té sze ti E g y e s ü l e t e k  S z ö v e ts é g e  (C A E F )  
m e g a la p í t á s á n a k  30 é v e s  j u b i l e u m á n ,  1983. m á ju s  
2 0 -á n  P á r i z s b a n  t a r t o t t a  k ö z g y ű l é s é t ,  a m e ly e n  A u s z t 
r i a ,  B e lg iu m , F in n o rsz á g , F r a n c i a o r s z á g ,  H o lla n d ia , 
N a g y - B r i t a n n ia ,  az N S Z K , O la s z o r s z á g ,  P o r tu g á l i a ,  
S p a n y o lo r s z á g ,  S v á jc  és S v é d o r s z á g  k ü ld ö t te i  v e t t e k  
r é s z t .  A  k ö z g y ű lé se n  а  C IA T  F  is  k é p v is e l t e t t e  m a g á t .

A  k ö z g y ű lé s  m e g h a l lg a t ta  a  m u n k a b iz o t t s á g o k  j e 
l e n t é s e i t .

A z  1. (s z a k m a i to v á b b k é p z é s )  m u n k a b iz o t t s á g  1983 
m á j u s á b a n  ta n u lm á n y u ta t  s z e r v e z e t t  az  N S Z K -b a , 
a m e ly e n  n y o lc  e u ró p a i o r s z á g b ó l  3 0  ta n u ló  és s z a k m u n 
k á s ,  v a l a m in t  15 k ísé rő  és o k t a t ó  v e t t  ré s z t.

A  2 . (k ö rn y e z e tv é d e le m )  m u n k a b i z o t t s á g  ú jb ó l  f i 
g y e l m e z t e t e t t  a  K ö zö s  P i a c  z a jv é d e lm i  t e r v e z e té n e k  
f o n t o s s á g á r a .  Az e u ró p a i  ö n t ö d é k  e leg e n d ő  é r v e t

f e l  t u d n a k  h o z n i a h h o z ,  h o g y  e g y  n e m  k e l lő e n  m e g a la 
p o z o t t  d ö n té s  h a t á s t a l a n  le g y e n .

A z  5. ( ü z e m ir á n y í tá s )  m u n k a b i z o t t s á g  to v á b b  fo ly 
t a t j a  v iz s g á la ta i t  a  b é r k ö l t s é g e k k e l ,  a  k ie s ő  id ő k k e l  és az  
ö n k ö l t s é g g e l  k a p c s o l a tb a n .

A  7. (g a z d a s á g i é s  s t a t i s z t i k a i  t a n u l m á n y o k )  m u n k a -  
b i z o t t s á g  igen  f o n t o s  é v e s  és f é lé v e s , t á b l á z a t o s  je le n 
t é s e k e t  s z o lg á lta t .

B e s z á m o lt  m u n k á j á r ó l  m é g  az  a c é lö n té s s e l ,  a  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n tö t tv a s s a l ,  a  f é m ö n tv é n y e k k e l ,  a  h e n g e re k k e l  
é s  a z  a c é lm ű i k o k i l l á k k a l  fo g la lk o z ó  c s o p o r t  is . A z  u tó b b i  
k é t  c s o p o r tb a n  p e s s z im i s t a  a  h a n g u l a t ,  m e r t  a z  a c é l 
m ű v e k b e n  m é g  m i n d ig  t a r t  a  g a z d a s á g i  k r íz is ,  to v á b b á  
a z  a c é lm ű v e k  o lc só  á r o n  h o z n a k  b e  k o k i l l á k a t  a  k e le t i  
o r s z á g o k b ó l.

E z u tá n  a  k ö z ö s  p i a c i  b iz o t ts á g o k  j e l e n t é s e i  k ö v e tk e z 
t e k .

A  z a jv é d e lm i i r á n y e lv e k k e l  f o g la lk o z ó  b iz o t ts á g  
p á r i z s i  ü lé sén  m e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  8 0  d B -e s  m a x i 
m á l i s  z a js z in t  i r r e á l i s ,  e z é r t  j a v a s l a t o t  t e t t e k ,  h o g y  a  
h a t á r o k a t  90 és 95  d B  k ö z ö t t  a l a k í t s á k  k i.

A  n y e rs v a s -  é s  h u l l a d é k s z á l l í t á s s a l  f o g la lk o z ó  b iz o t t 
s á g  s z e r in t  a  k ö r ü l t e k i n tő e n  a l k a l m a z o t t  m e n n y isé g i 
k o n t in g e n s  e lő n y b e n  r é s z e s í t e n d ő  a  m i n im á l i s  f ix  á rn á l .

A  s t r a té g ia i  r a k t á r k é s z l e t e k r e  v o n a tk o z ó a n  a  K ö z ö s  
P i a c  o rs z á g a ib ó l i n f o r m á c ió k a t  k e ll  g y ű j t e n i .

A m i az  ö n tö d é k  je le n le g i  g a z d a s á g i  h e ly z e té t  il le t i,  
a z  1983. é v  t o v á b b i  v is s z a e s é s t  o k o z o t t .  N é h á n y a n  
1 9 8 4 -re  b iz o n y o s  f e l l e n d ü lé s t  j ó s o ln a k ,  e ls ő s o rb a n  a  
fé m ö n té s z e tb e n .

A  p o r tu g á l  d e le g á c ió  s a j n á l a t á t  f e j e z t e  k i ,  a m ié r t  a  
l y o n i  n y o m á s o s  ö n t é s z e t i  k o n fe r e n c ia  e g y b e e s ik  a  lisz- 
s z a b o n i  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s s a l .  A  k ü lö n b ö z ő  
ö n té s z e t i  s z e r v e z e te k  k ö z ö t t  n a g y o b b  ö s s z h a n g n a k  
k e l l e n e  len n ie , h o g y  a z  ily e n  ü tk ö z é s e k e t  el leh essen  
k e r ü ln i .

A  C A E F  e ln ö k s é g é t  F r a n c i a o r s z á g  v e t t e  á t ,  ez a  
p o s z t  1985 -ben  a z  N S Z K - r a  fo g  á t s z á l l n i .  A  C IA T F - n á l  
a  C A E F -e t  A . H. E s tr ig a  (P )  fo g ja  k é p v is e ln i .

A  C A E F  t a n á c s á n a k  k ö v e tk e z ő  ü lé s e  1984 . m á ju s  
3 0 - á n  N iz z á b a n  le s z .

V. A .

Beszámoló konferenciáról
Oníésíechnikai gyű lés Konstanzban

A  N é m e t  Ö n tő  S z a k e m b e r e k  E g y e s ü le t e  (V D G ), a z  
O s z t r á k  Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e s ü le t e  (V Ö G ), a  
S v á jc i  V a s ö n tö d é k  S z ö v e ts é g e  ( V S È )  és a  S v á jc i F é m 
ö n tö d é k  S zö v e tség e  (V S M G ) 1 9 8 3 . jú n iu s  9— 1 0 -é n  
„ N a g y  ö n té s te c h n ik a i  g y ű lé s  8 3 ”  c ím m e l r e n d e z v é n y t  
s z e r v e z e t t .  A  g y ű lé se n  e g y e s ü l e t ü n k  k é p v is e le té b e n  
R ied l R ezső  ü z e m v e z e tő  ( R á b a  M V G )  v e t t  ré s z t.

A  g y ű lé s  jú n iu s  9 -én  d é l e l ő t t  g y á r l á to g a t á s s a l  k e z d ő 
d ö t t .  A  K lö c k n e r— H u m b o l d — D e u tz  cég  s to c k a c h i  
ö n t ö d é j é t  dr. fíurghard L a n g e  ig a z g a tó  m u t a t t a  b e . 
A z  ö n t ö d e  a  j á r m ű g y á r tó  k o n s z e r n  ré sz é re  g y á r t  
k ö z ú t i  é s  m e z ő g a z d a sá g i j á r m ű -  é s  g é p a lk a t r é s z e k e t ,  
é v i  12  e z e r  to n n a  m e n n y is é g b e n ,  d e  a z  ö n tö d e  k a p a c i t á s a  
c s a k  70— 8 0 % -b a n  v a n  k i h a s z n á l v a .  H a v o n ta  5 0 0 -fé le  
ö n t v é n y t  g y á r ta n a k ,  t ú l n y o m ó r é s z t  g ö m b g ra f i to s  ö n 
t ö t t v a s b ó l  (a  le m e z g ra f i to s  v a s ö n tv é n y e k  h á n y a d a  
m in d ö s s z e  2 % ). A  g ö m b g r a f i t o s  m in ő s é g e k  k ö z iii k b .  
7 5 %  G ö v  400 , 500 és (100, a  t ö b b i  e z e k n é l n a g y o b b  
s z i l á r d s á g ú .

A  fo ly é k o n y  v a s a t  k ö z p o n t i  o l v a s z t ó m ű  b iz to s í t ja ,  
a m e l y  e g y  14 t / h  t e l j e s í tm é n y ű ,  G H W - t íp u s ú ,  b é lé s  
n é lk ü l i  fo r ró sz e le s  k u p o ló k e m e n c é b ő l  é s  e g y  80  to n n á s ,  
J u n k e r - g y á r t m á n y ú  c s a to r n á s  i n d u k c i ó s  k e m e n c é b ő l 
á l l .  A  k u p o ló k e m e n c e  f ú v ó le v e g ő jé t  f ü g g e t le n ,  o la j-  
tü z e l é s ű  l é g h e v í tő b e n  m in te g y  4 5 0  ° C - r a  m e le g í t ik  e lő . 
A  b e té ta n y a g  25— 3 0 % -a  a  v á l l a l a t o n  b e lü l  k e le tk e z ő , 
p a k e t t á l t  l e m e z h u l l a d é k  ( d in a m ó le m e z  é s  a  g é p k o c s i-  
g y á r t á s  h u l la d é k a ) .  E z e n k ív ü l  15— 2 0 %  n y e r s v a s a t  é s  
v is s z a té r ő  h u l l a d é k o t  a d a g o ln a k .  A  s z i l í c iu m ta r t a lm a t  
s z i l íc iu m -k a rb id  b r i k e t t e l  á l l í t j á k  b e . A  n y o m ó s z ifo n 
b a n  e lv á la s z to t t  b á z i k ú s  s a la k o t  g r a n u l á l j á k .  A z ö n té s  
b e fe je z é se k o r  a  k u p o l á t  l e o lv a s z t já k ,  c s a k  a z  a la p k o k s z  
m a r a d  a  k e m e n c é b e n .  H a  é j s z a k á r a  t e l e  k u p o ló v a l  
á l l n a k  le, a k k o r  m e g n ö v e l ik  az  a l a p k o k s z  m e n n y is é g é t .  
H é t  v ég én  a z  a la p k o k s z o t  is  k is z e d ik  a z  o ld a la j tó n ,  a  
f a l a z o t t  és d ö n g ö l t  f e n é k  a  k u p o ló b a n  m a r a d ,  c s a k  
v a s t a g s á g á t  e l l e n ő r z ik .  A  13 é v e s  ü z e m  a l a t t  tö b b s z ö r  
e lő f o rd u l t ,  h o g y  v a la m i ly e n  v íz h ű té s e s  r é z f ú v ó k a  k i 
l y u k a d t ,  i ly e n k o r  le o l v a s z t j á k  a  k e m e n c é t .

A  g ra f i t  g ö m b ö s í t é s é r e  a  G e o rg  F is c h e r - f é le  k o n v e r-
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t é r t  h a s z n á l j á k .  A z  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  ü s t b e  le c s a 
p o l t  2 t ,  1500— 1 5 2 0  °C -o s  v a s a t  á t ö n t i k  a  k o n v e r t e r b e .  
A  k e z e lé s  a u t o m a t i k u s a n  f o ly ik  le . Á l ta l á b a n  a  f o l y é 
k o n y  v a s r a  s z á m í t v a  0 ,1 7 %  f é m m a g n é z iu m o t  h a s z n á l 
n a k  a  k e z e lé s h e z . A r e a k c ió id ő  70  s . E z u t á n  le h ú z z á k  a  
s a l a k o t ,  m a jd  0 ,8 %  k a lc iu m -  é s  1 %  a lu m í n i u m t a r t a l m ú  
f e r r o s z i l íc iu m  m a i  m ó d o s í t a n a k .

A z  o iv a s z tó m ű b e n  v a n  m é g  k é t  5 t o n n á s  t é g e ly e s  
i n d u k c ió s  k e m e n c e ,  e z e k e t  c s a k  a k k o r  h a s z n á l já k ,  h a  
a  k u p o lá v a l  v a g y  c s a t o r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é v e l  
n e m  t u d n a k  d o lg o z n i .

A  h o m o k e lő k é s z í té s ,  a  f o r m á z á s  é s  m a g k é s z í té s ,  a z  
ö n té s  é s  a  t i s z t í t á s  k é t  k ü lö n  é p ü le t b e n  fo ly ik . A z e g y ik 
b e n  7 0 0 x 3 0 0 x 8 0 0  m m -e s  f o r m a s z e k r é n y e k h e n ,  Z im -  
m e r m a n n - g y á r t m á n y ú  r á z ó - s a j t o ló  f o r m á z ó g é p p e l  ó- 
r á n k é n t  90— 100  f o r m á t  k é s z í t e n e k .  A z  ö n tv é n y e k  
tö m e g e  1— 30  k g . A  v a s a t  a  f o r m á b a n  is m é t  m ó d o s í t 
j á k  0 ,1  %  I n o c u l in  9 0 -n e l v a g y  0 ,1 5 %  V L  2 0 5 - te l,  a z  
u tó b b i  a  M e ta l lg e s e l l s c h a f t  g y á r t m á n y a .  A z  ü r í t ő r á c s  
u t á n  a z  ö n tv é n y e k  e g y  le m e z ta g o s  s z á l l í tó s z a l a g r a  
k e r ü ln e k ,  a m e l y n e k  v é g é n  a  k a s s e l i  A S T  c é g  A n d r o m a t  
t í p u s ú ,  22 0  k g  t e h e r b í r á s ú  m a n i p u l á t o r a  a z  ö n t v é n y 
c s o k r o t  m e g fe le lő  h e ly z e tb e  á l l í t á s  u t á n  a  f i ig g e s z té k re  
a k a s z t j a .  A  t i s z t í t á s t  W h e e l a b r a to r - g y á r t m á n y ú  g é p  
v é g z i .  E z u t á n  a  t á p f e j e k e t  h id r a u l i k u s  s a j tó k o n  l e tö r ik ,  
m a j d  k é z i  k ö s z ö r ü lé s ,  v á g á s  é s  f a r a g á s  k ö v e tk e z ik .

A  m á s ik  ö n tö d é b e n  k iz á r ó la g  g é p já r m ű h í d - ö n tv é n y e -  
k e t  g y á r t a n a k  2 0 0 0 x 1 2 0 0 x 5 0 0 / 5 0 0  m m -e s  s z e k r é n y e k 
b e n ,  Z i m m e r m a n n - g y á r t m á n y ú  r á z ó - s a j to ló  f o r m á z ó 
g é p e n ,  a m e ly n e k  s a j to ló f e je  o s z t o t t .  A  t e l j e s í t m é n y  
ó r á n k é n t  7 f o r m a .  E g y  s z e k r é n y b e  k é t  h í d t e s t e t  f o r 
m á z n a k  b e , e g y  ö n tv é n y  tö m e g e  2 0 0 — 3 00  k g . A  t á p 
f e j e k  s z ig e te lv e  v a g y  h ő le a d ó  b é lé s s e l  k é s z ü ln e k .  A z  
ü r í t é s  é s a  t i s z t í t á s  h a s o n ló ,  m i n t  a  m á s ik  ö n tö d é b e n ,  d e  
a z  ö n tv é n y e k e t  d a r u v a l  m o z g a t j á k .

M i n d k é t  f o r m á z ó g é p e n  k iz á r ó la g  f é m m i n t á k a t  h a s z 
n á ln a k ,  a m e l y e k e t  m á s  c é g e k  k é s z í t e n e k  s z á m u k r a ,  
ő k  c s a k  a  j a v í t á s u k a t  v é g z ik . A  b e n to n i to s  h o m o k o t  a  
k is  tö m e g ű  ö n t v é n y e k e t  g y á r t ó  fo r m á z ó g é p n é l  g y o r s 
k e v e rő ,  a  h í d t e s t e k e t  g y á r t ó n á l  k o l l e r j á r a t  á l l í t j a  e lő . 
K iz á r ó l a g  c o ld - b o x - m a g o k a t  h a s z n á l n a k ,  a m e l y e k e t  
R ö p e r - g y á r t m á n y ú  g é p e k e n  k é s z í t e n e k .  A  m a g h o m o k o t  
f o ly a m a to s  k e v e r ő  k é s z í t i ,  a  m a g s z e k r é n y e k  f á b ó l  
v a g y  m ű a n y a g b ó l  k é s z ü ln e k .

A  G ö v  8 00  é s  1000  m in ő s é g ű  ö n tv é n y e k e t  i n d i r e k t  
o l a j f ű t é s ű  h a r a n g k e m e n c é b e n  h ő k e z e l ik ,  a  t ö b b i  ö n t 
v é n y t  c s a k  a k k o r ,  h a  m in ő s é g e  n e m  m e g fe le lő . A  
m in ő s é g b iz to s í tó  s z e r v e z e t  11 f ő b ő l  á l l ,  a  l a b o r a tó r iu m  
l é t s z á m a  16. A  k is  d a r a b o k  g y á r t á s a k o r  ü s t ö n k é n t  
e g y  p r ó b á t  v e s z n e k ,  a z  e g y  ü s t b ő l  ö n t ö t t  s z e k r é n y e k  
s o r s z á m a i t  p e d ig  fe l je g y z ik . H a  a  jó  l a b o r a tó r iu m i  
v iz s g á la t  e r e d m é n y e ,  a k k o r  a z  ö n t v é n y e k e t  c s a k  s z ú r ó 
p r ó b a s z e r ű e n  v iz s g á l j á k .  H a  ro s s z ,  a k k o r  a z  ö n t v é n y e 
k e t  m e g je lö l ik ,  s  a  t i s z t í t á s  u t á n  m in d e g y ik  k e m é n y s é g é t  
m e g m é r ik ,  s s z ö v e t é t  M a g n a t e s t t e l  e l le n ő rz ik .  A z  íg y  
k a p o t t  e r e d m é n y e k  a l a p j á n  d ö n t e n e k  a r r ó l ,  h o g y  m i ly e n  
h ő k e z e lé s  s z ü k s é g e s .  A  h íd t e s t e k h e z  p r ó b a d a r a b o t  
ö n te n e k ,  e z e k e n  v é g z ik  a  v i z s g á l a t o t .

A z  e lső  n a p i  p r o g r a m  a  B ó d e n - t a v o n  t e t t  h a jó k i r á n 
d u lá s s a l  z á r u l t .

M á s n a p  d é l e l ő t t  m e g k e z d ő d te k  a z  e lő a d á s o k .  A  
p le n á r i s  e lő a d á s  Eberhardt M ö llm a n n  (B u  le r u s ’s c h e  
E is e n w e r k e ,  W e tz la r )  t a r t o t t a  „ A z  ö n tő i p a r  f e j lő d é s é n e k  
p r i o r i t á s a i  a  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n ”  c ím m e l .  A z  e lő a d ó  
á t t e k i n t e t t e  a z  e lm ú l t  é v t i z e d e k b e n  b e k ö v e tk e z e t t  
f e j lő d é s t ,  s v á z o l t a  a z  ip a r á g  je le n le g i  h e ly z e té t .  A z  
e lk ö v e tk e z ő  id ő s z a k  f e l a d a t a i t  e z e k b e n  je lö l t e  m e g :

s o r ja  n é lk ü l i  ö n t v é n y e k  g y á r tá s a ,  a z  e m b e r i  m u n k a  
m e g k ö n n y í té s e ,  a z  e n e rg ia k ö lts é g e k  c s ö k k e n t é s e ,  a  
k ö r n y e z e tv é d e le m  fo k o z á s a .

A v a s -  é s a c é l ö n té s z e t i  s z e k c ió b a n  a  k ö v e tk e z ő  
e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l :

Nechtdberger-, E rich  (O s z t r á k  O n té s z e t i  I n t é z e t ,  L e o 
b e n )  : A z  á t m e n e t i  g r a f i to s  ö n tö t tv a s  f e j le s z té s é n e k ,  
g y á r t á s á n a k  é s  f e lh a s z n á l á s á n a k  je le n le g i  h e ly z e te .

A z e lő a d ó  á t t e k i n t e t t e  a z  á tm e n e ti  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  
f e j lő d é s é n e k  t ö r t é n e t é t ,  a  s z a b a d a lm a k a t  é s  a  m a  h a s z 
n á la to s  e l j á r á s o k a t .  A  c é r iu m o s  M i s c h m e t t a l l - l a l  v a ló  
k e z e lé s  k ö l t s é g e  c s a k  3/ 4-e a  t i tá n o s  k o m p l e x  ö tv ö z e t t e l  
v é g z e t t  k e z e lé s é n e k ,  e z e n k ív ü l  az e lő b b i  m ó d o n  k e z e l t  
ö n t ö t t v a s  h u l l a d é k a  fe lh a s z n á lh a tó  a  l e m e z -  é s a  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  g y á r tá s á h o z  is . P é l d á k o n  m u 
t a t t a  b e  a z  á t m e n e t i  g r a f i to s  ö n tö t tv a s  a l k a l m a z á s á t ,  
g a z d a s á g i  e lő n y e i t  ( a  g y á r tá s i  k ö l t s é g  10— 1 5 % -k a l 
k is e b b ,  m in t  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n tö t tv a s é ) .  V é g ü l  b e s z á 
m o l t  a  C I A T F  á t m e n e t i  g ra f i to s  ö n t ö t t v a s s a l  fo g la lk o z ó  
n e m z e tk ö z i  m u n k a b i z o t t s á g á n a k  t e v é k e n y s é g é r ő l .

L am pic, M ila n :  A z  ö n t ö t t v a s  fém es b e t é t a n y a g a i b a n  
t a l á lh a t ó  s z e n n y e z ő k  —  p ro b lé m á k  é s  j a v a s l a t o k  a  
m e g o ld á s ra .

A z ö tv ö z ö t t  a c é l o k  n ö v e k v ő  ré s z e se d é se  a z  a c é lg y á r 
t á s b a n  n e h e z e b b é  t e s z i  a z  a c é lh u lla d é k  ú j r a f e l h a s z n á l á 
s á t ,  e ls ő s o rb a n  a z  ö n tő i p a r b a n .  M e g o ld á s t  j e l e n t h e t  a  
t i s z t a ,  jó  m in ő s é g ű  a c é lh u lla d é k  h a s z n á l a t a  —  h a  
i ly e n  r e n d e lk e z é s r e  á l l  —  v ag y  a  n y e r s  v a s h á n y a d  
n ö v e lé s e  a  b e t é t b e n ,  d e  m in d k e t tő  n ö v e li  a  k ö l t s é g e k e t .  
A  m á s ik  m e g o ld á s  a  s z e n n y e z ő e le m e k  k o m p e n z á lá s a  
m e ta l lu r g ia i  é s  ö n t é s t e c h n i k a i  in t é z k e d é s e k k e l .  A z  
e g y e s  e le m e k  h a t á s á r ó l  v a n n a k  i s m e r e te in k .  K ü lö n ö s e n  
je le n tő s  az  e l e m e k n e k  a  k a rb o n h o z  é s  a z  o x ig é n h e z  
v a ló  v is z o n y a . A  g y a k o r l a t i  in té z k e d é s e k h e z  t á m p o n t o t  
a d n a k  a z  á l l a n d ó  m e g f ig y e lé se k , a  t r e n d a n a l í z i s .  A 
m e g o ld á s o k  m i n d e n k é p p e n  n ö v e ln i fo g já k  a  k ö l t s é g e k e t .

Geisel, W . (G e o rg  F i s c h e r  A G ) : A  n a g y  i g é n y b e v é te ln e k  
k i t e t t  a lk a t r é s z e k  b iz to n s á g á n a k  m e g í té lé s e  a  g y á r t á s i  
é s  e lle n ő rz é s i m ó d s z e r e k  m a i s z in tjé n , a c é l ö n t v é n y e k  
p é ld á j á n  b e m u t a t v a .

A z  ö n tv é n y  m i n ő s é g é t  a  p r im e r  é s  a  s z e k u n d e r  
s z ö v e t ,  a  m e t a l l u r g i a i  m ó d s z e re k , az ö n t é s t e c h p i k a  és a  
k o n s t r u k c ió s  h e g e s z t é s  h a tá r o z z a  m e g . A z  e lő a d ó  
i s m e r t e t t e  a  G e o r g  F i s c h e r  cég á l t a l  h a s z n á l t ,  f ú r t  
p r ó b a  és a  r á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b  t u l a j d o n s á g a i  k ö z t i  
ö s s z e fü g g é s t . F o g l a l k o z o t t  az  ö n tv é n y e k  r o n c s o lá s -  
m e n te s  a n y a g v iz s g á l a t á v a l ,  végü l b e m u t a t t a  a z  e g y e d i 
é s  k is  s o r o z a tú  ö n t v é n y e k  m in ő s é g b iz to s í tó  r e n d s z e r é t .  
A  f é m ö n té s z e t i  s z e k c i ó  e lő a d á s a i  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :

L eupp , Jü rgen  ( A lu s u i s s e ) :  O n té sz e ti a l u m í n i u m ö t v ö 
z e te k  tö r é s m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i .

Schaefers, W o lfgang  é s  t á r s a i :  A z A lS iO u - t íp u s ú  ö n té -  
s z e t i  a l u m ín i u m ö t v ö z e t e k  tu l a jd o n s á g a in a k  o p t i m á l á s a  
s z á m ító g é p  s e g í t s é g é v e l .

Jürgens, H elm uth— W eltm ann , Reinhard: A  n y o m á s o s  
é s  k o k i l la ö n té s  m o z g á s i  f o ly a m a ta in a k  t e r m i k u s  v e z é r 
lé s e .

A  m á s o d ik  n a p  p r o g r a m ja  a  V D G  k ö z g y ű lé s é v e l  
( v e z e tő s é g v á la s z tá s ,  k i t ü n t e t é s e k  s tb .)  f o l y t a t ó d o t t ,  és 
e s te  ü n n e p i  v a c s o r á v a l  z á r u l t .

R .R .

Szerkesztőség: Budapest V I., Anker köz 1.
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Műszaki és gazdasági h írek
Hánya mozdony haj tómű háza gömbgrafitos 

Mcelmnite-öntött vasból

A  h o c h  m n i  Gebr. E ic k h o ff  M aschinenfabrik u n d  
Eisengiesserei a  h a j tó m ű v e k  g y á r t á s á h o z  e lő s z e r e t e t t e l  
h a s z n á l  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 t ö t t  
h á z a k a t .  Ig e n  fo n to s  a  h a j t ó h á z a k  m e re v sé g e , o la j -  
n y o In á s á l ló s á g a ,  tö r é s b iz to s s á g a ,  d e  az  is k ö v e te l m é n y ,  
h o g y  a  h a j t ó m ű  z a js z in t je  a l a c s o n y  leg y en . А/. 7. ábra  
e g y  b á n y a m o z d o n y  R K B -2 1 5  t í p u s ú  h a j t ó m ű v é n e k  
h á z a  l á t h a t ó .  A h a j tó m ű  n é v le g e s  te l je s í tm é n y e  37  k W , 
a  m o to r  f o r d u la t s z á m a  (520 m i n -1 , a z  á t t é te l  9 :1 . A  h á 
z a t  S F  4 0 0  m in ő sé g ű , g ö m b g r a f i t o s  M e e h a n i te - ö n tö t t 
v a sb ó l g y á r t j á k ,  a m e ly n e k  f o l y á s h a t á r a ,  r u g a lm a s s á g i  
m o d u lu s a ,  s z ív ó s s á g a  é s  m e g m u n k á lh a tó s á g a  o p t i m á l i s  
m e g o ld á s t  n y ú j t .  A z e s e t le g e s  tú l te r h e lé s e k  e llen  a  14 J  
ü tő m u n k a  a d  b iz to n s á g o t .  F o n t o s  e lő n y , h o g y  —  m á s  
a n y 'a g o k k a l  ö s s z e h a s o n l í tv a  —  e n n e k  az  ö n t ö t t v a s n a k  
a  s z ív ó s s á g a  a h ő m é r s é k le t  c s ö k k e n é s é v e l  c sa k  k i s m é r 
t é k b e n  c s ö k k e n .

M e e h a n ite  P r e s s e rn it te ilu n g

1. ábra. Btínyanwzdony hajtóművének gömbgrafitos Meehanite-öntött
vasból készült háza

Energiatakarékos hűntartó kemence 
alum ínium hoz

A h a g y o m á n y o s  té g e ly e s  k e m e n c é k h e z  k é p e s t  5 0  % - 
k a i k e v e s e b b  e n e rg iá t  h a s z n á l  fe l a  w ieh li W. S tr ik fe ld t  & 
Koch G m bH  ( Л' S Z К ) ú j,  H B E  1 I I t íp u s ú  h ő n  t a r t ó  k e m e n 
c é je  (2 . ábra). E lő sz ö r  a l k a l m a z t a k  ú j h ő s z ig e te lő  é s  
k ö n n y ű s z e r k e z e t i  a n y a g o k a t .  A  fű tő fe d é l  p n e u m a t i k u s  
ú to n  f e l h a j t h a tó  az  e l l e n ő r z é s  é s  a  t i s z t í t á s  c é l j á b ó l .  
A v i l la m o s  fű té s  m i a t t  k é m é n y c s a t l a k o z á s  n e m  k e l l ,  
a  g á z -  é s  z a je m is sz ió  m e g s z ű n t .  N in c s  té g e ly k o p á s  v a g y  
- tö ré s ,  m iv e l a  b e re n d e z é s  t é g e ly  n é lk ü li. A  r o b u s z t u s  
k o n s t r u k c ió  é rd e k e s sé g e  a  f o ly é k o n y  fém  h ő m é r s é k le 
té n e k  k ö z v e te t t  m é r é s e :  a  h ő e le m  n e m  a k a d á l y o z z a  a  
k im e r í tő k a m r á b a n  a  m u n k á t .  A z  e lő a k n á n  á t  a  f o l y é 
k o n y  fé m  n y u g o d t  á r a m l á s s a l  b e tö l th e tő ,  i t t  v i s s z a 
t a r t h a t ó  a  v a k a r á k  é s  h a b .  A z  ú j  h ő n ta r tó  k e m e n c e  jó l  
h a s z n á lh a tó  a z  a lu m ín iu m  k o k i l la -  és n y o m á s o s  ö n t é s é 
h ez .

2. ábra. STRIK O -gyártm ányú hőntartó kemence alumíniumhoz

S T R I K O  P re s s e in fo rm a tio n 3. ábra. F illm a t-L  kanalas fémadagoló berendezés
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Kilenc F illiiint-L fém adagoló a V olksw agen Művekben

M iu tá n  a  V o lk s w a g e n  M ű v e k  1 9 8 1 -b e n  e g y  F i l lm a t - I  
f é m a d a g o ló t  ü z e m b e  h e ly e z e t t ,  n e m r é g e n  k ile n c  F il l-  
m a t - L  t í p u s ú ,  k a n a l a s  f é m a d a g o ló t  v á s á r o l t  a  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e k  k is z o lg á l á s á r a .  A  Gebrüder h ü  hl er AG  (U z w il, 
S v á jc )  á l t a l  g y á r t o t t  k a n a la s  f é m a d a g o ló  g y o r s  m o zg ásé i 
v a l  (m a x im u m  4 0 0  m e r í t é s  ó r á n k é n t )  é s  a z z a l  t ű n i k  k i, 
h o g y  a  f o ly é k o n y  f é m e t  c s a to r n a  n é lk ü l ,  k ö z v e t le n ü l  a  
k a m r á b a  l e h e t  t ö l t e n i .  A  k a n á lb ó l  a z  o x i d h á r t y a  k i 
b o r í t h a t ó ,  a  k a r b a n t a r t á s i  k ö lts é g  k ic s i  (3 . ábra).

B ü h le r  P r e s s e  I ri fo rm a t ion

A világ legnagyobb csavarsajtójának állványa

A  v i lá g  l e g n a g y o b b  c s a v a r s a j t ó j á n a k  3 0 6  t  tö m e g ű  
á l l v á n y á t  a  T h yssen  H einrichshütte A G  h a t t i n g e n i  a c é l 
ö n tö d é j é b e n  ö n t ö t t é k .  A s a j tó n  n a g y  t u r b i n a l a p á t o k a t  é s  
m á s  n a g y m é r e tű  a lk a t r é s z e k e t  k o v á c s o l n a k  e g y  v a g y  
k é t  m ű v e le t t e l .  A  m a x im á l is  k o v á c s o lá s i  e rő  315  M N .

A  8 , 1 4 x 3 , 9 6 X 3 , 5  m é te re s  á l l v á n y  21 h é t  a l a t t  
k é s z ü l t  e l  a  h a t t i n g e n i  ö n tö d é b e n .  A  m a g o k a t  é s a  f o r 
m a  a ls ó  f e lé t  f u r á n g y a n t á s  f o r m á z ó a n y a g b ó l ,  a  R a s c h ig  
c é g tő l  s z á r m a z ó  R E S  I F I N  k ö g ő a n y a g g a l  (4 . ábra), 
a  fe lső  r é s z t  c e m e n t f o r m á z á s s a l  k é s z í t e t t é k .  A z  ö n té s h e z  
4 5 0  t  a c é l t  h a s z n á l t a k ,  a z  ö n té s i  id ő  2 8 5  s v o l t .  A z ö n té s  
u t á n i  5 6 . é s  69 . ó r á b a n  u t á n ö n t ö t t e k .  A z  ö n tv é n y  h a t  
h é t i g  h ű l t  a  f o r m á b a n .

A z  á l l v á n y t  k é t  r é s z b ő l  á lló , s p e c iá l i s  v a g o n n a l  s z á l l í 
t o t t á k  el o ly  m ó d o n ,  h o g y  az  ö n t v é n y t  f e l f ü g g e s z t e t t é k  
é s  k i k ö t ö t t é k .  K ü lö n le g e s  ú tv o n a l -  é s  m e n e t r e n d e t

/ .  ábra. Csavarnajtó 106 tonnán állványának formája

k e l l e t t  k id o lg o z n i,  h o g y  a  k o lo s sz u s  az  5 8 ,5  m  h o s s z ú , 
3 2  te n g e ly e s  v a g o n n a l  b iz to n s á g o s a n  é r k e z z é k  r e n d e l 
t e t é s i  h e ly é re .

F o u n d r y  T ra d e  J . ,  1 9 8 3 . s / .e p t . 39.

Áramlásmérő síiritetl levegő-hálózat hoz

A  s ű r í t e t t l e v e g ő - h á l ó z a t  h e ly e s  m é r e te z é s é h e z ,  a 
v e z e té k e k  tö m í t e t l e n s é g é b ő l ,  m e g h ib á s o d á s á b ó l  e re d ő  
e n e r g ia v e s z te s é g e k  f e l k u ta t á s á h o z  e le n g e d h e te t l e n  a 
le v e g ő á ra m  m é ré s e . A z  a n g l ia i  I M I  N orgren K nots Ltd. 
(S h ip s to n  on  S to u r )  e r r e  a  c é lr a  ú j á r a m lá s m é r ő t  f e j le s z 
t e t t  k i (5 . ábra). A z  F M  13 t í p u s ú  á r a m lá s m é r ő  r e p r o d u 
k á ló k é p e s sé g e  ± 1  % , a b s z o l ú t  p o n to s s á g a  ± 5 % .  A t é r 
f o g a t á r a m  6 b a r  n y o m á s  e s e té n  3 és 25 d m 3/s  k ö z ö t t  
m é r h e tő .  A z á r a m l á s m é r ő t  le g fe lje b b  10 b a r  n y o m á s n a k  
é s  50  °C h ő m é r s é k le tn e k  l e h e t  k i te n n i.  A  m é r ő b e r e n d e 
z é s t  a  N o rg re n  á l t a l  k i f e j l e s z te t t  O ly m p ia n  c s a t l a k o z ó 
h o z  n é h á n y  m á s o d p e r c  a l a t t  b e  le h e t  s z e r e ln i .  U g y a n id e  
s z ü k s é g  s z e r in t  le v e g ő s z ű r ő ,  o la jo z ó  v a g y  z á r ó d u g ó  is 
b e s z e re lh e tő . A c s a t l a k o z ó n a k  z á ró s z e le p e  is  v a n .  A  t é r 
f o g a t á r a m  k e t t ő s  s k á l á n ,  m e t r ik u s  v a g y  a n g o ls z á s z  
e g y s é g b e n  o lv a s h a tó  le . H a  a  n y o m á s  6 b a r - tó l ,  a  h ő 
m é r s é k le t  20 ° C - tó l  e l t é r ,  a  le o lv a s o t t  é r t é k e t  t á b l á z a t 
b ó l k ik e r e s e t t  k o r r e k c ió s  té n y e z ő v e l  m e g  k e ll s z o ro z n i.

5. ábra. Xorgren-gifiirtmiíni/ú áramlásmérő az Olympian csatlakozóval

L apunk példányonként megvásárolható az 

V. Váci utca 10.
V. Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám  alatti 
hírlapboltokban
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H azai hírek
Öntöttvas bányahatároszlop az Öntödei Múzeumban

A r o z s n y ó i  B a n ic k é  M ú z e u m  f e l a j á n l o t t a ,  h o g y  á t a d  
a  b u d a p e s t i  Ö n tö d e i  M ú z e u m  r é s z é r e  eg y  ö n t ö t t v a s  
b á n y a h a t á r o s z l o p o t .  Tatár S ándor, a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  
v e z e tő je  ez  ü g y b e n  1983 o k tó b e r é b e n  R o z s n y ó r a  u t a 
z o t t ,  a h o l  Labanc Is tvánna l, a  ro z s n y ó i  b á n y á s z a t i  
m ú z e u m  ig a z g a tó h e ly e t te s é v e l  m e g t e k in t e t t e  g r .  A n d -  
r á s s y  D é n e s  v o l t  v a s b á n y á in a k  t e r ü l e t é t ,  h o g y  a  h e l y 
s z ín e n  m e g fe le lő  o s z lo p o t v á l a s s z a n a k  k i. M ive l m ú z e u m i  
k i á l l í t á s r a  a lk a lm a s  o s z lo p o t n e m  t a l á l t a k ,  a  r o z s n y ó i  
m ú z e u m  f e l a já n lo t t a ,  h o g y  a  t u l a j d o n á b a n  le v ő  h á r o m  
b á n y a h a t á r o s z l o p  k ö z ü l e g y e t  á t a d  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m 
n a k .  C s e re k é p p e n ,  a  ro z s n y ó i m ú z e u m  a  B K L  B á n y á 
s z a t  h á r o m  é v f o ly a m á t  k a p t a  m e g .

A  h a t á r o s z l o p o t  (4. ábra) a z  A n d r á s s y  g r ó f o k  v o l t  
d e r n ő i  v a s g y á r á b a n  ö n tö t t é k .  A z  o sz lo p  tö m e g e  k b .  
100 k g . E g y ik  o ld a lá n  a  b á n y á s z j e lv é n y  a l a t t  18 7 3 , 
a  m á s ik  o ld a lo n  g r . A n d rá s s y  D é n e s  m o n o g r a m ja  o l 
v a s h a tó .

A  b á n y a h a tá r o s z lo p o t  a  r o z s n y ó i  m ú z e u m  v o l t  s z ív e s  
a  h a t á r ig  e ls z á ll í ta n i ,  a h o l  a z t  N  y izsnyánszky  T ibor  
a  K ö z p o n t i  K o h á s z a t i  M ú z e u m  k é t  m u n k a t á r s á v a l  
v á r t a .

A  c s e r é v e l  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  e g y  ú j a b b  X I X .  
s z á z a d i  ö n tv é n n y e l  g a z d a g o d o t t .  A  c se re  l e b o n y o l í t á s á -

4. ábra. A  bányahatároszlop vázlata

b a n  n y ú j t o t t  ö n z e t l e n  s e g í ts é g é é r t  L a b a n c  I s tv á n  
ig a z g a tó h e ly e t t e s n e k  e z ú to n  is k ö s z ö n e t é t  m o n d u n k .

T . S .

Könyvismertetés
V a jdaL a jos:  E rd é ly i b á n y á k ,  k o h ó k ,  e m b e re k , s z á z a d o k .  
P o l i t i k a i  K ö n y v k ia d ó ,  B u k a r e s t ,  1981 .

V a jd a  L a jo s  tö r té n é s z  k ö n y v é n e k  a lc ím e : G a z d a s á g - ,  
t á r s a d a l o m -  é s  m u n k á s m o z g a lo m - tö r t é n e t  a  X V I I I .  
s z á z a d  m á s o d ik  fe lé tő l 1 918 -ig . E z  az  a lc ím  a  tö m ö r s é g  
e r e jé v e l  f o g l a l j a  össze  az  író  s z á n d é k á t ,  a k i  a z  e r d é ly i  
b á n y a -  é s  k o h ó ip a r  u tó b b i  m á s f é l - k é t  s z á z a d á n a k  v iz s 
g á l a t á v a l  k ö z e l  h á ro m  é v t i z e d e  fo g la lk o z ik . A  s z e r z ő  
a  s z e n tk e r e s z tb á n y a i  v a s g y á r b a n  s z e r e z te  a la p é lm é n y e i t ,  
a m e ly e k  f e l t á r ó  m ű v e  ö s s z e á l l í tá s á h o z  v e z e t te k .  M u n 
k á j á n a k  i s m e r e t a la p j a  ó r iá s i :  á t f o g j a  a  B á n y á s z a t i  é s  
K o h á s z a t i  L a p o k b a n ,  a  k ü lö n b ö z ő  v á ro s i é s  o r s z á g o s  
l e v é l t á r a k b a n ,  k e re s k e d e lm i é s  i p a r k a m a r a i  j e l e n t é s e k 
b e n  k ö z z é t e t t  a d a to k tó l  k e z d v e  K dvi Illés A la d á r ,  
K erpely  A n ta l, S zen tk irá ly i Z sig m o n d  n y o m t a t á s b a n  
m e g je le n t  k ö n y v e iig  a  f e l le lh e tő  é r t é k e s  s z a k i r o d a lm a t .

A  k ö n y v  e ls ő  ré sz e  a  b o m ló  f e u d a l iz m u s  é s  a  k a p i 
t a l i s t a  á t a l a k u lá s  k e z d e t i  k o r s z a k á n a k  b á n y a -  é s  
k o h ó ip a r i  tá r s a d a lm á v a l  f o g la lk o z ik ,  v a g y is  a  X V I I I .  
s z á z a d  m á s o d ik  fe lé tő l 1 8 4 8 -ig  t e r j e d ő  k o r s z a k k a l .  
A  tö r t é n e l m i  E r d é ly t  a  H a b s b u r g - m o n a r c h i a  k ü lö n  
i g a z g a to t t  o r s z á g ré s z n e k  t e k i n t e t t e ,  m a jd  a  D ip lo m a  
L e o p o ld iu m  é r te lm é b e n  1 6 9 1 -b e n  h o z z á c s a to l t á k  a  
P a r t i u m o t ,  a z  é sz a k i (a  m a i  M á r a m a r o s  é s S z i lá g y ) ,  
a  n y u g a t i  ( a  m a i S z a tm á r ,  B i h a r  é s  A ra d )  m e g y é k e t ,  
t o v á b b á  a  B á n s á g n a k  a  t ö r ö k t ő l  v is s z a h ó d í to t t  t e r ü 
l e t e i t  (K a r á n s e b e s ,  L u g o s  é s  O r s ó v á  v id é k é t) .  A  b á n y a -  
é s  k o h ó ip a r  f e j lő d é s é t  a  t e r m é s z e t i  a d o t t s á g o k o n  é s  a  
b e ls ő  f e l té te le k e n  t ú l  a  H a b s b u r g - a b s z o lu t i z m u s  c é l 
t u d a t o s a n  i r á n y í t o t t  g a z d a s á g p o l i t i k á j a  h a t á r o z t a  m e g . 
L e g f o n to s a b b  a  n e m e s fé m - é s  s z ín e s f é m b á n y á s z a t  v o l t ,  
e z e k e t  t ö b b n y i r e  e g y é n i é s k i s tő k é s  v á l la lk o z á s o k  k e r e 
t é b e n  ű z té k .  A z E rd é ly i  É r c h e g y s é g b e n  h á r o m  k o h ó m ű  
v o l t :  a  z a l a tn a i ,  a  c se r té s i é s  a z  a r a n y o s  b á n y a i1. A  N a g y 
b á n y a  v id é k i  n e m e s - é s  s z í n e s f é m b á n y á s z a t  t e r m e l  
v é n y e in e k  b e o lv a s z tá s á t  n y o lc  k o h ó m ű  v é g e z te ,  A lsó -  
f e r n e z e ly e n ,  F e ls ő b á n y á n ,  L á p o s b á n y á n ,  K a p n ik - b á -  
n y á n ,  Ó lá h lá p o s b á n y á n  é s  B o r s o d b á n y á n  ö s s z e s e n  28  
o lv a s z tó -  é s  8 v á la s z tó k e m e n c é v e l .  M eg  k e ll e m l í t e n i  
a z  1760  e l ő t t  m á r  m ű k ö d ő  ó r a d n a i  k o h ó m ű v e t  is . 
18 4 2 -b e n  a z  E r d é ly i  É r c h e g y s é g b e n  t e r m e l t  a r a n y

m e n n y is é g e  1 0 0 7 ,4  k g  v o lt , e g y e n lő  E u r ó p a  tö b b i  
ré s z é n e k  t e r m e lé s é v e l .

A  n e m e s -  é s  s z ín e s f é m e k  k ia k n á z á s a  m e l l e t t  a  só 
f e j té s  v o l t  a  l e g f o n to s a b b  ip a r á g :  a  m á r a m a r o s ia k  
k ö z ö t t  a  r ó n a s z é k i  (1 8 2 5 : 3525 t )  é s  a z  a k n a s u g a t a g i  
b á n y á k  (1 8 2 5 : 5 8 9 0 ,3  t )  v o lta k  a  le g je le n tő s e b b e k .  
A  to r d a i  é s v í z a k n a i  b á n y á k  f e d e z t é k  a  H a b s b u r g -  
b iro d a lo m  s z in te  t e l j e s  só s z ü k s é g le té t .  M e g e m lí te n d ő k  
m é g  a  d é s a k n a i ,  a  k o lo z s i ,  a  sz é k i é s  p a r a j d i  b á n y á k  is, 
e z e k e t  a  X V I I I .  s z á z a d  u to lsó  n e g y e d é ig  k iz á ró la g  
h a r a n g  a la k ú  a k n á k o n  k e re s z tü l  m ű v e l té k .

A  v a s  k o h á s z a t i  fe ld o lg o z á s á b a n  e l s ő s o r b a n  a  k in c s 
t á r  v á lla lk o z á s a i  V a jd a h u n y a d  k ö r n y é k é n  é s  a  B á n s á g 
b a n  j á r t a k  a z  é le n .  A  X V I I I .  s z á z a d  k ö z e p é n  T o p lic á n  
é p ü l t  m e g  E r d é l y  e ls ő  n a g y o lv a s z tó ja ,  a  h á m o r  1799- 
b e n  n a p o n ta  8 ,4  t o n n a  v a s a t  d o lg o z o t t  f ö l .  A  B á n s á g  
e lső  h á m o r á t  é s  n a g y o lv a s z tó j á t  B o k s á n b a n  1 7 1 9 -b en  
l é t e s í te t té k .  D o g n á c s k á n  1 7 2 2 -ben , L u n k á n y b a n  1734- 
b en  é p í t e t t e k  n a g y o l v a s z t ó t  és h á m o r t .  A  X V I I I .  s z á z a d  
h a d ik o n  f e lé b e n ,  m a j d  a  n a p ó le o n i h á b o r ú k  t e r e m t e t t e  
m á s o d ik ju n k tú r a  i d e j é n  j ö t t  lé tre  a  r e s i c a i  v a s m ű , s z a 
p o r o d o t t  m e g  a  V a jd a h u n y a d  k ö r n y é k i  h á m o r o k  s z á m a . 
1 8 4 1 -b en  72 v a s h á m o r r ó l  tu d u n k .

E r d é ly  s z é n b á n y á s z a t a  1848-ig g y e r m e k c ip ő b e n  j á r t .  
A z o b je k t ív  f e l t é t e l e k  h iá n y o z ta k ,  d e  a  k ő s z é n  je l e n tő 
s é g é t s e m  i s m e r t é k  f e l  á l ta lá n o s a n .

A  I I .  r é s z b e n  a z  e r d é ly i  b á n y a -  é s  k o h ó i p a r i  t á r s a 
d a lo m  n a g y ip a r i  je l ie g ű r e  v á lá s á t  i s m e r h e t j ü k  m e g  
(1 848— 1 867), m a j d  a  I I I .  rész  a  n a g y i p a r i  f e j lő d é s  fe l- 
g y o r s u lá s á t  (1 8 6 7 -1 9 1 8 )  fo g la lja  ö ssz e . S o r r a  a la k u ln a k  
a  k ü lö n b ö z ő  b á n y a -  é s  k o h ó v á l la la to k ,  l é t r e j ö n n e k  a  
k a r te l le k ,  a m e l y e k  é r té k e s í té s i  e g y e z s é g e ik k e l  a  v e r 
s e n y t  z á r t á k  k i .  A  v a s k a r te l lb e n  p é l d á u l  a z  e rd é ly i  
v á l la la to k  k ö z ü l  a z  O s z tr á k -M a g y a r  A l l a m v a s u t t á r s a s á g  
és a  V a jd a h u n y a d i  Á lla m i V a s m ű  v e t t  r é s z t .  E z  , ,a  
le g te l je s e b b  e lé g e d e t le n s é g e t  v á l t o t t a .  . . k i  a z  é r d e k e l t  
ip a r o s o k b ó l”  —  p a n a s z o l t a  a  k o lo z s v á r i  k e re s k e d e lm i  
é s ip a r k a m a r a .

Ä  k ö n y v  m i n d e n  fe je z e te ,  m in d e n  o l d a l a  sz ín e s , 
é rd e k fe s z ítő  o l v a s m á n y ,  a m e ly e t  k i v á l ó a n  i l lu s z tr á l  
s z á m o s  k o r a b e l i  f é n y k é p ,  d o k u m e n tu m  je l l e g ű  t á b l á z a t .

fí. K .
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M űszaki és gazdasági h írek
Kína a paosani acélm ű befejezését tervezi

A z e r e d e t i  t e r v e k  s z e r in t  1 9 8 5 -b e n  m á r  n y e r e s é g e t  
k e lle n e  h o z n ia  a  p a o sa n i acé lm űnek. V a ló já b a n  a z o n b a n  
p é ld á u l  a  h id e g h e n g e r m ű  a  le g ú ja b b  t e r v e k  s z e r in t  le g 
k o r á b b a n  1 9 8 5 -b e n  k e z d  t e r m e ln i ,  é s  c s a k  1 9 8 8 -b a n  
fe je z ő d ik  b e  a z  é p í t é s e .  A  t e l j e s  k o m b i n á t  is  v á r h a t ó a n  
c s a k  a  8 0 -a s  é v e k  v é g é re  k é s z ü l  e l, ú g y h o g y  a  t e l je s  k a 
p a c i t á s  e lé r é s e  c s a k  a  k é s ő b b ie k  s o r á n  v á r h a t ó .

T ö b b  n y u g a t n é m e t  é s  j a p á n  c é g  v e r s e n g  a  S a n g h a j  
m e l le t t i  k o m b i n á t  u to l s ó  s z ü k s é g e s  b e re n d e z é s e in e k  
m e g r e n d e lé s é é r t .  A  fő  v e r s e n y tá r s a k  a  Schloem ann—  
S iem ag  v e z e t t e  k o n z o r c iu m , a  M a n n esm a n n  é s  a  j a p á n  
M itsu b ish i. K í n a  m á r c iu s b a n  d ö n t ö t t  ú g y ,  h o g y  t ö b b  
é v e s  s z ü n e t  u t á n  m é g is c s a k  b e fe je z i  a z  a c é lm ű  é p í t é s é t .  
1 9 8 1 -b e n  m i n te g y  m á s fé l  m i l l iá r d  d o l lá r  é r t é k ű  m e g r e n 
d e lé s t  t ö r ö l t e k  a  k ín a i a k .  E g y e b e k  k ö z ö t t  v i s s z a m o n d 
t á k  a  k o r á b b a n  a  M i ts u b i s h in e k  a d o t t  4 2 0  m ill ió  d o l l á 
r o s  m e g r e n d e lé s t  e g y  m e le g e n  h e n g e r e l t  a c é lm ű r e ,  v a l a 
m i n t  e g y  4 6 0  m i l l ió  d o l lá r o s ,  h id e g h e n g e r m ű r e  s z ó ló  
m e g r e n d e lé s t ,  a m e l y e t  a  S c h lo e m a n n — S ie m a g n a k  a d 
t a k  fö l. A  j a p á n o k  m in te g y  4 5  m ill ió  d o l lá r o s  v ig a s z -  
d í j é r t  e l is  f o g a d t á k  a  t ö r l é s t ,  a  n y u g a tn é m e te k  v is z o n t  
f o l y t a t t á k  a  t á r g y a l á s o k a t  és i n k á b b  b e le m e n te k  a  k é s e 
d e le m b e .

I d ő k ö z b e n  a  n y u g a t n é m e t e k  f o l y t a t t á k  a  te r v e z ő  
m u n k á t ,  íg y  o l y a n  h e ly z e tb e  k e r ü l t e k ,  h o g y  jo b b  t e c h 
n o ló g iá t  t u d n a k  k ín á l n i  a  f o ly a m a to s  ö n té s r e ,  v a l a m in t  
a  m e le g h e n g e r m ű r e ,  a  j a p á n o k  v is z o n t  k e d v e z ő b b  á r a 
k o n  t u d n a k  a j á n l a n i .  F e l t e h e tő e n  m ű s z a k i la g  a n n a k  a  
c é g n e k  k e l le n e  a d n i  a  f o ly a m a to s  ö n tő m ű r e  sz ó ló  m e g 
r e n d e lé s t ,  a m e l y ik  a  2 0 5 0  m i l l im é te r e s  m e le g e n  h e n g e 
r e l t  a c é l s z a la g g y á r tó  m ű r e  s z ó ló t  k a p j a  —  ez  a  k é t  g y á r  
m é g  h iá n y z ik  a  k o m b i n á t b ó l  -— , v is z o n t  e lk é p z e lh e tő ,  
h o g y  p o l i t i k a i  o k o k b ó l  a  k ín a i a k  v é g ü l ú g y  d ö n te n e k ,  
h o g y  a z  e g y ik  r e n d e l é s t  a  j a p á n o k n a k ,  a  m á s ik a t  p e d ig  
a  n y u g a t n é m e t e k n e k  a d já k .

À  k o m b i n á th o z  s z ü k s é g e s  b e r e n d e z é s e k  70 s z á z a lé k a  
m á r  m e g é r k e z e t t .  K ín a i  i p a r i  k ö r ö k b ő l  s z á r m a z ó  é r t e 
s ü lé s e k  s z e r in t  s z e r e tn é k  s ik e re s e n  b e fe je z n i  a  b e r u h á 
z á s t ,  a m e ly  e g y é b k é n t  a  7 0 -e s  é v e k  n a g y lé p t é k ű  b e r u 
h á z á s a i n a k  e g y ik  s z im b ó lu m a .  A z  e r e d e t i  e lk é p z e lé s e k  
s z e r in t  a  k o m b i n á t  5 m i l l iá r d  d o l l á r b a  k e r ü ln e  és é v e n te  
6 m ill ió  t o n n a  a c é l t  á l l í t a n a  e lő . T a v a ly  K ín á b a n ,  
3 7 ,1 6  m ill ió  t o n n a  a c é l t  é s  2 9 ,0 2  m ill ió  t o n n a  h e n g e r e l t  
a c é l t  g y á r t o t t a k ,  a z  e lő b b i 4 ,4 , a z  u tó b b i  8 ,7  s z á z a lé k o s  
n ö v e k e d é s  1 9 8 1 -h e z  k é p e s t .  (H .  W .)

R e u t e r  198 3 . s z e p t .  10 .

Nehéz az átállás a metrikus rendszerre az Ш А-Ьап

A z U S A -b a n  e l i s m e r ik  u g y a n ,  h o g y  s z ü k s é g e s  a  m e t 
r i k u s  r e n d s z e r r e  v a ló  á t t é r é s ,  a  f o l y a m a t  m é g is  r e n d k ív ü l  
la s s a n  h a la d .  A  t e l j e s  á t t é r é s  m é g  é v e k ig  v á r a t h a t  m a 
g á r a  és t a l á n  2 0 0 0 - ig  is  e l t a r t h a t .  E r r e  a  m e g á l la p í t á s r a  
j u t o t t  a z  1 9 7 3 -b a n  a l a p í t o t t  A m erican  M etric Council 
(A m e r ik a i M e tr ik u s  T a n á cs) , a m e ly  a  m a t á n s z e k t o r  
te v é k e n y s é g é t  k o o r d i n á l j a  a  m é te r r e  v a ló  á t t é r é s b e n  
( m e t r i c - c o n v e r s a t io n ) .  A m ik o r  1 9 7 5 -b e n  a z  U S A  k o n g 
r e s s z u s a  e l f o g a d ta  a  m é te r r e n d s z e r r e  v a ló  á t t é r é s t  
(M etric  C onversation A c t) ,  d e r ű l á tó  b e c s lé s s e l  a r r a  s z á 
m í t o t t a k ,  h o g y  1 9 8 5 - ig  ö n k é n te s  a la p o n  a z  E g y e s ü l t  
Á l la m o k  b e fe je z i  a z  á t á l l á s t .  A  R e a g a n  k o r m á n y z a to t  
f e l t e h e tő e n  n a g y o b b  a k t i v i t á s r a  és e ré ly e s e b b  p r o p a 

g a n d a m u n k á r a  s e r k e n t i k  a z  U S A  k ü l f ö ld i  k é p v is e le te i .  
A z  ő  je le n té s e ik  s z e r i n t  u g y a n is  je le n tő s  m e g r e n d e lé s e k 
t ő l  e s ik  el a z  o r s z á g ,  m e r t  t ú l  g y a k o r i ,  h o g y  a  t e r m é k e 
k e t  n e m  m e t r ik u s  m é r e t e k k e l  a já n l já k .  ( H .  W .)

* A lu m ín iu m , 1983. 8. s z .

Űj acélgyártó eljárás a nagyolvasztó kiküszöbölésére

A z  1970-es é v e k  ó t a  d o lg o z ik  a  K a w a s a k i  S te e l  a z o n  
a z  e l já r á s o n ,  a m e l y e t  a z  IA M I  1983. 6 . s z á m á b a n  m in t  
ú j  e l j á r á s t  i s m e r t e tn e k .  A  n a g y o lv a s z tó b a n  v é g b e m e n ő  
f o l y a m a t o k a t  k é t  r é s z r e  b o n t j á k :  e lő r e d u k c ió s  é s  o lv a s z 
t ó  fo ly a m a t r a  ( e z t  a  k é tm ű v e le t e s  m e g o l d á s t  s z á m o s  
m á s  e l já r á s  is a lk a l m a z z a .  S z e rk .)  A  k é t  k ü l ö n  lé p c s ő b e n  
v é g z e t t  a c é l te rm e lé s  le h e tő v é  te s z i  a  g a z d a s á g o s a b b  
r e d u k c ió t  é s  h a t é k o n y a b b  o lv a s z tá s t  is . A  k é tlé p c s ő s  
e l j á r á s  e n e r g i a t a k a r é k o s a b b ,  k e v é sb é  s z e n n y e z i  a k ö r 
n y e z e t e t  és le h e tő v é  t e s z i  o lc s ó b b  a n y a g o k  —  p l .  n e m  
k o h á s z a t i  sz é n  és é r c p o r  —  fe ld o lg o z á s á t  is .  E z  a z  a c é l 
g y á r t ó n a k  1 5 %  m e g t a k a r í t a s t  je le n t .  A z  e l j á r á s  fe r ro -  
k r ó m , v a g y  f e r r o m a n g á n  g y á r t á s á r a  is  h a s z n á l h a t ó  és 
e b b e n  az  e s e tb e n  a z  ív k e m e n c é b e n  t ö r t é n ő  o lv a s z tá s o s  
r e d u k á lá s i  e lm a r a d á s a  m i a t t  a  m e g t a k a r í t á s  5 0 % - o t  is 
e lé r h e t ,  a z  e le k t r o m o s  o lv a s z tá s i  e n e rg ia  f a j l a g o s  c s ö k 
k e n té s e  k ö v e tk e z té b e n .

A  b e a d a g o l t  é r c p o r  e lő r e d u k á lá s a  a  fő  k e m e n c e e g y s é g  
n a g y h ő m é r s é k le tű  s z é n m o n o x id  g á z a iv a l  t ö r t é n i k .  A  
r e d u k c ió  m é r té k é  6 0 — 7 0 % . H a  f e r r o ö tv ö z e t e k  g y á r t á 
s á r a  h a s z n á l já k  a z  e l j á r á s t ,  m é g  s z é n h id r o g é n e k e t  is 
f u v a t n a k  a  k e m e n c e b e ,  p l .  m e t á n t .  F e r r o k r ó m  g y á r t á s 
k o r  íg y  1000 °C  h ő m é r s é k le t e n  t ö r t é n t  e lő r e d u k c ió v a l  
a  k ró m o x id  30— 5 0 % - á t  l e h e t  r e d u k á ln i .

A  k e m e n c e  h id r o g é n  é s  s z é n m o n o x id  t a r t a l m ú  f ü s t 
g á z a i  v e g y ip a r i f e l h a s z n á l á s r a  v a g y  e r ő m ű v i  f ű t ő a n y a g 
k é n t  tö r t é n ő  h a s z n o s í t á s r a  a lk a lm a s a k .

A  m á s o d ik  lé p c s ő  k e m e n c é je ,  a  „ f ő k e m e n c e ”  fe lü lrő l 
t ö r t é n ő  k o k s z a d a g o lá s s a l  ü z e m e l.  Á  k e m e n c é b e  a  k o k sz  
é g é s é n e k  e lő s e g íté s é re  o x i g é n t  f ú v a tn a k  b e .  A  k e m e n c é t  
v a s o lv a s z tá s h o z  1 4 5 0 — 1 5 5 0  °C -ra  f e r r o ö t v ö z e t  g y á r 
t á s h o z  1550— 1650  °C  h ő m é r s é k le t r e  h e v í t i k .  A z  e lő re 
d u k á l t  é r c e t  a z  o x ig é n  b e f ú v á s n á l  m a g a s a b b  s z in te n  
e lh e ly e z e t t  c sö v ö n  k e r e s z t i i l f ú v a t j á k  b e  a  k e m e n c é b e .  
A  k é t  c s ő re n d s z e re n  t ö r t é n ő  o x ig é n - , i l l e tv e  é rc b e f ú v á s -  
s a l  jó l  le h e t  s z a b á ly o z n i  a  r e d u k á lá s  m é r t é k é t ,

Ä  K a w a s a k i m ó d s z e r  fe le s le g essé  t e s z i  a z  é rc p o r  
e lő z e te s  d a r a b o s í t á s á t ,  a m i  a  h a g y o m á n y o s  n a g y o l 
v a s z tó k n á l  e l e n g e d h e te t l e n  é s  ez 8— 10 Ü S D / t  d a ra -  
b o s í t o t t  a n y a g  tö b b l e t k ö l t s é g e t  je le n t .  A  z s u g o r í tá s  
e n e rg ia s z ü k s é g le te  4 0 0 — 4 5 0  M c a l/t .  N e m  s z ü k s é g e s  
n a g y s z i lá r d s á g ú  k o h ó k o k s z  h a s z n á l a ta  s e m ,  s ő t  a  
k o k s z f e lh a s z n á lá s  c s ö k k e n t é s é r e  e r ő m ű v i  s z é n  v a g y  
b a r n a s z é n  p o r á n a k  a d a g o lá s á v a l  is  k í s é r l e t e z n e k  a  
k e m e n c é b e  v e z e tő  c s ö v e k e n  á t .

A z  e l já r á s  ü z e m i k í s é r le t e ih e z  m e g é p í t e t t  k ís é r le t i  
k e m e n c e  belső  á t m é r ő j e  0 ,4  m  és b e lm a g a s s á g a  2 ,4  m . 
E z t  a  T o k ió  m e l le t t i  C h i b a  M ű v e k  k u ta t ó  l a b o r a t ó r i u m a  
te l e p h e ly é n  á l l í t o t t á k  f e l .  A  k ís é r le t i  ü z e m b e n  s z ü r k e 
v a s  g y á r t á s á n á l  0 ,2 5  t / ó ,  f e r ro k ró m  e s e t é b e n  0 ,0 5  t /ó  
v o l t  a z  e lé r t  t e l j e s í t m é n y .  A z  e re d m é n y e k  n a g y ü z e m i  
m ó d s z e r r e l  tö r t é n ő  ig a z o l á s á r a  a  K a w a s a k i  S te e l 
C o r p .  100 t / n a p  t e l j e s í t m é n y ű  eg y sé g  é p í t é s é t  h a t á r o z t a  
e l .  ( H .  W .)

I A M I .  1 9 8 3 . (i. sz.



ALMOTIM MULLMOTIM ZIRMOTIM

márkanéven hozza forgalomba a MOTIM legújabb gyártmányait, a tűzálló döngölőmasszákat

Felhasználási cél Ajánlott tűzálló döngölömassza

Alumínium-, réz-, bronzolvasztó és hőntartó kemencék tűz
álló bélése
Hevítő- és hőkezelő kemencék falazata, kazánok és tüzelőbe
rendezések égőtere
Cserép- és táglaipari alagútkemence-kocsik rakodófelülete 
Vas- és fémkohászati öntőüstök, kifolyócsatornák, kúpoló- 
szifonok bélése
Fémkohászati indukciós kemencék bélése.

A L M O T I M  — A  10

A L M O T I M  —  A R  1 5  

A L M O T I M  — A B  6 0

M U L L M O T I M  — A  1  0 

Z I R M O T I M  — P

Vegyi kerámia kötésű döngölőmasszák műszaki adatai

J e l l e m z ő k A L M O T IM  A —10 A L M O T IM  A R —15 A L M O T IM  A R —60
M U L L M O T IM  

A —10 Z IR M O T IM  P

Vegyi összetétel: (%)
Ah03 91 86 48 76 73
SÍOq 7 12 — 22 8
Z r O j — — 50 — 17
F e ,0 3 0.2 0.3 6‘0 0.2 —

Alkalmazási hőmérséklethatár (°C) 1800 1600 1100 1650
Átlagos szemcseméret (mm) 0—3 0—4 0—3
Anyagszükséglet (t/m3) 2.7 2.5 2.2 2.7
Bedolgozás média 
Hőveszteségi együttható

döngölés döngölés döngölés döngölés döngölés

800 °C-on : W/mK) 
Nyomószilárdság (N/cm2)

2.5 2.1 2.1 1,8 1.6

120°C-os szárítás után 1400 1400 900 800 1500
600 °C-os égetés után 2500 1650 1000 900 1800

1300 cC-os égetés után 3900 2500 2100 1800 3000
1500°C-os égetés után 

Hőtágulási együttható
4900 5000 2900 5000

(20—900 °C): (1/K) 6,8-10-® 7.5-10-® 10.0-10~® 6.9-10-® 7,7-10—®

Vegye igénybe ön is információs szolgálatunkat. Szakembereink önn ek  is részletes információt, szak
tanácsot és ajánlatot adnak.

C j t
H U  M O  A  LU

M a g y a r ó v á r i  T i m f ö l d -  é s  M ű k o r u n d g y á r  
( M O T I M )
9201 M osonm agyaróvár P f. 75.

Telefon: (98) 15-211/249.
Telex: 024-220

M O TIM



S z e r k e s z té s é r t  f e le lő s  :

Ö V Á R I A N T A L

S z e r k e s z tő  :

K O V Á C S  L Á S Z L Ó

M á so c ls z e rk e sz tő  :

D R . K O V Á C S  T IB O R

S z e r k e s z tő  b iz o t t s á g :
D R . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L Ö S I B É L A , L Ä D A I B A L Á Z S , D R . 
N Á N D O R I G Y U L A , D R . P E T Ő  M A R T O N , D R . P IL IS S Y  LA 
J O S , P IN T É R  A N D R Á S , S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S  A P P A D N É .

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

BnnYflSIflTI ÉS KOHÁSZATI IflPOK

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

35. (117.) évíolyam 5. szám 1984. május

Az öntvénygyártás és a kovácsolás gépeinek 
kor szerinti összetétele és műszaki színvonala

D R . P E T Ő  M Á R T O N  o k i.  k ö z g a z d á sz  
G a z d a s á g k u ta t  (\ I n t é z e t

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

A z  e lm últ húsz év öntödei beruházásai. A z  ön t 
vénygyártás és a  kovácsolás n u llá ra  le írt gépállo 
m ányának vizsgá la ta . A  gépek korcsoport szerinti 
m egoszlásának, m ű sza k i sz ínvona lának  változása  
és terület s zer in ti megoszlása. Ja va sla to k  a követ
kező évek állóeszköz-gazdálkodáséira és a  fe jlesztési 
po litikára .

Bevezetés

A népgazdasági egyensúly javítása, a  szükség- 
szerű belföldi felhasználás, és ezen belül a  beruhá
zások visszafogása eredményeképpen az elmúlt 
években csökkent a nettó  beruházás aránya a nem 
zeti jövedelemből.

A szocialista szervek beruházásából az ipar ré 
szesedése tendenciájában m érséklődött. Az ipa 
ron belül az egyes tervidőszakokban az ágazatok 
részesedése a beruházásból szám ottevően válto 
zo tt. A IV. ötéves tervidőszakban az ipar beruhá 
zása 60% -kal vo lt több (folyó áron), m int az előző 
ö t évben. Az építőanyag-ipar és a könnyűipar be
ruházása m integy kétszeresére, a  villamosenergia 
iparé, a vegyiparé és az élelmiszeriparé 80—90%- 
kal, viszont a  bányászaté csak 1% -kal, a  kohá
szaté 13%-kal, a  gépiparé 43% -kal emelkedett.

Az V. ötéves tervidőszakban a megelőző öt év 
hez képest az ip a r beruházásából a bányászat, a 
villamosenergia-ipar és a gépipar részesedése egy 
a rán t kb. 2, az élelmiszeriparé pedig 3 százalék- 

,p on tta l nőtt.
A VI. ötéves tervidőszak első három  évében az 

ipari beruházásból tovább em elkedett a  bányászat 
és a  villamosenergia-ipar részesedése (egyaránt kb. 
négy százalékponttal). A bányászat, a  villamos
energia-ipar és a kohászat részesedése az ipar ösz- 
szes beruházásból a IV. ötéves tervidőszakban 
31% , az V. ötéves tervidőszakban 36% , 1981—

83-ban pedig m ár kb . 44%  volt. U gyanakkor 2—3 
százalékponttal v isszaesett a gépipar, az építő 
anyag-ipar és az élelmiszeripar részesedése.

Az ipari beruházások volumene 1979— 83-ban 
évi átlagban közel 4% -kal csökkent. 1982-ben 
stagnált, 1983-ban kismértékben em elkedett. A 
visszaesés — a bányászat és a villam osenergia 
ip a r kivételével —  minden ágazatban jelentős. 
(Pl. a  csökkenés évi átlagban az élelmiszeriparban 
11% , az építőanyag-iparban 16%, a könnyűipar 
ban  8%, a kohászatban és a gépiparban egyaránt 
kb. 6%.)

A beruházások színvonalát — hogy ,,sok vagy 
kevés” a beruházás —  azonban önm agában a fel
használt összeg alakulása nem jellemzi, hiszen a 
beruházás nem választható  el az elm últ évek fej
lesztésétől, az állóeszközök életkorától, műszaki 
színvonalától, szerkezetétől, az eddigi beruházások 
hatékonyságától, az állóeszközök kihasználásától, 
s nem utolsó sorban a  közép- és hosszú tá v ú  fel
adatoktól, céloktól.

A beruházásokat nem  lehet tehát — kölcsönha 
tásuk m iatt — az állóeszköz-gazdálkodástól elkü 
lönítve vizsgálni. P l. az állóeszközök kihasználásá 
nak  növelése csökkenti a  beruházási szükségletet, 
és fordítva, a termelésnövelés — a kapacitások  ki
használatlansága esetén  — többletberuházást igé
nyel. A kölcsönhatás azonban úgy is jelentkezhet, 
hogy a beruházásokkal esetleg csupán a  kihaszná 
la tlan  állóeszköz-állomány növekszik. Az állóesz
közök átcsoportosítása ugyanakkor jelentős beru 
házási igényt v á lth a t ki.

Az öntvénygyártás és kovácsolás fejlesztési 
stratégiájának kialakításakor is célszerű mérlegel
ni a  meglevő gépek és berendezések korának és 
műszaki színvonalának összetételét. A következők 
ben ehhez kívánunk segítséget nyújtani.
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Öntödei beruházások I960—1980

A meglevő öntödei gépek nagy részét az e lm últ 
húsz évben helyezték üzembe, ezért célszerű rö 
viden áttekinteni az 1960— 1980-as évek öntödei 
fejlesztéseit.

Az 1950—60-as években — mint ahogyan az ip a r 
egészére, az öntészetre is — a termelésnövelés 
extenzív jellege volt a jellemző. Ebben az időszak 
ban az öntészet a közel 80%-os term elésnöveke 
dést majdnem teljes egészében (88%-ban) létszám- 
növeléssel érte, el. E k k o r a beruházások m integy 
háromnegyede is a többletlétszám  felszerelését, 
illetve az új munkahelyek létesítését szolgálta.

Az öntészetben azonban az új munkaerők b evo 
násával történő termelésnövelés lehetősége — t a 
lán hamarabb, m int a  népgazdaság egészében —  
m ár az 1960-as évek elején kimerült. A term elés 
ta rtó s  fokozása csak a  termelékenység növelésé 
vel le tt  volna b iztosítható , amihez viszont in te n 
zív jellegű beruházás szükséges. Az egyik problém a 
éppen az volt, hogy az intenzív fejlesztés (m unka 
erőt megtakarító, korszerű komplex állóeszköz- 
fejlesztés) helyett a beruházások nagy része még az 
1960— 70-es években is —  egy-két esettől e lte 
k in tve — a termelés ex tenzív  bővítését, új m u nka 
erő bevonásával tö rténő  növelését szolgálta.

Az öntészet fejlesztése a  III .  ötéves tervidőszak
ban (I960:—70) meggyorsult, a beruházott összeg 
m eghaladta a 2 Mrd forin to t. Ennek 62%-a a v a s 
öntödékre, 14,2%-a az acélöntödékre ju to tt. E b 
ben az időszakban valósu lt meg — főleg a vasön 
tödékben — a kisgépesítési program, amely a m u n 
kakörülményeket és a  szociális helyzetet á tm eneti 
leg jav íto tta , azonban a  műszaki színvonalat lé 

nyegesen nem emelte. Jelentősebb fejlesztés v o lt 
többek között a Soroksári és a  Soproni V asöntödé 
nek, a  Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjének, a  
ZIM Kecskeméti K ádgyárának  beruházása. A 
könnyű- és nehézfémöntészetben viszonylag k o r 
szerű vidéki bázisok jö tte k  létre (Székesfehérvár, 
Apc, Csorna stb.).

A beruházások ellenére 1965—70-ben a szocia 
lista ip a r vasöntvónytermelése kb. 6 ezer tonnával, 
az acélöntvényé közel 10 ezer tonnával esett visz- 
sza, és jelentősen rom lo tt az állóeszközök k ihasz 
nálása. Ezekben az években több új m unkahelyet 
létesítettek, azonban éppen a m unkaerőhiány 
m ia tt nem lehetett azokat hasznosítani.

A IV . ötéves tervidőszakban (1971—75) m ár az 
intenzív jellegű beruházások is egyre inkább elő 
térbe kerültek. Ennek eredményeképpen az acél- 
öntészetben (pl. Magyar Vagon- és Gépgyár, Bor- 
sodnádasdi Lemezgyár) és bizonyos mértékig a 
színesfémöntészetben is lé tre jö ttek  olyan korszerű 
bázisok, amelyek b iztosítják  az intenzív fejlődés 
műszaki alapjait. Az állóeszközök fokozottabb k i 
használása és az öntvényterm elés növelése é rde 
kében történtek központi és vállalati intézkedések 
is (pl. a  vas- és acélöntvények áremelése, az ö n tö 
dei dolgozók béremelése, a  szervezés korszerűsí
tése stb .). Mindezek h a tásá ra  1970—75-ben a vas- 
öntvénytermelés több m in t 2 ezer tonnával, az 
acélöntvény-termelés pedig közel 9 ezer tonnával

növekedett. A könnyű- és a nehózfémöntvény- 
termelés is szám ottevően nőtt.

Az V. ötéves tervidőszakban (1976— 80) az öntö 
dék fejlesztésére fordított összeg az előző évekhez 
képest szám ottevően nem em elkedett. A legjelen
tősebb acélöntödei beruházás a Kőolaj- és Gáz
ipari Tröszt orosházi acélöntödéjénak létrehozása 
volt. A m unkakörülm ényeket jav íto tták  az Öntö 
dei Vállalat K őbányai Vas- és Acélöntödéjében. 
A könnyűfémöntödék beruházásai közül az Ajkai 
Timföldgyár és Alumíniumkohóé emelkedett ki.

Az V. ötéves tervidőszakban központi célkitű 
zés volt a  vasöntödék fejlesztése, és erre a célra 
500 M F t állam i tám ogatást irányoztak  elő. Az ösz- 
szeget azonban később 340 M F t-ra  csökkentették. 
Az állami tám ogatásra  pályázó vállalatok ugyan 
akkor sok esetben nem tudták  a tám ogatás kiegé
szítéséhez szükséges hitelt megszerezni, illetve a 
saját forrást biztosítani, ezért csak 320 M F t á l 
lami tám ogatást vettek igénybe. Végül a vasöntö 
dék rekonstrukciójára 515 M F t-o t költöttek. 
(A 320 M F t  állam i tám ogatást a  Ganz-MÁVAG 
Soroksári V asöntödéje, a Lam part-Z IM  Salgótar
jáni Vasöntödéje, a  SZIM Vasöntödéje, valam int az 
Öntödei V álla la t Szegedi és Mohácsi Vasöntödéje 
vette igénybe.)

A fejlesztések eredményeként az öntödékben az 
5 évnél fia ta labb  gépek és berendezések aránya az 
1965. évi 21% -ról 1982-ben kb. 30% -ra nő tt, 
ugyanakkor jelentősen — 27%-ról kb. 12%-ra — 
csökkent a  15 évnél idősebb gépek, berendezések, 
gépcsoportok (továbbiakban: gépek) részesedése. 
Az 1982. évi a d a t a  gépipari öntödékre vonatkozik, 
azonban nagy valószínűséggel az egész öntészetre 
is ez a jellemző. (Az 1978. évi adatok  — amelyek az 
egész öntészetet átfogták —- is hasonló tendenciát 
tükröznek.)

A nullára leírt gépek arányáról

A KSH 1982. szeptember 30-i felmérése szerint 
a gépiparhoz tartozó vállalatoknál 2,5 Mrd F t értékű 
öntvénygyártási (homokelőkészítő gép, formázó- 
és magkészítő gép, öntőgép, ü rítő  és öntvénytisz 
tító gép, öntödei kemence és egyéb berendezés) és
5,1 Mrd F t é rték ű  kovácsipari (kalapács, kézi és 
gépi m űködtetésű sajtó, kovácsológép, kovács- 
hengerlő és egyéb kovácsüzemi gép és gépipari saj 
tó) gép és berendezés üzemelt.

A gépipar összes alapüzemi gépeiből az öntvény- 
gyártás részesedése 5%, a kovácsipari gépek ará 
nya pedig 10%. (Alapüzemi gépnek azok a termelő 
berendezések tekintendők, amelyeken a  gazdálkodó 
szervezet profil szerinti term ékeit á llítják  elő, il 
letve az 'azokhoz szükséges alkatrészeket és rész
egységeket g y ártják . A gépiparban az alapüzemi 
gépek jelentős része például fémmegmunkáló gép.) 
A fémtömegcikk-iparban különösen magas — egy- 
harmad — az öntvénygyártás és a  kovácsolás gé
peinek a részesedése ( 1. táblázat).

Az öntvénygyártás és a kovácsolás gépeinek a 
nullára leírt a rán y a  is jelentősen e lté r az alapüzemi 
gépekétől. A gépiparban az .üzemben ta r to tt  a lap 
üzemi gépek 23— 24%-a a nullára leírt, az önt 
vénygyártásban az arány 9%, a  kovácsolásnál
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1. táblázat
Az öntvénygyártás és kovácsolás gépeinek  

részesedése a gépipar alapiizem i gépeiből, % .
(1982. szeptember 30.)

M e g n e v e z é s

Ö n t 
v é n y
g y á r 

t á s

K o v á 
c s o lá s

Ö n t 
v é n y

g y á r t á s

K o v á 
c so lá s

g é p e in e k  é r t é k e ,  
M  F t

ré s z e s e d é s e  a  
s z a k á g a z a t  a la p 

ü z e m i  g é p á l lo 
m á n y á b ó l ,  %

G épipar összesen 2477 5091 4 ,9 10,1
E b b ő l :
G é p -  é s  g é p ib e 

r e n d e z é s - ip a r 33 5 86 5 2 ,7 6 ,9
K ö z le k e d é s i e s z 

k ö z - i p a r  
V i l l a m o s g é p -  é s 

k é s z ü l é k ip a r

1074 1802 6 ,3 10,6

284 77 7 4 ,0 11 ,0
F é  m  t  ö  m e g c i  к  к  - 

i p a r 628 9 4 5 13 ,1 19,7

2. táblázat

A nullára leírt gép az üzemben tartott összes 
gép %-ában (1982. szeptem ber 30.)

E b b ő l

M e g n e v e z é s
A uap-
ü z e m i
g é p e k

ö n t 
v é n y -

g y á r t á s

k o v á 
c so lá s

G épipar összesen 2 3 ,5 8 ,9 22 ,3
E b b ő l :
G é p -  é s  g é p ib e i’e n d e z é s -

ip a r 2 3 ,8 13 ,1 26 ,5
K ö z le k e d é s i e s z k ö z - ip a r 2 8 ,4 8 ,9 16,1
V i l la m o s g é p -  é s  k é s z ü lé k -

ip a r 17 ,8 10 ,6 29 ,5
F é m t ö m e g c i k k - i p a r 2 3 ,2 6 ,5 27 ,7

22% . Az elm últ 10 évben végrehajto tt öntödei és 
kovácsüzemi fejlesztésnek, rekonstrukciónak ered
m ényét m u ta tja  az is, hogy a gépiparon belül a 
közlekedésieszköz-ipar vállalatainál (pl. Ganz- 
MÁVAG, M agyar Vago n- és G épgyár stb.) az önt
vénygyártás és a  kovácsolás gépeinek jóval kisebb 
a  nullára leírt aránya, m int az alapüzem i gépek
nek. Vonatkozik ez a fémtömegcikk-iparba ta r 
tozó vállalatok öntödéire (pl. K ecskem éti Zománc- 
és K ádgyár) is (2. táblázat).

A nullára leírt állóeszköz-állomány aránya az 
1978—82. években mind a gépipar alapüzemi,

m ind az öntvénygyártó  és kovácsoló gépeinél egy 
százalékponttal n ő tt. Az alapüzemi gépek nullára 
leírt aránya csak a gép- és gépiberendezés-, vala
m int a villamosgép- és készülékipar vállalatainál 
csökkent.

Az öntvónygyártás minden ágazatában , a ko
vácsolásban pedig a  gép- és gépiberendezés-, vala 
m int a  közlekedési ipar kivételével n ő t t  az arány 
(3. táblázat).

A nullára leírt gépek arányát nem egyszer elté 
rően értékelik. Többek szerint a nagy á llom ány  oka 
az „önálló” eszközgazdálkodást fo ly ta tó  vállala 
tok  m agatartása, hiszen azok nem selejtezik , ha 
nem „gyűjtik” az e lavult gépeket, nem  vásárol
nak  újakat, nem korszerűsítenek, hanem  inkább 
az elavult meglevőket az állóeszköz-fenntartási 
költség „puha fo rin t” terhére drágán javítgatják, 
az elavult gépek és berendezések m elle tt foglalkoz
ta t já k  a m unkaerőt, ahelyett, hogy ezek e t a  kor
szerű gépekre csoportosítanák át.

A nullára leírt és üzemelő állóeszközöket sokan 
kiselejtezendőnek ta rtjá k , feltételezve, hogy a 
ne ttó  érték leírásával a gép fizikailag és erkölcsileg 
elavult, vagyis hogy az amortizációs no rm a meg
bízhatóan fejezi k i a z t az időtartam ot, am íg  a gép 
gazdaságosan üzem eltethető. A helyzet azonban 
nem ilyen egyszerű.

Az állóeszköz-állomány elhasználódottságára, 
a  nullára leírt és üzem ben tarto tt állóeszközök ér
tékére és arányára  vonatkozó ad ato k  átlagérté 
kek. Ebből következően a tendenciák, problémák 
makroszinten nem is olyan élesen jelentkeznek, 
m int az átlagot (ágazatot) kialakító egyes vállala 
toknál, sőt vállalaton  belül egyes üzemeknél. 
A gépiparban például a közel 9%-os n u llá ra  leírt 
és üzemelő öntödei állóeszköz-állomány m int mi
nőségi m utató  igen „kedvező” azoknak a  vállala 
toknak a szemszögéből, ahol 50—60% -os a leírt 
eszközök aránya, s ahol nap mint n a p  égető gon-' 
dot okoz egy-egy gép vagy berendezés üzemelte 
tése, biztonságos működtetése. Az üzem vezető ál
landóan a balesettől ta rt, vagy a ttó l, hogy a gép 
leállása az üzem term elését akadályozza. Ugyan
akkor v ita  van a vállalatnál a m űszaki és a gazda
sági szakemberek közö tt az állóeszköz fenntartási 
költségének alakulása m iatt is. A m ennyiben az ál
lóeszközöket jav ítják , felújítják, úgy növelhető az 
üzemeltetés biztonsága, növelhető a  term elés, fo
kozottabban kielégíthető a szükséglet, viszont ez-

3. táblázat
A nullára leírt gépek arányának változása a gépiparban 1978— 82-ben, %

A la p ü z e m i g é p e k
E b b ő l

M e g n e v e z é s ö n tv é n y g y á r t á s k o v á c s o l á s

1978 1982 1978 1982 1978 1982

G épipar öntiízesen 2 2 ,5 2 3 ,5 7 ,0 8 ,9 21,2 2 2 ,3
E b b ő l :
G é p -  é s  g é p ib e r e n -  

d e z é s - ip a r 2 7 ,2 2 3 ,8 8 ,9 13 ,0 30,8 2 6 ,5
K ö z le k e d é s ie s z k ö z -

ip a r 24,1 2 8 ,4 7 ,5 8 ,9 18,1 16 ,2
V i l la m o s g é p -  é s 

k é s z ü lé k ip a r 18 ,3 17,8 7 ,2 10 ,7 24,3 2 9 ,5
F é m t ö m e g c i k k - i p a r 2 1 ,4 2 3 ,2 5 ,0 6 ,5 23,3 2 7 ,7
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álta l emelkedik az állóeszközök fenntartási k ö lt 
sége, ami csökkenti a  nyereséget. Az átlagnál a la 
csonyabb, tehát kedvezőbb, nullára leírt állóesz 
közátlaggal rendelkező vállalatok  számára v i 
szont nem jelent különsebb gondot az új, korszerű 
állóeszközök javítása, karbantartása, esetleges 
pótlása.

A nullára leírt gépállom ány értékelésekor cél
szerű továbbá azt is figyelem be venni, hogy az 
amortizációs kulcsok m egállapításakor (1968 u tán ) 
bizonyos üzemidőt k e lle tt  figyelembe venni, de 
legalább 40%-os k ihasználást, ami 1,5 m űszaknak 
felel meg. (Ezáltal is ösztönözni akarták a kihasz 
nálás növelését.) A tény leges időkihasználás —  
m int ismeretes — azonban  korántsem éri el á tla g 
bari, egyes gépek esetében pedig különösen nem  
az 1,5 műszakot, u g y an ak k o r a  leírási kulcsnak 
megfelelő értékcsökkenés elszámolásra kerül, és 
így a gépet az elhasználódás e lő tt leírják. Nem egy 
esetben tehát a gép csak a  nyilvántartásban m inő 
sül elhasználódottnak, a  valóságban még gazdasá 
gosan üzemeltethető.

A leírt gépállománynak ezenkívül nem kis ré 
szét felújították, és így e red e ti értékét visszaállí
to ttá k , amit viszont a  jelenlegi számviteli adatok  
nem tükröznek. (A felú jítás alkalmával a gép n e ttó  
értékét nem módosítják.)

Az is gyakori volt, hogy  az állóeszközök 1968. 
január 1-i átértékelésekor az 1961 előtt üzembe 
helyezett állóeszközök n e ttó  értékét — a közeli 
cserélhetőség figyelembevételével, illetve annak- 
reményében — alábecsülték, és ez is rövidítette 
a  teljes leírási időt.

Összefoglalva m egállap ítható  tehát, hogy igen 
sok gép a nullára való le írá s  ellenére még gazda 
ságosan tovább üzem eltethető . A kiselejtezendő 
vagy kicserélendő gépek vo lum enét tehát a nullára 
leírt állomány önmagában nem  fejezi ki.

A gépek korcsoport szerinti összetétele

A gépek és berendezések színvonalát bizonyos 
m értékig jellemzi azok k o ra  (gyártási éve) is. 
A gépiparban az elmúlt 1 0 - 1 5  évben az előgyárt- 
m ány t gyártó technológiák, különösen az öntvény 
gyártás fejlesztése nem eg y  esetben erőteljesebb 
volt, m int az egyéb alapüzem i gépeké. Ezt m u 
ta tja , hogy az alapüzemi gépek 26%-a, az önt-

Л gépek m egoszlása korcsoport szerint a 
gépiparban, % (1982. szeptem ber 30.)

4. táblázat

G y á r tá s i  é v
A la p 
ü z e m i
g é p e k

E b b ő l

ö n t 
v é n y -

g y á r t á s

k o v á 
c so lá s

1 9 5 0 -b en  és k o r á b b a n 2 ,2 1,9 3 ,3
1951— 1960 5 ,2 3 ,2 7 ,6
1 9 6 1 — 1965 5 ,8 6,1 6 ,2
1966— 1970 13 ,7 10,9 13,9
1 9 7 1 — 1975 19 ,0 27 ,4 19,6
1 9 7 6 — 1978 28 ,1 2 0 ,5 2 8 ,8
1 9 7 9 — 1980 17,1 13 ,3 14,5
1981 és 1982 8 ,9 16 ,7 6,1

Ö sszesen 100 ,0 1 0 0 ,0 100,0

vénygyártás gépeinek viszont 30% -a volt 1982 
szeptemberében négy évnél fiatalabb (a kovács- 
üzemi gépeknek 21%-a). Az alapüzemi gépek 
16%-a, az öntvénygyártás gépeinek 10%-a, a ko 
vácsipari gépek 15% -a volt 16 évnél idősebb. F i 
gyelemre méltó az is, hogy a kovácsipari gépek 
11%-át, az öntödei gépek és berendezések 6% -át 
több mint 20 éve gyárto tták .

Az egyes ötéves tervidőszakok beruházásának 
eredményét, az eltérő fejlesztés ütem ét bizonyos 
mértékig m u ta tja  az is, hogy az 1982 szeptembe
rében üzemben ta r to t t  öntödei gépek egyharma- 
d á t az V. ötéves tervidőszakban, 27% -át a IV. ö t 
éves tervidőszakban gyárto tták . A kovácsi pari 
gépeknél az a rán y  43, illetve 20% (4. táblázat).

A gépiparon belül, különösen a gép- és gépibe- 
rendezés-iparba tartozó  vállalatok öntödéiben m a 
gas a négy évnél fiatalabb gépek aránya (46%). 
(A fémtömegcikk-iparban és a  villamosgép- és ké- 
készülékiparban a  gépek 37, illetve 29%-át 1980 
ó ta  gyártották.) A közlekedésieszköz-iparba ta rto 
zó öntödék gépeinek 41% -át a TV., egyharm adát 
pedig az V. ötéves tervidőszakban helyezték üzem 
be. (Mint az előzőekben láttuk, ezekben az ágaza 
tokban — a fejlesztések hatására — a nullára le
í r t  gépállomány aránya viszonylag alacsony. 5. 
táblázat).

A gépiparon belül a közlekedési, valam int a vil 
lamosgép- és készülékiparba tartozó vállalatoknál 
a  kovácsipari gépeknek kb. egynegyede négy évnél

5. táblázat
Az öntvénygyártás g ép e in ek  megoszlása korcsoport szerint a gépiparban, % (1982. szeptember 30.)

E b b ő l

G y á rtá s i é v
G ép ip a r
összesen

g é p -  é s  gép i- 
b e r e n d e z é s 

i p a r

k ö z le k e d é s i-
e s z k ö z - ip a r

v il la m o s g é p -  
é s k é s z ü lé k - 

ip a r

f é m tö m e g 
c ik k - ip a r

1 9 5 0 -b e n  é s  k o rá b b a n 1,9 1 ,9 3 ,6 0,1 0,1 '
1 9 5 1 — 1960 3,2 6 ,6 3 ,3 4 .0 0 ,8
1 9 6 1 — 1965 6,1 3 ,8 3 ,2 5 ,3 13,3
1 9 6 6 — 1970 10,9 5 ,6 1 4 ,3 10,2 9 ,6
1 9 7 1 — 1975 27,4 1 9 ,2 4 0 ,6 3 5 ,4 8 ,0
1 9 7 6 — 1978 20,5 1 6 ,6 2 0 ,1 10,0 24 ,6
1 9 7 9 — 1980 13,3 2 5 ,9 1 2 ,4 5 ,6 6 ,7
1981  é s  1982 16,7 2 0 ,4 2 ,5 29 ,4 36 ,9  '

ö s s z e s e n 100,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 100 ,0 100 ,0
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6. táb lázat

A kovácsolás gépeinek m egoszlása korcsoport szerint a gépiparban, % (1982 . szeptember НО.)

E b b ő l

G y á r t á s i  é v
G é p ip a r
ö s s z e se n

g é p -  é s  g é p i-  
b e r e n d e z é s -  

i p a r

, , j / • v il la m o s g e p -  
k o z le k e d e s i-  , , , - ,  м 

. . . .  é s  k e sz u le k -  
esz  k o z - ip a r

r ip a r

f é m t ö m e g 
c i k k - i p a r

1 9 5 0 -b e ii é s  k o r á b b a n 3 ,3 3 ,7 3 ,4 1,4 5 ,7
1 !».r> 1 —  1 ПВО 7,6 10 ,5 3 ,5 13,8 9 ,7
1 9 6 1 — 1965 6 ,2 14,4 Л » 7,4 6 ,3
1 9 6 6 — 1970 13,9 1 1.6 18,3 10,6 1 2 ,0
1 9 7 1 — 1975 19,6 2 4 ,3 10,9 19,2 2 9 ,6
1976— 1978 2 8 ,8 18,3 3 7 ,0 22 ,8 3 0 ,2
1 9 7 9 — 1980 14 ,5 8 ,7 19,3 17,5 3 ,9
1981  és 1982 6,1 8 ,5 5 ,6 7 ,3 2 ,6

ö s s z e s e n 100 ,0 1 0 0 ,0 100 ,0 100,0 1 0 0 ,0

7. láb!ázat

Az öntvénygyártás gépeinek korcsoport szerinti m egoszlása a kohászatban, %  (1978. december S Í .)

G y á r tá s i  é v
E b b ő l

v a s k o h á s z a t a lu m ín i u m k o h á s z a t  s z í n e s f é m k o h á s z a t

1950  é s  k o r á b b a n 9 ,3 8 ,1 1 ,0 1 6 ,3
1 9 5 1 — 1960 18,4 1 2 ,0 • 2 ,2 1 5 ,2
1961 —  1965 16,7 7 ,8 2 ,5 1 5 ,9
1 9 6 6 — 1970 17,4 3 5 ,5 31,1 3 1 ,<r
1 9 7 1 — 1975 2 3 ,9 2 6 ,7 2 5 ,6 2 1 ,6
1 9 7 6 — 1978 14 ,3 9 ,9 3 7 ,6 —

Ö ssz e se n 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

A  n u l l á r a  l e í r t  g é p e k  a r á -
n v a 2 7 ,9 19 ,3 4 ,6 3 9 ,0

fiatalabb. Az előbbi ágazatba tartozó  kovácsoló- 
iizemek gépeinek 56% -át az V. ötéves tervidőszakr 
ban helyezték üzembe. Figyelemre méltó az is, 
hogy a több m int 20 éves kovácsipari gépek ará 
nya a gép- és gépiberendezés-ipar, a  villamosgép- és 
készülékipar, valam in t a fémtömegcikk-ipar vál 
lalatainál kb. 15% , a közlekedésieszköz-iparban
— ahol a nullára leírt arány is alacsony — 7% 
(6. táblázat).

Mint ismeretes, az eddigi adatok a gépiparba 
tartozó vállalatok öntödéire (vas-, acél- és fém 
öntödék) vonatkoztak. A kohászati ágazatba ta r 
tozó vállalatok (pl. Öntödei Vállalat, LKM, MAT 
stb.) öntödéinek a  gépállom ányára 1978-ból áll 
nak rendelkezésre összesített adatok. Ezek szerint
— a beruházásoknál elm ondottakkal szoros össze
függésben — az 1978. december 31-én üzemben 
ta r to t t  öntödei gépeknek a vaskohászatban 36% -át 
(az alumínium- és a  színesfémkohászatban egy 
a rán t 31%-át) a I I I .  ötéves tervidőszakban, 26— 
27% -át (a színesfémkohászatban 22%-át) a IV. 
ötéves tervidőszakban helyezték üzembe. Az V. 
ötéves tervidőszak erőteljes könnyüfémöntödei 
fejlesztését szemléleti, hogy az alum ínium kohá
szatban az öntvénygyártás gépeinek 38%-a az
1976—78. évekből szárm azott. Figyelemre méltó 
azonban az is, hogy 1978 végén a vaskohászati ön 
tödei gépek egyötöde, a színesfémkohászatban kö 
zel egyharm ada 18 évnél idősebb volt. Az öntödei 
gépek korcsoport szerinti megoszlása a kohászat 
alapüzemi gépeihez hasonló, azonban 1978 végén 
az alapüzemi gépekből a nullára leírtak aránya

28%, az öntvénygyártás gépeiből a  vaskohászat 
ban 19%, az alumíniumkohászatban 5% , a  színes
fémkohászatban viszont 39% volt (7. táblázat).

A  gépipari vállalatok öntödéinek és kovácsoló 
üzemeinek kb. fele Budapesten üzemel. Az önt 
vénygyártás gépeinek Budapesten és v idéken  egy
a rán t kb. 11%-át a I I I .  ötéves tervidőszakban, 
17% -át pedig 1981-ben, illetve 1982-ben helyezték 
üzembe. A  budapesti öntödék gépeinek 39% -a, a 
vidéki öntödék gépeinek pedig 28%-a szárm azik az 
1976—80-as évekből. A z elm ondottakból kitűnik 
tehát, hogy a gépipar budapesti öntödéiben a gé
pek életkora kisebb (kb. egy évvel), m in t a  vidéki 
öntödékben. (A  h a t évnél fiatalabb gépek aránya 
Budapesten 56%, vidéken 46%.)

A kovácsolás gépeinek átlagéletkora viszont a 
vidéki üzemekben több mint egy évvel alacso 
nyabb, ahol a gépek 55% -a hat évnél fia ta labb , a 
budapesti üzemekben viszont 43%-a. Az V. ötéves 
tervidőszakban a vidéki kovácsolóüzemek erőtel
jesebb fejlesztését m u ta tja , hogy az 1982 szeptem 
berében üzemelő kovácsipari gépek 4 7 % -át ebben 
az időszakban helyezték üzembe. A budapesti ko
vácsipari gépeknél az arány kb. 40% (8. táblázat).

A gépek műszaki színvonala

A g é p e k  é s  b e r e n d e z é s k  m in ő sé g é t —  a  n u l l á r a  
l e í r t a k  a r á n y á r a ,  v a l a m i n t  a z  é l e tk o r r a ,  a  n e t t ó 
b r u t t ó  é r t é k a r á n y r a  v o n a tk o z ó  a d a t o k o n  k ív ü l 
—  a  m ű s z a k i  s z ín v o n a lu k  is  je llem z i. A  v i z s g á l a tb a
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8. táblázat
Az öntvény gyártás és a kovácsolás gépeinek korcsoport szerinti m egoszlása Budapesten és vidéken, % (1982.

szeptem ber 30.)

G y á r tá s i  é v
Ö n t v é n y g y á r t á s K o v á c s o lá s

B u d a p e s te n  v id é k e n B u d a p e s t e n v id é k e n

1950  és k o rá b b a n 1,0 2,6 4 ,2 2 ,4
1 9 5 1 — 1960 3,8 2,3 8 ,3 6 ,9
1 9 6 1 — 1965 4,1 7,7 6 ,6 5 ,8
1 9 6 6 — 1970 U .4 10,6 13,1 14 ,7
1 9 7 1 — 1975 23,8 30 ,4 24 ,4 15 ,0
1 9 7 6 — 1978 21,3 19,8 29 ,7 2 7 ,9
1 9 7 9 — 1980 17,8 9 ,8 9 ,9 18 ,9
1981  és 1982 16,8 16,8 3 ,8 8 ,4

Ö ssz e se n 100,0 100,0 100 ,0 1 0 0 ,0

A  g é p e k  h á n y a d a ,  % 43,8 56 ,2 4 9 ,0 5 1 ,0

bevont gépeket az adatfelvételkor a következők 
szerint csoportosították.

1. Az emberi erővel működtetett gépek olyanok, 
amelyek m eghajtását, a  munkadarab vagy az 
anyag gépre helyezését, továbbítását, a  gépről 
való levételét, va lam in t az esetleges vezérlést, 
szabályozást is emberi erővel végzik, s a gépeknek 
önműködő élet-, illetve berendezésvédelme nincs.

2. A mechanikus működtetésű gépek olyan rész 
ben vagy teljesen m echanikus működtetésű gé 
pek, amelyeken a szerszám, a munkadarab vagy 
az anyag vezetése, ille tve  a  munka- és reakciófel- 
tételek szabályozása túlnyom óan kézzel tö rtén ik , 
egyes műveletek végzése azonban önműködően is 
végbe mehet. Az ebbe a csoportba tartozó gépek 
rendelkezhetnek bizonyos élet-, illetve berendezés 
védelmi (pl. túlterhelés elleni, túláramvédelmi, 
munkavédelmi) au tom atikával, zavarjelzővel s tb . 
is.

3. A részlegesen automatizált gépek olyanok, 
amelyek irányításának (vezérlésének és szabályo 
zásának) önműködő jellege a gépek rendeltetés 
szerinti munkaműveleteinek, munkafolyamatai-1 
nak  csupán egy részére te rjed  ki, a további m űve 
letek végzése (a beállításon és a felügyeleten tú l 
menően) emberi beavatkozást igényel.

4. A teljesen automatizált gépek olyanok, am e 
lyeknél valamennyi rendeltetés szerinti m unka- 
művelet, munkafolyam at irányítása (vezérlése és 
szabályozása) önm űködően történik, emberi be 
avatkozást a beállításon kívül nem igényelnek, a  
kiszolgáló személy fe ladata  csupán a gép, illetve a 
művelet, folyamat felügyeletére korlátozódik.

Mind a részlegesen (3. pont), mind a teljesen 
autom atizált gépeket (4. pont) az alábbi alcsopor
tok ra  lehet bontani.

3.1., ill. 4.1.'A m echanikus vezérlésű, illetve sza 
bályozású gépek olyanok, amelyek autom atikus 
irányítása (vezérlése és szabályozása) előre rögzí
t e t t  program segítségével történik. Ezek a m erev 
programok csak szűk h a tá ro k  között és nagy b e 
avatkozás árán m ódosíthatók.

3.2., ill. 4.2. A program ozható vezérlésű, illetve 
szabályozású gépek olyanok, amelyek autom atikus 
irányítását (vezérlését, szabályozását) lyukkártya, 
lyukszalag, mágnesszalag vagy egyéb információ 

hordozó, illetve programozóegység (pl. program 
tábla) segítségével végzik, s a gépek bármikor 
könnyen átprogram ozhatók.

A gépiparba tartozó öntödékben a  gépeknek na 
gyobb része van  részlegesen autom atizálva, mint 
az összes alapüzem i gépnek (47, ill. 38% ), és ala 
csonyabb a mechanikus m űködtetésű gépek ará 
nya is. Az öntödékben a teljesen autom atizált gé
pek, berendezések aránya lényegében hasonló, 
mint az összes alapüzemi gépeknél. A gépiparban 
az öntvénygyártás gépeinek műszaki színvonala 
tehát összességében nem alacsonyabb, mint az 
összes alapüzemi gépé.

A kovácsipari gépeknél azonban m ár számottevő 
a polarizáció. Egyrészt a gépek 51% -a mechanikus 
működtetésű, m ásrészt viszont 30% -a teljesen au 
tomatizált, bár ebből 21% mechanikus vezérlésű. 
(Csak em lékeztetünk arra, hegy a kovácsipari gép
csoportba ta rtoz ik  többek között a  kovácsológé- 
pen, a kovácshengerlő gépen kívül a kézi és a gépi 
működtetésű sajtó  is. 9. táblázat).

A gépipar alapüzemi gépeinek m űszaki színvo
nala az 1978—82. években oly m ódon változott, 
hogy csökkent a  mechanikus m űködtetésű és a 
részlegesen autom atizált gépek aránya (3, ill. 2

9. táblázat
A gépek értékének megoszlása m űszaki 

színvonaluk szerint a gépiparban, % (1982 . 
szeptember 30.)

A la p -
ü z e m i
g é p e k

E b b ő l

M e g n e v e z é s ö n t 
v é n y

g y á r t á s

k o v á 
c so lá s

E m b e r i  e rő v e l  m ű k ö d t e t e t t 0 ,5 0 ,9 0 ,8
M e c h a n ik u s  m ű k ö d t e t é s ű 40 ,6 3 2 ,5 5 1 ,5
R é sz le g e se n  a u t o m a t i z á l t 38,1 4 6 ,5 18,0
E b b ő l :

m e c h a n ik u s  v e z é r lé s ű 22,7 3 7 ,4 15,6
p r o g r a m o z h a tó  v e z é r lé s ű 15,4 9,1 2 ,4

T e lje s e n  a u t o m a t i z á l t 20 ,8 20,1 29 ,7
E b b ő l :

m e c h a n ik u s  v e z é r lé s ű 12,2 4 ,5 21,4
p r o g r a m o z h a tó  v e z é r lé s ű 8 ,6 15 ,6 8 ,3

Ö sszesen 100,0 1 0 0 ,0 100,0
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százalékponttal), viszont a teljesen autom atizált 
gépek aránya 16% -ról 21% -ra nő tt. Különösen a 
programozható vezérlésű gépek részesedése nőtt.

Az öntvénygyártásban — a fejlesztések hatá 
sára  — a mechanikus m űködtetésű gépek aránya 
számottevően (42% -ról 32%-ra) visszaesett, de 
kismértékben m érséklődött a  teljesen autom atizált 
gépek részesedése is. (Ezen belül azonban mintegy 
két százalékponttal n ő tt a program ozható vezér
lésű gépek aránya.) A részlegesen autom atizált 
gépek — ezen belül főleg a  mechanikus vezérlésű 
gépek — aránya szám ottevően nőtt.)

A kovácsipari gépek polarizálódása folyamatá 
ban is jelentkezik. Az 1978—82. években nőtt 
m ind a mechanikus m űködtetésű gépek, mind a 
teljesen autom atizált gépek aránya. Az öntvény 
gyártás gépeinek 16%-a, a  kovácsolás gépeinek pe
dig 8%-a teljesen au tom atizált és programozható 
vezérlésű (10. táblázat).

Az öntvénygyártás gépeinek műszaki színvonala 
a  gépipar egyes ágazataiban jelentősen eltérő. 
A gép- és gépiberendezés-ipar öntödéiben a gépek 
4% -a emberi erővel működik, 52%-a mechanikus 
m űködtetésű (a fémtömegcikk-iparban 14%-a), 
41% -a részlegesen au tom atizált (a közlekedési- 
eszköz-iparban 48%-a), és csak 3% -a teljesen au to 
m atizált. A villamosgép- és készülék-, valam int a 
fémtömegcikk-iparban a  teljesen autom atizált 
gépek aránya 35, illetve 39% , ennek nagyobb része 
program ozható vezérlésű (11. táblázat).

A fémtömegcikk-iparban a kovácsolás gépeinek 
50% -a teljesen autom atizált (a többi alágazatban 
20—25%). A mechanikus működtetésű gépek ará 
nya a  közlekedésieszköz-iparban 70%. a gép- és 
gépiberendezés-iparban pedig 66% (12. táblázat).

A vaskohászati öntödékben 1978 végén a  gépek 
49% -a mechanikus m űködtetésű (kb. 2% -a kézi 
m űködtetésű) és csak mintegy 4% -a volt teljesen

10. táblázat
A gépek arányának változása műszaki színvonal szerint a gépiparban, %  (1978— 82)

M e g n e v e z é s
E b b ő l

ö n t v é n y g y á r t á s k o v á c s o lá s

1978 1982 1 9 7 8 1982 1978 1 9 8 2

E m b e r i  e rő v e l  m ű 
k ö d t e t e t t
M e c h a n ik u s  m ű k ö d -

1 ,0 0 ,5 2 ,5 0 ,9 0 ,5 0 ,8

t e t é s ű 4 3 ,6 4 0 ,6 4 2 ,2 32 ,5 4 7 ,3 5 1 ,5
R é s z le g e s e n  a u t o m a 
t i z á l t  
E b b ő l :

3 9 ,8 38 ,1 3 2 ,3 46 ,5 3 3 ,5 1 8 ,0

m e c h a n ik u s  v e z é r 
lé s ű 2 9 ,6 22 ,7 1 9 ,3 37 ,4 2 6 ,3 1 5 ,6
p r o g r a m o z h a tó  v e 
z é r lé s ű 10 ,2 15,4 1 3 ,0 9,1 7 ,2 2 ,4

T e l je s e n  a u t o m a t i z á l t  
E b b ő l :

15 ,6 2 0 ,8 2 3 ,0 20,1 18 ,7 2 9 ,7

m e c h a n ik u s  v e z é r l é s ű  9 ,9 12 ,2 9 ,5 4 ,5 17 ,0 2 1 ,4
p r o g r a m o z h a tó  v e z é r -

lé s ű 5 ,7 8 ,6 1 3 ,5 15,6 1,7 8 ,3

Ö s s z e s e n 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 100,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

11. táblázat
Az öntvénygyártás gépelnek m egoszlása műszaki színvonal szerint a gépiparban, % (1982. szeptember 30.)

E b b ő l

M e g n e v e z é s  G é p ip a r  ö s s z e se n g é p -  és g é p i- k ö z le k e d é s i- v i l la m o s g é p -  é s f é m tö m e g c ik k -
b e r e n d e z é s - ip a r e s z k ö z - ip a r k é s z ü lé k - ip a r i p a r

E m b e r i  e rő v e l  m ű 
k ö d t e t e t t
M e c h a n ik u s  m ű k ö d -

0 ,9 3 ,8 — — 1,5

t e t é s ű
R é s z le g e s e n  a u t o m a -

3 2 ,5 51 ,9 4 0 ,4 2 6 ,7 14 ,3

t i z á l t  
E b b ő l  :

4 6 ,5 4 1 ,2 4 8 ,2 3 7 ,9 45 ,1

m e c h a n ik u s  v e z é r 
lé s ű 37 ,4 31 ,5 4 4 ,5 2 3 ,3 3 1 ,4
p r o g r a m o z h a tó  v e 
z é r lé s ű 9,1 9 ,7 3 ,7 14 ,6 13 ,7

T e l je s e n  a u t o m a t i z á l t  
E b b ő l : -

20,1 3,1 1 1,4 3 5 ,4 39 ,1

m e c h a n ik u s  v e z é r 
lé s ű 4 ,5 _ 5 ,6 10 ,7 0 ,2
p r o g r a m o z h a tó  v e -
z é r lé s ű 15,6 3,1 5 ,8 2 4 ,7 3 8 ,9

Ö ssz e se n 100,0 100,0 100 ,0 100 ,0 1 0 0 ,0
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12. táblázat
A kovácsolás gépeinek m egoszlása műszaki színvonal szerint a gépiparban, % (1982. szeptem ber 80.)

„  . E b b ő l
M e g n ev ezés  ,

s e n g é p -  é s  g é p i-  
b e r e n d e z é s - ip a r

k ö z le k e d é s i-
e s z k ö z - ip a r

v il la m o s g é p -  é s  
k é s z ü lé k ip a r

f é m tö m e g c ik k 
ip a r

E m b e r i  e rő v e l m ű 
k ö d t e t e t t 0 ,8 0 ,1 0,1 2,5
M e c h a n ik u s  m ű k ö d 

t e t é s ű 6 1 ,5 6 6 ,2 7 0 ,3 2 9 ,4 33 ,5
R é s z le g e s e n  a u t o 
m a t i z á l t 18 ,0 12 ,9 4 ,8 4 5 ,6 13,7
E b b ő l :

m e c h a n ik u s  v e z é r 
lé sű 1 5 ,6 12 ,3 2 ,0 4 4 ,6 1 1,8
p r o g r a m o z h a tó  v e 
z é r lé s ű 2 ,4 0 ,6 2 ,8 1,0 1,9

T e l je s e n  a u to m a t i 
z á l t 2 9 ,7 2 0 ,8 2 4 ,9 2 4 ,9 50 ,3
E b b ő l  :

m e c h a n ik u s  v e z é r 
lé sű 2 1 ,4 2 0 ,8 8 ,0 18,5 49,1
p r o g r a m o z h a tó  v e 
z é r lé sű 8 ,3 — 16 ,9 6 ,4 1,2

Ö s s z e s e n 1 0 0 ,0 100 ,0 1 0 0 ,0 100 ,0 100,0

autom atizált. Az alum ínium kohászatban a gépek 
58% -a, a színesfémkohászatban viszont cs^ik 12 
% -a volt mechanikus m űködtetésű. (A részlege
sen autom atizált berendezések aránya 29, illetve 
87% . 13. táblázat).

Az előzőekben m ár szó vo lt arról, hogy a gép 
iparba  tartozó budapesti vállalatok öntödéiben 
nagyobb a fiatalabb gépek aránya, mint a vidéki 
öntödékben. (A 6 évnél fiatalabb gépek aránya 
1982 szeptemberében a budapesti öntödékben 56% , 
a  vidéki öntödékben 46%  volt.) A korcsoport meg 
oszlása és a műszaki színvonal között azonban 
nincs szoros kapcsolat, azaz a  fiatalabb gépek nem 
mindig képviselnek egyben jelentősen magasabb 
műszaki színvonalat is. A budapesti öntödékben a 
gépek 50%-a mechanikus m űködtetésű (a vidéki 
öntödékben 19%-a), és csak 12%-a teljesen au to 
m atizált (a vidéki öntödékben viszont 26%-a). 
A részlegesen autom atizált gépek aránya is a  v i 
déki öntödékben nagyobb.

13. táblázat
Az öntvény-gyártás gépeinek megoszlása a 

műszaki színvonal szerint a kohászatban, % 
(1978. decem ber 31.)

M e g n e v e z é s
V a s k o 
h á s z a t

A lu in í-
n iu m -
k o h á -
s z a t

S z ín e s 
f é m k o 
h á s z a t

E m b e r i  e rő v e l m ű k ö d t e t i 1,6 3,1 0 ,6
M e c h a n ik u s  m ű k ö d te té s ű 4 8 ,7 57 ,9 12 ,2
R é s z le g e s e n  a u to m a t i z á l t 4 5 ,9 39 ,0 8 7 ,2
E b b ő l :

m e c h a n ik u s  v e z é r lé sű 3 6 ,9 0 ,3 6 5 ,6
p r o g r a m o z h a tó  v e z é r lé s ű 1 0 ,0 38,7 2 1 ,6
T e l je s e n  a u to m a t i z á l t 3 ,8 — —

E b b ő l :
m e c h a n ik u s  v e z é r lé sű 1,3 — —

p r o g r a m o z h a tó  v e z é r lé s ű 2 ,5 — • —

Ö s s z e s e n 1 0 0 ,0 100,0 100 ,0

A kovácsipari gépek átlagos életkora viszont 
— m int lá ttuk  — a vidéki üzemekben kisebb. 
(A 6 évnél fiatalabb gépek aránya Budapesten 
43%, vidéken 55%.) A gépek korcsoport szerinti 
megoszlásával ellentétben azonban a vidéki üze
mekben a mechanikus m űködtetésű gépek aránya 
nagyobb, és kisebb a teljesen autom atizált gépek 
részesedése ( 14. táblázat).

Az elm ondottakból úgy tűn ik , hogy a gépek és 
berendezések műszaki színvonalált a  gyártási év, 
az üzembe állítás időpontja önm agában nem fejezi 
ki mindig, hiszen a vállalatok — nem egyszer for
rás hiánya m ia tt — beruházásaikat kénytelenek a 
m űszaki színvonal terhére (kompromisszumokkal) 
végrehajtani.

14. táblázat

Az öntvénygyártás és a kovácsolás gépeinek 
m űszaki színvonal szerinti m egoszlása Budapesten 

és vidéken, % (gépipar, 1982. szeptem ber 30.)

O n t v é n y g y á r t á s K o v á c s o lá s

M e g n e v e z é s B u d a 
p e s t

v id é k
B u d a 
p e s t v id é k

E m b e r i  e r ő v e l  
m ű k ö d t e t e t t 1,0 0 ,9 1 ,0 0 ,6
M e c h a n ik u s  m ű 
k ö d te t é s ű 49 ,7 19 ,3 4 7 ,2 55 ,6
R é s z le g e s e n  a u t o 
m a t i z á l t 36 ,9 5 3 ,8 15 ,4 20 ,5
E b b ő l :

m e c h a n ik u s
v e z é r lé s ű 25,7 4 6 ,4 13 ,3 17,8
p r o g r a m o z h a tó *
v e z é r lé s ű 11,2 7 ,4 2 ,1 2 ,7

T e lje s e n  a u t o m a 
t i z á l t 12,4 2 6 ,0 3 6 ,4 23 ,3
E b b ő l :

m e c h a n ik u s
v e z é r lé s ű 4 ,8 4 ,2 2 5 ,6 17,4
p r o g r a m o z h a t ó
v e z é r lé s ű 7,6 2 1 ,8 10 ,8 5 ,9

Ö ssz e se n 100,0 100 ,0 100 ,0 100,0
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Ugyanakkor m egállapítható az is, hogy az öntö 
dék és kovácsolokzemek gépei és berendezései mű
szaki szempontból több esetben nem  „egyenszi
lárdságúak” , egy üzemen belül is autom atizált 
gép mellett mechanikus (vagy esetleg kézi működ
tetésű, több évtizedes) berendezések is működ
nek. A technikai, technológiai egyenetlenség te r 
mészetesen számottevően befolyásolja a  termelés 
nagyságát, minőségét, a  term ékek választékát, 
hiszen azt legtöbbször a legalacsonyabb műszaki 
színvonalú gép (technológia) határozza meg.

A fenti adatokból azonban az is kitűnik, hogy 
nemcsak egy öntödén vagy kovácsolóüzemen belül 
működnek eltérő műszaki színvonalú gépek, be
rendezések, hanem  az öntödék és kovácsolóüze
mek között is jelentősek a különbségek, azaz kor
szerű, gépesített (részben au tom atizált) üzemek 
m ellett elm aradt, m anufakturális szervezetek is 
m egtalálhatók.

A népgazdaság egyensúlyi helyzetének megszi
lárdítása, a fizetőképesség jav ítása nem rövid távú 
feladat. A következő években a  beruházások ala 
kulásában, a beruházásra ford ítható  erőforrások 
színvonalában az elm últ időszakhoz képest alap 
vető változás alig várható.

Az öntvénygyártásnak és a kovácsolásnak 
— m int a gépipar legfontosabb előgyártm ányait 
gyártó tevékenységnek — a következő években 
az egyik legfontosabb feladata a kapacitások, ezen 
belül is a korszerű kapacitások gazdaságos kihasz

198 3 . d e c e m b e r  2 6 - á n  v á r a t l a n u l  e l h u n y t  a z  e g y ik  le g 
k ie m e lk e d ő b b  s z o v j e t  ö n tő  s z a k e m b e r ,  b a r á t u n k  G rig o - 
r ij. I l j ie s  K l jo c k in .  É le t é b ő l  t ö b b  m i n t  5 0  é v e t  t u d o m á 
n y o s  é s  te r m e l ő m u n k á v a l ,  35 é v e t  p e d i g  o k ta t á s s a l  t ö l 
t ö t t  e l a  m o s z k v a i  A c é l in té z e tb e n .

nálásának növelése, am i természetesen csak kom p 
lex módon (anyagellátás, munkaerőhelyzet, szer
vezettség, érdekeltség, szabályozás, piaci m unka 
stb .) oldható meg. Az elm últ években létrehozott 
korszerű term előkapacitások megfelelő hasznosí
tá sa  nemcsak a felhasználók, hanem a g y ártók  ér
deke is, hiszen a term elés növelésével szám otte 
vően növelhető a gazdálkodás jövedelmezősége és a 
fejlesztések forrása. (A kapacitás kihasználásának 
alakulására csak tá jékoztatásul közöljük, hogy a 
minisztériumi iparban a  fontosabb alapüzem i gé
pek és berendezések kihasználása a n a p tá r i idő
alaphoz viszonyítva 1976-ban még 60,4% , 1979- 
ben 58,4%, 1982-ben 54,5%, 1983 T—V. hónapjá 
b an  pedig már csak 53,8%  volt.)

A következő években ugyanakkor különösen 
előtérbe kerül a  piaci viszonyokhoz rugalm asan 
alkalmazkodó, kis és középméretű korszerűsítő 
beruházás. A versenyképes gépipari term ékek h á t 
té ripará t, tehát az öntödéket és a kovácsolóüzeme
k e t elsősorban a viszonylag kis tőkebefektetésű 
beruházásokkal kívánatos fejleszteni, és a  beruhá 
zások anyagi, m űszaki összetételén belül a kor 
szerű technológiát hordozó gépek arányát kell nö
velni. A tőkés gépim portot is szelektíven, a kor
szerű, versenyképes technika fejlesztésére kell fel
használni. Végül, de nem  utolsó sorban, az öntödei 
és a  kovácsipari fejlesztéspolitikában a ku tatások, 
a  műszaki fejlesztés és a beruházások közö tt az 
eddiginél szorosabb összhang szükséges.

P á ly a f u t á s á n a k ,  t u d o m á n y o s  és g y a k o r l a t i  m u n k á 
j á n a k  tú ln y o m ó  r é s z e  a  m o s z k v a i  S z ta n k o l i t h o z  k ö tő 
d ik ,  a h o l  1935 ó t a  d o l g o z o t t ,  é s  a  g y a k o r ló  m é r n ö k t ő l  a  
g y á r  fő m e ta l lu r g u s i  b e o s z t á s á i g  n a g y  u t a t  t e t t  m e g .  E z  
a l a t t  a z  id ő  a l a t t  k ö z v e t l e n  i r á n y í t á s á v a l  s z á m o s  ú j  
te c h n o l ó g iá t  v e z e t t e k  b e  a z  o lv a s z tá s ,  f o r m á z á s ,  m a g 
k é s z í té s ,  h ő k e z e lé s , ö n t v é n y j a v í t á s  te r é n .  M e g v a ló s u l t  
a  g y á r  tö b b s z ö rö s  r e k o n s t r u k c i ó j a ,  a m e ly  a  t e r v e z e t t  
t e r m e l é s  je le n tő s  t ú l s z á r n y a lá s á h o z  v e z e t e t t ,  é s  a  S z ta n -  
k o l i t o t  a  S z o v je tu n ió  v e z e t ő  ö n tö d é jé v é  t e t t e .

G r ig o r i j  I l j ie s  K l j o c k i n  s z e m é ly e  e g y e s í t e t t e  a  m é r 
n ö k i  r á t e r m e t t s é g e t ,  a  t u d ó s  g o n d o lk o d á s t  a  s z e r v e z ő i 
é s  p e d a g ó g u s i  te h e t s é g g e l .  Á lla n d ó a n  k e r e s t e  a z  ú j a t ,  a  
h a l a d ó t ,  é s  á l l a n d ó a n  k é s z e n  á l l t  tu d á s a - é s  t a p a s z t a l a t a  
á t a d á s á r a .

A  m a g y a r  ö n tő  s z a k e m b e r e k  sz á m o s  a l k a l o m m a l  t a 
l á l k o z t a k ,  t a n á c s k o z ta k  v e le ,  é s  tö b b e n  t a n í t ó j u k a t  t i s z 
t e l t é k  b e n n e . T ö b b s z ö r  j á r t  ta n á c s a d ó k é n t ,  e lő a d ó k é n t  
M a g y a r o r s z á g o n ,  é s  a  le g s z o ro s a b b  s z a k m a i  é s  b a r á t i  
k a p c s o l a tb a n  v o l t  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  s z á m o s  t a g 
j á v a l .  S o k é v e s  k a p c s o l a t  k ö t ö t t e  a  C sep e l M ű v e k  V as- 
é s  A c é lö n tő d é h e z ,  a  C s e p e l  M ű v e k  1 9 7 3 -b a n  t i s z t e l e t 
b e l i  t ö r z s g á r d a t a g j á v á  v á la s z to t t a .

A  h i r t e l e n  h a lá l a  f ö l ö t t i  g y á s z b a n  o s z t o z u n k  c s a l á d 
j á v a l  é s  a  s z o v je t  ö n t ő k  n a g y  c s a l á d já v a l .  E m l é k é t ,  
r o k o n s z e n v e s  s z e m é ly é t ,  g a z d a g  s z a k m a i t e v é k e n y s é g é t  
m e g ő r iz v e  k ív á n u n k  u to l s ó

j ó  s z e r e n c s é t!

Dr. V örös Á rpád
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Kis és közepes sorozatú öntvények tisztítása célgéppel
S Z É I L  K Á L M Á N  oki. k o h ó m é rn ö k  

Ö n tö d e i  V á lla la t
D K  6 2 1 .7 4 7 .6 4

A z öntvény lisztítás m ű sza k i színvonala á lta lában  
elm arad a többi techno lóg ia i szakaszétól. A  c ső ka p 
csoló idomok köszörülésére tervezett és kivitelezett 
gép leírása, m űködése, teljesítménye. A  célgép  
üzembe helyezésével elért eredm ények.

Bevezetés

Az öntvényekkel szem ben tám asztott nagy m i
nőségi és méretpontossági követelmények, az egyre 
szigorúbb munkavédelmi, higiéniai és környezet- 
védelm i előírások és nem  utolsó sorban az öntödei 
m unkaerő biztosításának fokozódó nehézségei a rra  
késztetik  a szakembereket, hogy az öntvénygyár
tás munkafolyamatait gépesítéssel és au tom atizá 
lással korszerűbbé tegyék.

A gépesítés feladatának megoldása számos té 
nyezőtől függ, ezek közül a  legfontosabb az ö n tö 
de nagysága. Másként kell egy nagy sorozatban 
gyártó  öntöde gépesítését megtervezni, és m ásként 
egy kis öntödéét [1].

H a  a  gépiparon belül az öntödéket álta lában  a 
technikai és technológiai elm aradottság jellemzi, 
fokozottan érvényes ez az öntőiparon belül az ö n t 
vénytisztításra. A rossz munkakörülmények, a  
létszámhiány, a környezeti ártalm ak elsősorban 
i t t  jelentkeznek a legnagyobb súllyal, v isszahat
nak a  többi technológiára, illetve azok eredm ényeit 
is lerontják [2]. Az ön tvénytisztítás e lm aradott 
sága napjainkban olyan szembetűnő, hogy m ár.az 
öntödék létkérdésévé v á lt. Az amúgy is szűkös be 
ruházási összegeket legtöbbször a közvetlenül te r 
melő egységek (pl. form ázótér) fejlesztésére fo rd ít 
ják, így az öntvény tisz ti tá s  színvonala viszonylag 
még tovább romlik.

Az elmúlt évtizedekben az Öntödei Vállalat 
gyáregységeiben is nagy figyelm et fordítottak az 
olvasztás, formázás, homokelőkészítés fejleszté 
sére. A viszonylag elszigetelt öntvénytisztítás azon 
ban az előzőekhez képest nagyon elmaradt. E n 
nek az elmaradásnak k é t súlyos következménye 
van, nevezetesen a term elési szakaszokban a k ü 
lönböző gépesítési fokok m ia tt  jelentős különbsé 
gek vannak a termelékenységben, ami m ajdnem  
m inden esetben a tisztítóm űhelyek szűk kapacitá 
sát jelenti, másrészt a rossz munkakörülmények 
m ia tt az öntvénytisztítóban jelentkezik a legtöbb 
egészségkárosodás (érszűkület, szilikózis, vibrációs 
árta lom , halláskárosodás) [2]. Talán csak k ivétel 
ként érdemes megemlíteni az Öntödei V állalat 
K om árom i Vasöntödéjét, ahol az új öntvénytisz 
tító  létesítése megelőzte m agának az öntödének a 
rekonstru  keié ját.

A tisztítóüzemek elmaradottságának okait vizs 
gálva a  következőket á llap íth a tju k  meg [3] :
— rendkívül sok a fizikai m unka,
— a tisztítási folyamat egyes műveleteinek elvég 

zésére egyáltalán nincs megfelelő gép, berende 
zés,

a munkahelyeken nincsenek megoldva az alap 
vető egészségügyi és szociális problémák,

— a szakmai á rta lm akat (szilikózis, vibrációs á r 
talom, halláskárosodás stb.) nem sikerült visz- 
szaszorítani.

Meg kell jegyezni, hogy a közelm últ publiká 
cióit átvizsgálva az t tapasztaltuk, hogy a lengyel 
és az NDK-beli közlemények is az öntvénytisztító 
műhelyek m űszaki színvonalát illetően hasonló 
állapotokról szám olnak be [4, 5].

Az öntödék tisztítóüzemeinek problém áit azért 
ism ertettük ilyen  részletesen, hogy h a  nagy vona 
lakban is, de megpróbáljuk kijelölni azt az u ta t, 
amit az öntödék fejlesztésével foglalkozó szakem
bereknek célszerű figyelembe venni. Az öntvény
tisztítás és -kikészítés műszaki színvonala növelé
sének legfontosabb feladatai —  a teljesség igénye 
nélkül — a következők: az öntvénytisztító  műve
letek (a beömlőrendszer eltávolítása, az öntvény
felület hom oktanalítása, a beömlőcsonkok, sorják 
eltávolítása s tb .) és az anyagm ozgatás gépesítése, 
a por- és zajképző források elszigetelése, a levegő 
tisztítása. A fentiek  megvalósításához levágó és kö 
szörülő célgépek, korszerű, acélszemcsés vagy elekt
rohidraulikus öntvénytisztító  berendezések, meg
felelően nagy sorozatok esetén ipari robotok és szá
mítógépes vezérlésű megmunkálógépek, -valamint 
elszívó- és lég tisztító  berendezések üzembe helye
zése és hangszigetelt tisztítófülkék kialakítása 
szükséges.

A fejlesztésre az ország jelenlegi gazdasági hely
zetében csak korlátozottan van lehetőség. Ilyen 
fejlesztési lehetőségek az energia- vagy anyagmeg- 
takarítást eredményező, továbbá az im portkivál
tást elérő fejlesztések, amelyekre —  ha nem is bő
ven — de rendelkezésre állnak bizonyos anyagi le
hetőségek. A zt nem  kell bizonyítani, hogy az önt
vénytisztítás és -kikészítés aligha tartozik  a fenti 
kategóriába. U gyanakkor a fejlesztéssel foglalkozó 
szakembereknek nem szabad elfeledkezniük arról 
sem, hogy a tö b b  éve tartó  recessziónak — ami a 
kohászatot, és ezen belül az öntészetet is sújtja — 
el kell múlnia, és a  javuló körülm ényekre és lehe
tőségekre egyrészt időben fel kell készülniük, más
részt a szerény anyagi lehetőségeket gyorsan, ha 
tékonyan ki kell használniuk [2].

A szűkös anyag i lehetőségek kihasználásának 
egyik lehetősége a  kis gépesítés.

A tisztítás m űveleteit á ltalában kézzel, külön
böző munkaeszközökkel vagy gépekkel végzik. 
A munkaeszközök olyan kéziszerszámok, amelyek 
főmozgását a  gép, az előtolást és a rászorítást a 
dolgozó végzi. A tisztítóüzemek jellemző szerszá
mai a kézi-, lengő- és állóköszörűk, a fűrészek, 
lángvágók, pneum atikus vésők stb . Egy irodalmi 
adat [4] szerint egy acélöntődében a dolgozók 
30%-a foglalkozik öntvény tisztítással, ezen belül 
50—70% a kézi sorjátlanítást és köszörülést,
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10— 20% a beömlők és felöntések kézi letörését 
végzi.

A tisztítóüzem ek alacsony gépesítettsége — kis 
termelékenysége egyrészt szűk kapacitást okoz, 
m ásrészt fokozott balesetveszélyt jelent. Különö 
sen sok a kézi köszörűsöket ért baleset. E z t iga
zolja az Öntödei V állalatnál kialakult helyzet is. 
A gyáregységek összes balesetei közül a köszörűsö 
ke t é rt balesetek a ránya  20—25% körül mozog. 
Pl. a Soproni Vasöntödében 1982-ben 24 baleset 
közül ö tö t a köszörűsök szenvedtek el (20,5%).

A soproni köszörűsöket ért baleset csökkentésére 
az Öntödei Vállalat vezérigazgatósága pályázatot 
ír t  ki. Javaslato t k é rt a  csőkapcsoló idom ok (fit
tingek) köszörüléséhez alkalmazható segédeszköz 
megtervezésére, am ellyel megoldódna a m unka 
darabok biztonságos megfogása és köszörülése, 
m ert a m unkadarabok különböző geom etriai for
m ájuk m ia tt az előírásos tárgy tartó  asztalon nem 
köszörülhetők. A tá rg y ta rtó  elhagyása m ia tt gya 
kori a kézsérüléses baleset.

A pályázati kiírás alapján (he.tő Lajos oki. gé
pészmérnök (KONTAKTA) szerzőtársam m al ta 
nulm ányoztuk a csőkapcsoló idomok gyártás- 
technológiáját, különösen azok köszörülését.

A pályázati kiírással közel azonos időben tele 
p íte ttek  Sopronba egy olasz gyártm ányú, nagy 
termelékenységű au tom ata  fittingköszörülő gépet. 
Ennek a gépnek az á ra  közel 6 millió forint volt. 
B ár az autom ata köszörűgéppel a csőkapcsoló ido 
mok tekintélyes hányadát m egm unkálták, mégis 
hőven m aradtak olyan idomok, am elyeket kis vagy 
közepes darabszám úk m iatt nem volt érdemes, il 
letve szerszám h iányában nem volt lehetséges az 
au tom ata  gépen megköszörülni, azokat továbbra 
is kézzel kellett megmunkálni.

A kis és közepes darabszámú csőkapcsoló ido
mok korszerű köszörülése tehát csak kisgépesítés- 
sel, nevezetesen félautom ata célgéppel oldható 
meg. E z t a  m egoldást tám aszto tta  alá  egyrészt a 
korábban em lített szűkös fejlesztési lehetőség (to 
vábbi olasz au tom ata  köszörűgép beszerzésére nem 
lá tszo tt lehetőség), másrészt a házi kivitelezésű 
célgép gyorsabban, kisebb költséggel elkészíthető. 
A pályázatra ilyen elvek alapján ad tu k  be az 
SC-001 jelű fittingköszörülő félautom ata célgép 
terveit, amelyet az öntödei V állalat vezérigazga
tósága elfogadott, és a K őbányai Vas- és Acélön
tődé lehetőséget a d o tt, hogy a gyártóeszköz-gaz 
dálkodási osztály üzemében a célgépet elkészíttes 
sük.

Az SC-001 fittingköszörülő célgép felépítése

A következőkben bem utatjuk azokat a  megfon
tolásokat, amelyek alapján a célgépet méreteztük 
és m egszerkesztettük. Reméljük, hogy a leírt példa 
hasznos lesz a fejlesztéssel foglalkozó hazai szak
emberek számára.

A célgép kialakításaink általános szempontjai a 
következők voltak :
— a  célgép alkalm as legyen kis és közepes sorozatú 

csőkapcsoló idom ok köszörülésére azáltal, hogy 
gyorsan á tá llíth a tó  egyik m éretről vagy típus 
ról a másikra,

7. ábra. A z SC-001 je lű  fé lau tom ata  célgép csőkapcsoló  
idom ok köszörülésére

— megfelelően m éretpontos felületeket köszörül
jön amely bázisfelülete a további m egm unká 
lásnak (menetvágás),

—  minimálisra csökkentse a balesetveszélyt,
— egészséges munkakörülm ényeket biztosítson,
—  a kézi köszörüléssel szemben növelje a  term e 

lékenységet.
A célgéppel jelenleg az N 8 l/2 ” -os nyers, tisz 

t í to t t  csőkapcsoló idom  beömlőjének és a hengeres 
részek végeinek köszörülését végzik az alábbi m ű 
veleti sorrendben :
—  adagolás, indítás, szerszámzárás,
—  a  beömlő köszörülése egy köszörűkővel,
—  a  hengeres részek végeinek köszörülése két kö 

szörűkővel,
—  a szerszám nyitása, ürítés.

A célgépet az 1. ábra m utatja. Főbb műszaki 
adati a  következők :
—  hosszúság: 1350 mm, szélesség: 1920 mm, m a 

gasság: 1400 mm;
—  helyszükséglete 4700 X460Û mm, amely a k i 

szolgálási, szerelési u tak a t és területeket is m a 
gába foglalja;

— energiahordozók : háromfázisú áram és norm ál
nyomású (6 bar) sű ríte tt levegő;

— teljesítményszükséglet: villamos teljesítm ény 
3 x2,2 kW, levegőfogyasztás 0,7 m 3/h.

A következőkben röviden összefoglaljuk a fit 
tingköszörülő célgép szerkezeti részegységeinek 
műszaki adatait :

1. Pneumatikus kör asztal: 

típusa
asztalátmérő
osztás
forgatónyomaték ' 
tömeg 
forgásirány 
beépítési helyzet 
működési mód

teljesítményfelvétel

ST 300 FESTŐ 
300 mm 
4
48 N -m  (5 bar-nál) 
67 kg
óram utató irányában 
vízszintes
elektroimpulzus a  be 
ép íte tt szelephez 
24 V/50 Hz 
21 VA.

2. A cserélhető készüléktartó asztal az ST 300 t í 
pusú körasztalra van  szerelve, amely a  négy meg-
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■2. ábra. A  célgép befogószerszáma

fogókészüléket hordozza. Különböző típusú és mé
retű csőkapcsoló idomok köszörülésekor cserélhető 
egység. A szerszámok zárása esztergált rugóval 
történik. Zárás után az esztergált rugó 2000 N  erő 
vel mechanikusan rögzíti a  m unkadarabot a szer
számban, így levegőkimaradás esetén is biztosítva 
van a munkadarab szilárd megfogása. A befogó
szerszámot a rugó ellenében pneumatikus henger 
ny itja  (2. ábra).

3. A köszörülőegységek fő részei.

Motorok típusa H ZF 90 C-4 IM I
teljesítménye 2,2 kW 
fordulatszáma 1450 m in-1.

A motorok áttétel nélkül h a jtják  a köszörüköve 
ket.

A szegmenses köszörűkőtartó tárcsa egyenként 
8, KB/BC 125 Q Ba típusú, 70 x55 x90 mm mére 
tű  könnyített köszörűkövet ta r t  (3. ábra). A szeg
m enstartó tárcsák m érete 0  386 X  64 mm. Az 
összeszerelt tárcsát tömegekkel lehet statikusan és 
dinamikusan kiegyensúlyozni.

A köszörűkő védőburkolatának anyaga, k ia la 
kításának módja megfelel a  YMSZ V. függeléké
ben előírtaknak. A dolgozó elő tt védőháló van, 
amely a szikráktól és a  m unkatérbe való benyú- 
lástól véd. Eltávolítása esetén a célgép au tom ati 
kusan leáll.

A köszörűkövek levegőhűtésűek. A köszörülés
kor keletkező port az üzemi elszívórendszerrel 
lehet elszívni,

4. A három köszörülő egységfejet három FE8TO- 
gyártm ányú, XYZ-70/70 típusú pneumatikus elő
toló szánegység hidraulikus sebességszabályozáss.al 
mozgatja :

előtoló erő 6 bar-nál 
visszahúzó erő 6 bar-nál 
maximális szánlöket 
beállítható állandó sebesség

1300 N 
1060 N 
70 mm

0,03—6 m/min.
A köszörülő egységfejek a körasztal mozgásának 
befejezése után indulnak. Amíg mind a három egy 
ség vissza nem tér kiinduló helyzetébe, a gépet 
nem lehet újra indítani. Ezzel kiküszöbölhető a 
hibás indításból adódó ütközés.

5. A szerszámzáró egység (4. ábra) egy FESTO- 
gyártm ányú, DC-35—100 típusú penum atikus 
hengerből és két végálláskapcsoló szelepből áll. 
A startjelre a henger dugattyúrúdja a  szerszámot 
bezárja. Am ennyiben selejtes vagy rosszul behe
lyezett m unkadarab m iatt a szerszám nem zár be, 
vagy a pneum atikus henger dugattyúrúd ja  nem 
érkezik vissza kiindulási helyzetébe, a gép nem 
indul el. Ezzel a kettős védelemmel érjük el, hogy 
a rosszul behelyezett munkadarab vagy a dugaty- 
tyúrúd m egakadása ütközést nem okozhat. A hen 
gert és a szelepeket a  konzolra szereltük.

6. A szerszámnyitó egység egy FESTO-gyárt- 
mányú, DC-35— 100 típusú pneum atikus hengerből 
és egy ütközőből áll. A körasztal váltása  után a 
henger dugattyú rúd ja  nyitja a  szerszámot. Ha a 
szerszámba beszorul a m unkadarab, és azt nem 
tudja kinyitni a pneumatikus henger, akkor a szer-

/. ábra. A  célgép szerszéimnyitó és -záró egysége

108 B ányászati és Kohászati Lapok ÖNTŐIM; 35. évfolyam , 1984. 5. szám

3. ábra. könnyített köszörűkőszegm ens



5. ábra. A  célgép ü tem d iagram ja

szám megáll az ütközőnél. A hengert és az ütközőt 
a konzolra szereltük.

7. A szerszámürítő egység egy FESTO-gyárt- 
m ányú, AWP-70 típusú impulzuskidobó egység
ből és a csúszdából áll. A n y ito tt szerszámból a 
megköszörült m unkadarabot levegőimpulzussal ki 
dobja, és a m unkadarab a csúszdán a tárolóba csú
szik. Az impulzuskidobó egységet a gépasztalra, 
a csúszdát a konzolra erősítettük fel.

8. Elektropneumatikus vezérlés. Az egyes vezér
lési ütem ek követő vezérlési rendben kapcsolód
nak egymáshoz, te h á t csak befejezett ütemek kö 
vethetik  egym ást, ezzel biztosítjuk azt, hogy ütkö 
zés ne következzen be. A vezérlési feladatot az 5. 
ábrán bem uta to tt ütemdiagram szemlélteti. Meg
felelő követési ütem ben vezérelni kell a megfogó
készülék zárását, a  körasztal vá ltásá t, a köszörülő 
egységfejek vá ltásá t, a megfogókészülék nyitását, 
valam int a  m unkadarab-kifúvó egységet.

A célgép működésének leírása

A körasztalra szerelt szerszámokba befogott 
csőkapcsoló idomokon egy körbefordulás a la tt 
négy ütem ben három  műveletet (adagolás, köszö
rülés két pozícióban, nyitás és ürítés) végez el a 
célgép. Az egyes ütemekben végzett műveletek a 
következők :

1. ütem. A kezelőszemély az I. pozícióban levő 
n y ito tt szerszámba helyezi a köszörülendő munka
darabot (1. művelet), behelyezés u tá n  két kézzel 
ind ítja  a gépet a startgom bokkal.

2. üzem. A l l .  pozícióban levő köszörülő egység
fej előre mozog, és leköszörüli a beömlőcsonkokat 
(II. művelet). A köszörülés u tá n  a  köszörülő egy
ségfej visszamozog a kiinduló helyzetébe, és a 
pneum atikus szánegység végálláskapcsolója lehe
tővé teszi az I. pozícióban az ind ítást. A köszörü
lés ideje a la tt  a kezelőszemély ú jabb  csőkapcsoló 
idom ot helyez az I. pozícióban levő szerszámba.

3. ütem. A II . pozícióbeli köszörülési ütemhez 
hasonlóan és azonos idő a la tt a I I I .  pozícióban le
vő k é t köszörülő egységfej megköszörüli a munka
darab oldalfelületeit (II. művelet). Ez idő a la tt az 
I. pozícióban a kezelő adagol, a  I I . pozícióban pe
dig a hom lokfelület köszörülése történ ik .

4. ütem. A IV. pozícióban a pneum atikus henger 
n y itja  a szerszámot, és az impulzuskidobó a  meg
m unkált m unkadarabot kidobja a szerszám ból, a 
darab  a csúszdán a táro lóba esik. Ezen m űveleti 
idő a la tt az I. pozícióban az üres szerszám adago 
lása és az indítás, a  I I . és III . pozícióban a  m unka 
darab  köszörülése tö rtén ik .

A célgép teljesítménye

A forgácsolási főidő számítása. A FE ST Ő  XYZ 
70— 70/70 típusú pneum atikus előtoló forgácsolás 
kor 0,03—6 m/min, gyors közelítéskor ped ig  3—- 
12 m/min sebességhatárok között szabályozható. 
Az előtoló egység teljes lökethossza 70 m m . A gya 
korlatban használatos átlagos értékkel szám olva 
a  forgácsolás összes ideje :

*1 ~  *12 T "  *13 * 14 >

a h o l t12 a forgácsolás id eje ,
í13 a  gyors k ö z e líté s  ideje, 
*14 a v issza m o zg á s ideje.

0,015 0,055
t l =  I  H P

0,070
0,03 m in.

T ehát a forgácsolás összes ideje 2 s. A forgácsolás 
idejét Bálint Lajos [6] szerint az alábbi egyszerűsí
t e t t  empirikus összefüggés alapján lehet ellenőriz 
n i:

,  _  6 0  &

tl2~  f  n (s),

ahol b a  leköszörülendő beömlő hossza, m m , 
/  a fogásmélység, mm, 
n a motor fordulatszám a, min-1.

, _  4 -60
12— 10-1450

0,017 (s),

am i jól egyezik az előzőekben számolt értékkel.
A forgácsolási mellékidők számítása. A kézi in 

d ítás t2 idejét mérések alapján 2 s-nak v e ttü k . A 
körasztal t3 forgási idejé t a FESTO-katalógus alap 
ján  szám ítottuk, vagyis 4 pozíciónál és 50 kg  terhe 
lésnél 32 osztás percenként. Ez alapján egy váltás 
ideje: t3 = 60/32 = 1 ,9  s% 2 s.
E gy munkadarab megköszörülésének összes ideje:

t = t1+ta+t3 = 2 + 2+2 = 6 s.

A fenti számítás a lap ján  a célgép elm életi telje 
sítm énye 600 db/h. A jelenleg a lkalm azo tt kézi 
köszörülés norm ája 375 db/h. Összevetve a  kézi és 
a  gépi köszörülés teljesítm ényét, m integy 60%-os 
termelékenységnövekedés várható a gép üzembe 
állításával. Pontos ad a to k a t még nem tu d u n k  kö
zölni, m ert a gép próbaüzemelés a la tt v an , de az 
m ár megállapítható, hogy a tényleges köszörülési 
teljesítm ény azonos vagy közel azonos a  szám íto t 
tal.

Összefoglalás

Abból a megfontolásból indultunk ki, hogy a je 
lenleg nagyon m ostoha körülmények k ö zö tt üze
melő, elm aradott tisztítóüzem ek technológiai szín
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vonalát jól m egválasztott, egyszerű, gyorsan k iv i 
telezhető célgépekkel em elni lehet, ezáltal növeln i 
lehet az üzem term elékenységét, javítani az o t t  
dolgozók munkakörülm ényeit. Példával m u ta ttu k  
be, hogy egy jól m egfogalm azott probléma házi 
tervezésű célgéppel is megoldható, nem kell fe lté t 
lenül költséges beruházás. A félautomata köszö 
rü lő  célgép beállításával a  baleset veszélye csökken, 
m ert
—  a  dolgozó kézzel csak  a  megfogószerszámba h e 

lyezi a m unkadarabot, a  keze a forgó köszörű 
kövektől messze v an , a  dolgozó védőráccsal és 
védőburkolattal védve van,

—  a  kétkezes indítás a  dolgozó kezét k ivonja a 
veszélyes zónából,

—  a  gépnek elektromos és pneumatikus védelm e 
van,

—  a  munkadarab m egfogása mechanikus, levegő- 
és áramkimaradás esetén  is biztonságos,

—- a  köszörűkő törése esetén  a védőburkolaton k í 
vü l a védőháló is védi a  dolgozót.

A célgéppel javu lnak  a  munkakörülmények, 
m ert az elszívás m egszünteti a  kézi köszörüléskor 
fellépő porártalmat. A köszörűkövek védőburko 
la ta i ugyanis zártak, csak  a  köszörűkövek m u n k a 
felületei nyitottak, to v áb b á  a védőburkolaton cél 
szerűen ülepítő porzsákot is kialakítottunk.

A kis és közepes so rozatú  öntvények gazdaságos 
köszörülését csak gyors átállással lehet b iztosítani.

Ezért a csőkapcsoló idomot megfogó szerszámokat 
a tárgytartó  asztallal együtt gyorsan cserélhetőre 
alakítottuk ki, és a szerszámcsere u tán  a köszörű
kő utánállítása is gyorsan elvégezhető.

*

Köszönetét m ondunk az Öntödei Vállalat vezér- 
igazgatóságának, amely a pénzt biztosította, a 
KÖVAC gyegó-üzem szakembereinek, akik kivi
telezték, és a  Soproni Vasöntöde m unkatársainak, 
akik üzembe helyezték a célgépet, és a  próbaüzem 
aprólékos és fáradságos m unkáit végezték.
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K orszerű  olvasztás kupolókem encében*
K A K I ,  1 M M Б  K  U  S 

G e s e l ls c h a f t  f ü r  H ü t te n w e rk s a n la g e i i

A  szerző áttekinti a  kupolókem ence történeti fe jlő d ésé t,  
m a jd  részletesen fo g la lko z ik  a  korszerű, bélés né lkü li k u p o -  
lókem ence m etallurgiájával és a. salakleválasztó s z i f o 
n o k k a l. Végül taglalja a  kupolókemence hőmérlegét, a  
fü s tg á z  hőjének hasznosításá t, és kitér a környezetvédelm i 
problém ákra is.

Ha a kupolókemencében való olvasztást a te c h 
n ika  mai állásának szemszögéből vizsgáljuk, a k k o r 
abból kell kiindulnunk, hogy jelentős fejlődés 
következett be, am it az alábbi szempontok v á l 
to t ta k  ki:
—  az energiatakarékosság előtérbe kerülése,
—  a  környezetvédelmi törvények szigorodása,
—  a  betétanyagok költségének változása,
—  az öntvénnyel szem ben tám asztott követel 

mények növekedése,

* E lh a n g z o t t  а  I X .  v a s ö n t é s z e t i  é s  m i n t a k é s z í t é s i  
s z e m in á r iu m o n .

D K  6 2 1 .7 4 5 .3 4

az aknás kemence nyújto tta  metallurgiai lehe
tőségek mérlegelése.

Ezeknek a  szempontoknak a hatása vezetett 
oda, hogy a  kupolókemencét -— amely évszázado
kon át szinte változatlan  volt — bevonták az á lta 
lános technológiai fejlesztésbe.

Történelm i visszapillantás

Azt, hogy a kupolókemence évszázadokon át 
nem változott, az okozta, hogy beskatulyázták 
egy feladatra, az átolvasztásra. A nagyolvasztó 
szolgáltatta a  nyersanyagot (a nyersvasát) mind 
az acélgyártás, m ind a vasöntvénygyártás részére. 
A metallurgia kizárólag a nagyolvasztó feladata 
volt.

A régen használt bucakemencékbcn nemcsak 
redukálódott a  vasérc, hanem a vas bizonyos 
mértékben szenítődött is, ami tulajdonképpen
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/ .  libra. Bucakemence vázlata 
I  —  a g y a g b ó l  és ( á r u d á k b ó l  készült köp en y , 2 —  í ú v ó k a ,  3 —  k ó á g y

nem kívánatos jelenség volt. A nagy karbontar- 
talmú vas rideg és törékeny volt, nem lehetett 
kovácsolni. E zért belőle a  karb o n t frissítéssel el 
kellett távo lítan i, s ez egy ú jabb  technológiai 
folyamat, az acélgyártás feltalálásához vezetett.

E ttő l kezdve a  nagyolvasztó és a kupolóke- 
mence fejlődése külön u takon  já r t, és a kupoló- 
kemence m etallurgiai szem pontból mindig a nagy- 
olvasztó árnyékában állt.

Az 1. ábra egy bucakem encét m uta t az időszá 
m ításunk u tán i I — I I I .  századból. A kemence lé 
nyegében az agyagból k iképzett 1 kupolából áll, 
amelynek te te jén  egy adagolónyílás, oldalán pedig 
a szél befúvására a 2 nyílások vannak. A vas a  
salakkal együtt, kovásszerű állapotban a zsompban 
gyűlt össze. A salakot a vasból a kovácsoláskor 
távolíto tták  el.

Azokban a kemencékben, am elyeket Agricola 
1200 évvel később könyvében ábrázolt, a salakot 
részben m ár folyékony állapotban lehúzták. E nnek 
ellenére a  vasban még sok szennyező m arad t, 
ezeket az ún. bucalcemencében űzték  ki.

További 300 év múlva, 1800 körül a bucakemen- 
céből kialakult a  nagyolvasztó. Kezdetben Flosso- 
fen-nek is nevezték, mivel a  vasa t belőle folyé 
kony állapotban csapolták. A további fejlődés 
eredményeképpen alakult ki a  mai nagyolvasztó. 
Megjegyzendő, hogy a korszerű, bélés nélküli, 
forrószeles kupolókemence aknájának hosszm et
szete nagyon hasonlít a nagyolvasztóéhoz.

Mivel a  kupolókemencét —  m int em lítettük — 
besorolták a nyersvas áto lvasztására szolgáló b e 
rendezések közé, technológiai és szerkezeti fe j 
lődése leállt. Ez a stagnálás jelen korunkig ta r-  
t< (tt.

A kupolókemencének az vo lt a  feladata, hogy a 
nyersvasat átolvassza, méghozzá a legkisebb 
tüzelőanyag-fogyasztással. íg y  felépítése is te lje 
sen ennek a technológiának felelt meg. Nem vo lt 
igény m etallurgiai folyamatok végrehajtására, így 
a salak és a kem enceatm oszféra összetétele sem 
volt lényeges. Az ön tö ttvas megkívánt vegyi 
összetételét többféle nyersvas adagolásával á llí 
to tták  be. Az ön tö ttvas — m iként a nagyolvasztó 

b a n  a  n y e r s v a s  —  a  m e d e n c é b e n  ö s s z e g y ű lt ,  
a h o n n a n  s z a k a s z o s a n  le c s a p o ltá k .  A  s a l a k o t  u g y a n 
c s a k  s z a k a s z o s a n ,  r e n d s z e r in t  o l d a l i r á n y b a n  csa 
p o l t á k  le  (2a. ábra).

A z e lő b b i k u p o ló k e m e n c é h e z  k é p e s t  f e j l ő d é s t  je 
l e n t e t t  a z  előgyűjtős m e g o ld á s  (2b á b r a ) .  A  v a s  és a 
s a l a k  n e m  a  m e d e n c é b e n ,  h a n e m  a  k e m e n c e  elé 
t e l e p í t e t t ,  és a z z a l  ö s s z e é p í te t t  e l ő g y ű j t ő b e n  g y ű lt  
ö ssz e . I n n e n  a  v a s a t  és  a  s a l a k o t  s z a k a s z o s a n  
c s a p o l t á k  le.

H a  e l t e k in t ü n k  a  fú v ó sz é l e lő m e le g í té s é r e  t e t t  
e ls ő  p r ó b á lk o z á s o k tó l ,  a z t  m o n d h a t j u k ,  h o g y  a 
k u p o ló k e m e n c é k  k o n s t r u k c ió já b a n  b e k ö v e tk e z ő  
le g n a g y o b b  v á l t o z á s  a  forrószelesítéssel a  m á so d ik  
v i lá g h á b o r ú  u t á n  k ö v e t k e z e t t  b e  (3. ábra). A  fo r 
r ó s z e le s  ü z e m  n a g y o b b  o lv a s z tá s i  h ő m é r s é k l e t e t  
b iz to s í t ,  e z é r t  a  k u p o ló  s z e rk e z e té n e k  é s  a z  o lv a sz 
t á s te c h n o ló g iá n a k  a  m e g v á l to z t a t á s a  i s  szü k sé -

2. ábra. H agyom ányos hidegszeles kupo lókem ence elő- 
gyűjtő nélkül ( a )  és hozzáépített elő g yű jtőve l (b)
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3. ábra. H agyom ányos fo rró sze le s  kupolókemencc

I
G K SZ3

4. ábra. A tm o sz fe r ik u s  salakleválasztó s z ifo n

A nyomásos szifon (5. ábra) onnan kapta a 
nevét, hogy a kem encetér és a szifontér között 
szabad összeköttetés van, így a szifonban a kemen
cetér nyomásával azonos nyomás uralkodik.

Az atmoszferikus és a nyomásos szifont a 6. ábra 
hasonlítja össze.

Az atmoszferikus szifon esetében (ha a  szifonban 
levő vékony salakrétegtől eltekintünk) a  kupoló- 
kemencében levő p  túlnyomás és a h, magasságú 
salak ta rt egyensúlyt a szifonban levő liv magas 
vasfürdővel :

P + h,gQ, = hvgQv, (I)

ahol Qs a salak, q„ a  vas sűrűsége, g pedig a  nehéz
ségi gyorsulás. Az (1) egyenletből a  kupéiéban 
levő salak magassága :

gessé vált. Felismerték, hogy a  forrószeles olvasz 
tá ssa l a metallurgiai v iszonyok is megváltoznak, 
és ez t igyekeztek is k ihasználn i.

V salakleválasztó szifonok

A 3. ábrán b em u ta to tt kupolókemeneében a 
sa lak o t még a medencében gyűjtötték össze, de 
folyamatosan csapolták. E z  az ún. atmoszferikus 
salakleválasztó szifon részletesebben a 4. ábrán 
lá th a tó . A salak szintje a  kemencében nem nő a 
fúvókák alsó széléig, han em  a  medencében egy 
bizonyos magasságban helyezkedik el. Ez a szint- 
m agasság három tényezőtől függ:

—  a  vaskifolyó nyílás m agassága,
—  a  kemencében uralkodó levegőnyomás és
—  az átfolyónyílás elhasználódásának mértéke.

A forró szél alkalm azásával egyidejűleg a m e 
ta llu rg iai folyamatok is elő térbe kerültek. Ez 
v eze te tt a bázikus bélésű forrószeles kupolókemen- 
cékhez. A 60-as évek elején bevezették a nyomásos 
szifont, eleinte csak a fekete temperöntvény gyár 
tásához. Ez és a rézből k észü lt f  úvókák megterem
te t té k  a lehetőségét an n ak , hogy a savas bélésű 
kupolókemeneében e lhagyják  a  fúvókák felett a  
tűzálló  falazatot. így a la k u lt ki a bélés nélküli 
kupolókemence

hs
fhgQv-p

?(?«
( 2 )

\£L755-5 \-

5. ábra. N yom ásos szifon
1 —  á tfo ly ó c s a to rn a ,  2 —  s a la k k if o ly ó  n y ílá s , 3. —  v a s k i f o ly ó  n y ílá s , 

4 —  c sa p o ló n y ílá s  a  m a r a d é k  v a s  le e re sz té sé re
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6 . ábra. A z  a tm oszferikus (a )  és a  nyom ásos szifon  (b )  
összehason lítása

7. ábra. Л sa la kszin t változása az a tm o sz fe r iku s  szifon  
( itfolyócsatornáijána k  cl h aszná lódúsa következtében  

a —  ű j r a f a l a z o t t ,  é p  s z ifo n ,  b —  e lh a s z n á ló d o t t  s z i f o n

A (2) egyenletből látható, hogy ha a  ,szél nyomás 
megnő, akkor a kupolókemencéhen a salakszint 
süllyed, ha pedig a szélnyomás csökken, akkor a 
salak szintje a kemencében em elkedni fog.

A salakszint csökken azáltal is, hogy az átfolyó
nyílás a használat közben kopik. E z t szemlélteti 
a  7. ábra, amelyen olyan szerkezetű atmoszferikus 
szifon látható , am ilyent régebben a bázikus ke 
mencékhez használtak, de még m a is találkozha 
tunk  ilyen megoldással. Az a áb rán  az újrafalazott, 
ép szifonnal, a  b ábrán ugyanolyan szélnyomás 
mellett az elhasználódott szifonnal nyert salak 
szint látható . T ehát egyedül az átfolyónyílás el
használódása m ia tt is nagym értékben ingadozik 
a  kupolókemencében a salak m agassága, s ezzel 
együtt a folyékony vas karbonfeltétele szempont
jából hatékony h,- magasság.

Amennyiben a vas- és salakszifont különvá
lasztják (8. ábra), a  szélnyomás és az átfolyónyí
lás elhasználódása ugyancsak változást okoz a ku- 
polókemencében levő salak szintjére. Az úti. 
szabályozható szifonnal elvileg ki lehet küszö 
bölni a salakszint ingadozását, azonban ez a gya 
korlatban nehezen valósítható meg.

A nyomásos szifon használatakor viszont a 
kupolókemence fúvósíkja a la tt  a  körülmények 
nem változnak meg sem a szélnyomás megválto
zásakor, sem az átfolyónyílás elhasználódása 
m iatt.

8. ábra. K upo lókem ence különválasztott v a s -  és sa lak  
sz ifonnal
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A kupolókemence metallurgiája

A kupolókemence m etallurgiája alatt a vas 
összetételének változását értjük , miáltal m egvál 
toznak  az öntöttvas tu lajdonságai is. A m eta llu r 
gia viszonyokat a következő  tényezők befolyásol
ják :
— a gázfázis összetétele (СО, C 0r  S02),
— a  vas és a karbon érintkezése,
— a fém-oxidok és a k a rb o n  érintkezése,
— a vas, a salak és a fém -oxidok érintkezése.

A gázfázis kialakulása a  korszerű kupolókemen- 
cében igen fontos. A gázfázis, i lletve az elégés hatás
fokának

V*--
co,

“co„+ co -1 0 0  ( %)

megítélésében különbözők a  vélemények. V annak, 
akik a  metallurgiai lehetőségeket vissza a k a rják  
állítani a kupolókemencében, és ezt a gazdaságos
ság és az öntvényminőség javára kívánják fo rd í 
tani. Mások az o lvasztást csak az energiatakaré 
kosság szemszögéből nézik , s a kupolókemencét a  
régi módon kívánják üzem eltetni. Az igaz, hogy 
az energiával takarékoskodni kell, de nem a m e 
ta llurg ia rovására.

A bélés nélküli, tartós üzemű, nyomásos szifon 
nal e lláto tt kupolókemence (9. ábra) a következő 
fő részekből áll :
— az akna felső része a füstgázelszívó gyűrűvel,
— a  bélés nélküli, v ízhűtéses akna,
— a béléssel ellátott m edence a nyomásos sz i 

fonnal.
A medencében, am ely a  fúvósíktól a fenékig 

ta r t, és amelynek té rfo g a ta  egy olvasztási k a m 
pányon át gyakorlatilag állandó, a m etallurgiai 
reakciók zavartalanul végbemehetnek. Az állandó

Előmelegítő
zóna

Redukáló
zárta

Olvasztó és 
túlhevítő 

zóna
Redukált

zóna

,2Fe+Or 2feO. 
2̂Fe+SÛp=FeSt2Feb 

VfSv - -FeO+CQ

Fe0+C0 =FetC0o 

7 С0г+С*2С0

{JiOz) ш ь с о г

\пш -я\
9. ábra. A  korszerű, bélés n é lk ü l i ,  forrószeles kupolóke-  

m ence és a végbemenő m eta llurg ia i fo lyam atok

10. ábra. Ö ssze függés az a tm oszferikus sz ifo n n a l ellátott 
kupolókemencék és nagyolvasztók sa la k já n a k  kéntartalm a  

és bázicilása közölt

11. ábra. Összefü ggés a nyom ásos sz ifo n n a l ellátott kupoló 
kemencék sa la k já n a k  kéntartalm a és bázicitása  között

körülmények révén az öntöttvas vegyi összetétele 
gyakorlatilag állandó, csak a karbontartalom  
változik csekély m értékben. A metallurgiai reak 
ciók sokkal intenzívebbek, mint az olyan kupoló
kemencében, am elyben a vas és a  salak a meden 
cében gyűlik össze.

Megvizsgálták a  kéntartalom változását a salak 
bázicitásának függvényében az atmoszferikus és 
a  nyomásos szifonnal ellátott kupolókemencék- 
ben. A 10. ábra az atmoszferikus szifonnal ellá 
to t t  forrószeles kupolókemencék, bázisos bélésű 
kupolókemencék és nagyolvasztók salakjának kén 
tartalm át m u ta tja . Savas bélésű kupolókemence 
esetében csak az 1,1-nél kisebb bázicitású salakok 
érdekesek, ezekben a maximális kéntartalom  
0,4% (vastagon bekeretezett mező).

A nyomásos szifonnal ellátott kupolókemencék 
salakjának k én tarta lm a  a bázicitás függvényében
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a / 7. ábrán látható. A salak kéntartalma eléri az 
1,2%-ot, ami bizonyítja, hogy a nyomásos szifon-, 
nal ellátott kupolókemencében mennyire kedve
zőbbek a kéntelenítés feltételei. Mivel a salak 
kéntartalma annak FeO-tartalmától is függ, az 
utóbbinak rendkívül kicsinek kell lennie. Ez arra 
utal, hogy a nyomásos szifonnal felszerelt kupoló
kemencében a redukció feltételei is igen kiválóak.

A metallurgiai folyamatokban nagy szerepe 
van a kupolásainknak. Megkülönböztetünk pri.- 
mer és szekunder salakot.

A primer salak a fémek oxidációjának termékeit 
(FeO, MnO stb.), továbbá a szulfidokat (FeS, 
MnS) foglalja magában. A primer salak az akná
ban keletkezik. A fontosabb reakciók a követke
zők :

Fe,()4( rozsda) -f СО =  3FeO + C0„
Fc + C0„ =  FeO +  СО 
F e + 1/2 0., =  FeO 
Mn + C02=Mn0 + C 0 
M n+1/2 0 2 = MnO 
Fe + S0., =  FeS + 0„
FeS+ Mn = Fe -f MnS.

A fém-oxidok keletkezését a gázatmoszféra ösz- 
szetétele (a C0/C02 viszony) befolyásolja: а СО 
redukáló, a C02 oxidáló közeg.

A szekunder salak az adag egyéb alkotóit, a 
lemaródott tűzálló bélést, a kokszhamut stb. 
tartalmazza. A leglényegesebb alkotók a Si02, az 
Al20., és a MgO. Ezek határozzák meg döntően a 
salak bázicitását. Ezek a vegyületek a vasban 
nem oldódnak, nem képesek karbont oldani, és 
csak az oldódási egyensúly mértékéig képesek 
primer salakot felvenni. Amikor beállt az egyen
súly, akkor megkezdődik a vas oxidációja a fém
oxidok által. Ezért nem jó, ha a salak sokáig 
tartózkodik a kemencében. Az a korábbi véle
mény, hogy az oldott primer salakot tartalmazó 
vascseppeket egy vastag salakfürdőn kell átve
zetni annak érdekében, hogy a salak leüleped
hessen, csak addig volt helytálló, amíg más mű
szaki megoldás nem volt arra, hogy a salakot 
gyorsan eltávolítsák, s folyamatosan új, friss sa
lakkal hagyják érintkezni a vascseppeket.

A következőkben egy példán mutatjuk be, 
hogy a nyomásos szifon alkalmazásával mennyi
vel rövidebb ideig tartózkodik a salak a kupoló- 
kemencében.

/ .  táblázat

A salak tartózkodási ideje az atm oszferikus és a nyomásos 
szifonnal ellátott kupolókem encében

Megnevezés,
A tm oszferikus N yom ásos  

szifon

A  salak fürdő m agassága,
m m 222 72*

A salak m ennyisége, kg  
A  salak tartózkodési ideje  

a kupolókem encében,

255 3 l*

min.

*A szifonban.

25,5 3,1

Legyen az olvasztási teljesítmény 10 t/h , a salak 
mennyisége 6%, a  szélnyomás pedig 4,9 kPa 
(500 m m H ,0). A kemence átm érője a fúvósíkban 
1000 mm, keresztm etszete tehát 0,78 m 2.

Az atmoszferikus szifonban a vas magassága 
145 mm.

A nyomásos szifonban a vas magassága 96 mm. 
A nyomásos szifon átm érője 480 mm, keresztm et
szete 0,18 m 2.

A folyékony vas sűrűsége 7100 kg/m 3, a  salak 
sűrűsége 2400 kg/m 3, a koksz térkitöltési ténye 
zője 0,39.

A salak magassága az atmoszferikus szifonnal 
felszerelt kupolókemencében a (2) képlet alapján:

0,145-9,81 -7100-4900 
“  9,81-2400

0,222 m,

azaz 222 mm. Az ennek megfelelő salakm ennyiség: 
0,78-0,222-2400(1-0 ,3 9 )= 2 5 5  kg.

A salak tartózkodási ideje a kupolóban:
255

1000-0,06
60=25,5 min.

Hasonlóképpen szám íthatók ki az adatok  a 
nyomásos szifonra is. A kapo tt értékeket az 1. 
táblázat foglalja össze.

L átható, hogy míg az atmoszferikus szifonnal 
felszerelt kupolóban a salak 25,5 min-ig, a nyom á
sos szifonnal ellá to tt kupolóban csak 3,1 min-ig 
tartózkodik, vagyis 25,5/3,1 =  8,2-szer rövidebb 
ideig.

Hőlias/.nositás a kupolókemencében és azon kívül

A koksz a kupolókemencében nemcsak energia- 
hordozó, hanem fontos metallurgiai tényező is. 
Ha a kokszot teljes egészében csak az olvasztáshoz 
szükséges hő termelésére fordítanánk, akkor a

12. ábra. Bélés n é lkü li, forrószeles kupolókem ence hő
mérlege
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vasnak és kísérőelemeinek egy részét is „eléget
nénk” . Az ily módon olvaszto tt, oxidos vas a lkal 
m atlan volna az öntvénygyártásra.

A kokszkarbon tökéletlen elégetése, és az így 
kialakuló, СО-tartalm ú gázatmoszféra nyit lehe 
tőséget a  metallurgiai folyamatokhoz. Ezért a 
kupolókemence üzemeltetésekor arra kell tö re 
kedni, hogy elsősorban a jó minőségű ön tö ttvasat 
biztosító metallurgiai feltételek alakuljanak ki, 
az energiafelhasználás csak másodlagos kérdés. 
A koksz energiatartalm ának teljes kihasználása az 
öntöttvas minőségét ron tja , tehát végeredmény 
ben gazdaságtalan.

A 12. ábrán egy bélés nélküli, forrószeles kupoló 
kemence hőmérlegc lá tható . A kupoló Öv 250 
minőségű öntöttvasat olvaszt. A betét acélhulla 
dékból, visszatérő hulladékból és ferroötvözeték 
ből (FeSi, FcMn) áll. Az adagkoksz 13%, ebből 
mintegy 2% az acélhulladék szenítésére fordí
tódik. így az elégethető koksz csupán 11%. A hő 
bevételnek 83%-a a kokszból származik. Az ox i 
dációból (elsősorban a szilícium oxidációjából) 
származó hőbevétel csekély.

A forró szél közel 13%-os részesedése a hőbevé 
telben bizonyos mértékig félrevezető, mivel ez a 
torokgázokból visszanyert hő.

A hőkiadásokat vizsgálva láthatjuk, hogy a 
vas hőtartalm a az összes hőmennyiségnek kb. 
egyharm adát teszi ki. H asonló nagyságú a fü st 
gázok kö tö tt és érzékelhető hőtartalm a. Az utóbbi 
ésszerű hasznosítása a kupolókemence összhatás- 
fokát jelentősen megnövelheti anélkül, hogy a 
metallurgiai folyamatokat megzavarnánk. A h ű 
tővízzel távozó hő csekély, 14% körül van. Ez kb. 
azonos a  béléses kupolókemence sugárzási veszte 
ségével.

Az összhatásfokot többféleképpen szám íthatjuk :
1. Ha a vas hőtartalm át az összes bevitt hőre 

vonatkoztatjuk, akkor 35,43%-os hatásfokot k a 
punk.

2. H a a vas hőtartalm át csupán a koksszal be 
v i t t  hőenergiával állítjuk szembe, akkor a h a tás 
fok 42,52%.

3. H a a füstgázok h ő ta rta lm át is hasznosítjuk, 
s ennek hatásfokát 50—70% -nak vesszük, akkor a 
kupolókemence összhatásfoka mintegy 60% -ra 
növelhető.

A füstgázok hasznosítására a  következő lehető 
ségek vannak:
— meleg víz előállítása használati célra (pl. fürdés),
— meleg víz előállítása fűtésre,
— vízgőz előállítása és áramfejlesztés.

Annak eldöntéséhez, hogy melyik a  legcélszerűbb 
és leggazdaságosabb módszer, az adott üzemi kö 
rülm ényeket kell mérlegelni.

A néhány évvel ezelőtt még veszélyes környezet- 
szennyezőnek ismert kupolókemence füstgázaiból 
m a m ár a  port, a szén-monoxidot és kén-dioxidot, 
m ajdnem m aradéktalanul el lehet távolítani. A 
port nedves és száraz le választókkal, a kén-di
oxidot gázmosókban, dezintegrátorokban vagy 
Venítm-mosókban választják le, a  szén-monoxidot 
pedig elégetik.
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13. ábra. K orszerű , forrószeles kúpolótelep  energiameg 
oszlása

A 13. ábrán összefoglaljuk egy korszerű, forró
szeles kúpolótelep energiamegoszlását a  rekuperá- 
to r t és a gáztisztítást is figyelembe véve. Fent 
balra a koksszal és a  forró széllel b e v itt hő látható, 
a la tta  pedig a  hőkiadások. Középen, szaggatott 
keretekben a füstgáz hője található  a gáztisztítás 
elő tt és u tán  (az összes hőt 100% -nak véve). A 
gáztisztítás és a  lehűlés után a re jte tt  hő %-os ará 
nya nagyobb, az érzékelhető hőé pedig kisebb 
lesz, s ugyancsak nő a kötött víz aránya.

A rekuperátor hőmérlege — vagyis a  forró szél 
által a  kupolóba visszavezetett hő és a  füstgáz 
hőtartalm a, amely még tovább hasznosítható — 
az ábra jobb oldalán látható.

, Összefoglalás

A kupolókemence az utóbbi időben végbement 
fejlesztések eredményeképpen visszanyerte az ak- 
nás kemencékre jellemző m etallurgiai szerepét. 
Az energiakihasználás hatásfoka bizonyára még 
tovább javítható , de véleményünk szerin t fonto
sabbak a metallurgiai folyam atokkal elérhető 
műszaki és gazdasági eredmények, m in t a koksz 
energiájának végsőkig való kihasználása. Az is
m erte te tt megoldásokkal a környezetvédelm i elő
írások is könnyen betarthatók anélkül, hogy ez 
elviselhetetlen terheket jelentene.

Válaszok a kérdésekre

А  I X .  v a s ö n té s z e t i  é s  m in ta k é s z í t é s i  s z e m in á r iu m o n  
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  u t á n  ír á s b a n  f e l t e t t  k é r d é s e k r e  a  
s z e rz ő  a  k ö v e tk e z ő  v á la s z o k a t  a d t a .

I . M ikor ajánlatos az atm oszferikus s z ifo n t a  metaUur- 
giailag  előnyösebb nyom ásos szifonra  kicserélni'!

A z a tm o s z f e r ik u s  s z i f o n t  á l t a l á b a n  a k k o r  c s e ré l ik  fel 
n y o m á s o s  s z i fo n n a l ,  a m ik o r  a  k u p o ló k e m e n c é t  bélés 
n é lk ü l i ,  t a r t ó s  ü z e m r e  á l l í t j á k  á t .  D e  a  h a g y o m á n y o s ,  
b é lé s e s  k u p o ló k e m e n c é n é l  is  e lő n y ö s  a  n y o m á s o s  sz ifo n , 
m e r t  a  v a s c s e p p e k  á l l a n d ó  ú th o s s z a  é s  a  s a l a k m e t a l 
l u r g ia  r é v é n  e g y e n le te s e b b  le sz  a z  ö n t ö t t v a s  k a rb o n -  
t a r t a l m a .
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A z  o l v a s z tó z ó n a  k im a r ó d á s á r a  —  a m i  m i a t t  n a p o n t a  
k i  k e ll  j a v í t a n i  a  t ű z á l ló  b é lé s t  —  a  n y o m á s o s  s z i f o n n a k  
n in c s  h a t á s a .  H a  a z o n b a n  a  b é lé s e s  k u p o ló k e m e n c é t  
v íz h ű té s e s  r é z f ú v ó k á k k a l  s z e re l ik  fe l ,  a k k o r  le g a lá b b  e g y  
h é t ig  l e h e t  b e n n e  o lv a s z ta n i .

2. A já n l já k -e  a nyom ásos sz ifo n t akkor is , ha a kupoló- 
kemence szakaszosan  üzemel, azaz n a p on ta  csak в — S órát 
olvasztanak henne't

A  n y o m á s o s  s z i f o n  m e ta l lu r g i a i  e l ő n y e i , f ü g g e t le n e k  
a z  o lv a s z t á s i  id ő t ő l .  A  v íz h ű té s e s  f ú v ó k á k  v a g y  a  b é lé s  
n é lk ü l i  ü z e m  m e l l e t t  k iz á r ó la g  a  g a z d a s á g o s s á g  d ö n t :  
f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i ,  h o g y  á l l a n d ó  v íz h ű té s r e  v a n  s z ü k 
ség , a m i  k ö l t s é g e t  j e l e n t .

II. S a v a n y ú  sa lak  esetén m ennyiben helyettesíti a nyo m á 
sos sz ifo n  az öntöttvas kemencém k ív ü l i  kéntelenitésétt

A n y o m á s o s  s z i f o n n a l  n e m  l e h e t  a z  ö n t ö t t v a s n a k  r á 
z ó ü s t t e l  v a g y  m á s  m ó d s z e r re l  v a ló  k é n te l e n í t é s é t  h e 
l y e t t e s í t e n i .  A  k é n te l e n í t ő  b e r e n d e z é s n e k  le g in k á b b  a z  a  
c é l ja ,  h o g y  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á h o z  s z ü k 
s é g e s  ig e n  k is  ( < 0 , 0 I  % ) k é n t a r t a l m a t  b iz to s í t s á k .  E z t  
s e m  n y o m á s o s  s z i f o n n a l ,  s e m  b á z is o s  s a la k  v e z e té s s e l 
a  k u p o ló k e m e n c é b e n  n e m  le h e t  e lé r n i .

A  10. é s  1 1. á b r a  m u t a t j a ,  h o g y  a  n y o m á s o s  s z i fo n n a l  
a  s a l a k r e a k c i ó k  in t e z ív e b b é  v á l n a k ,  íg y  a  s a la k  tö b b  
k é n t  v e sz  fe l ,  s  ez  é r v é n y e s  a  t ö b b i  m e ta l lu r g i a i  r e a k c ió r a  
is . A z  a t m o s z f e r ik u s  é s  a  n y o m á s o s  s z ifo n o s  k u p o ló k e -  
m e n c e  s a l a k j á n a k  k é n t a r t a l m a  k ö z ö t t  k ö z e p e s e n  0 ,4 %  
a  k ü lö n b s é g .  H a  a  s a l a k m e n n y i s é g e t  6 % - n a k  v e s s z ü k , 
a k k o r  ez  0 ,4  -0 ,0 6  = 0 ,0 2 %  k é n n e k  fe le l m e g .

4 . M ily e n  vashöm érséklet érhető el a tm oszferikus és n yo 
m ásos s z ifo n n a l? E bből a szem pontból m ely ik  sz ifo n  az 
előnyösebbe

A  v a s  h ő m é r s é k le t é r e  n é z v e  m é g  n in c s e n e k  é r t é k e l 
h e tő  a d a t o k .  F e l t e h e t ő ,  h o g y  h a  a z o n o s a k  a z  e g y é b  k ö 
r ü l m é n y e k  ( k e m e n c e t íp u s ,  a d a g ö s s z e té t e l  s t b . ) ,  a k k o r  a  
k é tf é le  s z i f o n n a l  a z o n o s  v a s h ő m é r s é k le te t  l e h e t  e lé rn i .

5 . A  nyom ásos sz ifo n  kedvezően befolyásolja . a tűzálló bé
lés kopását. M ily e n  mértékben csölcken a szekunder sa lak  
m ennyisége és a  kupolókemence-bélés jav ításának költ 
séget V áltozik-e  a  sa lak  összetétele (a  S i 0 2 és az Al.,Oä 
aránya  ) l

F ig y e le m b e  k e l l  v e n n i ,  h o g y  a  n y o m á s o s  s z ifo n
a )  h a g y o m á n y o s  (b é lé se s )  é s n e m  r é z f ú v ó k á s ,
b) h a g y o m á n y o s  (b é lé s e s ) ,  d e  r é z f ú v ó k á s  v a g y
c )  b é lé s  n é lk ü l i  é s  r é z f ú v ó k á s  
k u p o ló k e m e n c é h e z  ta r to z ik - e .

A z  a )  e s e t b e n  l e h e t ,  h o g y  a  n y o m á s o s  s z i fo n  n e m  
c s ö k k e n t i  a  t ű z á l ló  b é lé s  k o p á s á t  a z  o lv a s z tó z ó n á b a n ,  
d e  c s ö k k e n t i  a  f ú v ó k á k  a l a t t ,  a h o l  a z  a tm o s z f e r ik u s  s z i 
f o n  h a s z n á l a t a k o r  v a s  és s a l a k  g y ű l i k  ö ssz e . A  k o p á s  
m é r t é k e  t e r m é s z e t e s e n  fü g g  a  tű z á l ló  a n y a g  m in ő s é g é 
t ő l  é s  a  b é lé s  k é s z í té s é n e k  m ó d já tó l .

A  n y o m á s o s  s z i f o n n a k  a  t a n u l m á n y b a n  e m l í t e t t  e lő 
n y e  a r r a  a z  e s e t r e  v o n a tk o z ik ,  a m i k o r  a  k u p o ló k e m e n c e  
b é lé s  n é lk ü l i  é s  t a r t ó s  ü z e m ű . E z  e s e tb e n  a  t ű z á l ló a n y a g 
f e lh a s z n á l á s  1 t  m e g o l v a s z t o t t  v a s r a  v o n a t k o z t a t v a  k ö 
z e p e s e n  3 k g .  M e g  k e ll a z o n b a n  je g y e z n i ,  h o g y  k iv á ló  
m in ő s é g ű  tű z á l ló  a n y a g r ó l  v a n  s z ó , a m e ly n e k  t o n n á n 
k é n t i  á r a  je l e n le g  k b .  10000 D M . E n n e k  e l le n é re  a  f a l a 
z a tk ö l t s é g e k  l e g f e l j e b b  a  fe lé t  t e s z ik  k i  a  h a g y o m á n y o s ,  
s a v a s  b é lé s ű  k u p o ló k é n a k .  A  t ű z á l l ó  m a s s z a  f e lh o r d á s a  
1 - t  m e g o l v a s z t o t t  v a s r a  v o n a t k o z t a t v a  m in te g y  0 ,0 2 —  
0 ,0 4  ó r á t  v e s z  ig é n y b e .  E z  a z  é r t é k  e rő s e n  fü g g  a  k e 
m e n c e  t e l j e s í t m é n y é t ő l ,  a z o n b a n  íg y  is c s a k  m i n te g y  
fe le  a k k o r a ,  m i n t  a  h a g y o m á n y o s  k u p o ló k e m e n c e  j a v í 
t á s á r a  f o r d í t o t t  id ő .

A  s z e k u n d e r  s a l a k  ö s s z e té te le  a  b é lé s  k o p á s á v a l  v á l 
t o z ik .  E z é r t  a  m é s z k ő  m e l le t t  a  h iá n y z ó  s a v a s  k o m p o 
n e n s t  is  b e  k e ll a d a g o ln i .  Á l ta lá b a n  k a v i c s o t  h a s z n á l 
n a k ,  d e  m á s  a d a l é k o k ,  p l .  b a z a l t ,  d o lo m i t ,  d i a b á z  s tb .  is 
s z á m í t á s b a  jö h e t n e k .  A  s a la k  b á z ic i tá s a  é s  m e n n y is é g e  
a l a p j á n  k e ll a z  a d a g o la n d ó  m észk ő  és p l .  a  k a v i c s  m en y - 
n y i s é g é t  s z á m í t á s s a l  m e g h a tá ro z n i .  E z  e l s ő  p i l l a n a t r a  
k ö r ü lm é n y e s n e k  é s  k ö l t s é g e s n e k  tű n i k ,  p e d i g  n e m  az. 
U g y a n a k k o r  m e g v a n  a z  a z  e lő n y e , h o g y  a  s a l a k  bázic i- 
t á s á t  é s  m e n n y is é g é t  a z  o lv a s z to t t  v a s m in ő s é g h e z  le h e t 
ig a z í t a n i ,  és a m i m é g  f o n to s a b b ,  a  s a l a k  ö s s z e t é t e l e  n em  
v á l to z ik ,  m e r t  n e m  k e r ü l  b e le  e l l e n ő r i z h e t e t l e n  m e n n y i 
s é g ű  b é lé s a n y a g .

0 . M ilyen  m értékben be- olyásolja a n y o m á so s  szifon  az 
öntöttvas karbon- és gáztartalm átl

N y o m á s o s  s z i fo n  h a s z n á l a ta k o r  a  k u p ló k e m e n e é b e n  a 
f ú v ó k á k  a l a t t  s e m  v a s ,  s e m  sa la k  n e m  g y ű l i k  ö ssz e , így 
a  v a s c s e p p e k  ú t j a  á l l a n d ó .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  
—  a m e n n y ib e n  a z  e g y é b  k ö rü lm é n y e k  n e m  v á l t o z n a k  —  
a z  ö n tö t tv a s  k a r b o n t a r t a l m a  ig en  á l l a n d ó .  M iv e l  leh e 
tő s é g  v a n  a r r a ,  h o g y  а  к u p ó ló  f e n e k é t  m é l y e b b r e  vagy  
m a g a s a b b r a  h e ly e z z é k ,  é s  e g y ú t t a l  m e g v á l t o z t a s s á k  az 
á t f o ly ó c s a to r n a  h a j l á s ú t  a  n y o m ó s z ifo n h o z  k é p e s t ,  e zá l 
t a l  a z  ö n tö t tv a s  k a r b o n t a r t a l m a  is —  a m e n n y i b e n  k í 
v á n a t o s  —  v á l t o z t a t h a t ó .

A m i a z  ö n t ö t t v a s  g á z t a r t a l m á t  i l le t i ,  c s a k  a z  ox igén  
( F e O  M nO ) m e n n y i s é g e  b e fo ly á s o lh a tó . M iv e l  a  n y o m á 
s o s  sz ifo n o s  k u p o ló k e m e n c e  m e d e n c é jé b e n  c s a k  koksz  
v a n ,  k e d v e z ő b b e k  a  fé m -o x id o k  r e d u k c i ó j á n a k  fe lté 
te l e i .

7. M in d en k i egyetért abban, hogy a kupolókem encében is 
takarékoskodni kell a z  energiával, ha n em  i s  a  m etallurgia  
kárára. Kérdés, m en n y ire  lehet a f  ü stg á zo k  hőtartalmát 
hasznosítani meleg v iz  vagy gőz e lőá llítá sára  abban az 
esetben, ha a kupolókem ence szakaszosan m ű k ö d ik . H ol van 
a  hővisszanyerés gazdaságosságának ha tá ra i

E  k é rd é s s e l r é s z le t e s e n  fo g la lk o z ik  M . O erth  a  Gis- 
s e r e i  1983. é v i  17. s z á m á b a n .  (A  c ik k  t ö m ö r í t v é n y é t  az 
é rd e k lő d ő k  F o ly ó i r a t s z e m l e  r o v a t u n k b a n  o lv a s h a t j á k . )

8 . K özism ert, hogy a kupolókemencében a z  öntöttvas túl- 
hevítésnek ha tásfoka  rossz, a hálózati fr e k v e n c iá s  induk 
ciós kemencében v iszo n t jó. A z energ ia fe lhaszná lást és a 
m etallurgiai m egfontoliisokat figyelem be réve , m ikor cél
szerű  a túlhevitést a kupolókemencében, és m ik o r  duplex 
módszerrel végeznil

E b b e n  a  k é r d é s b e n  a z  ö n tő k  v é le m é n y e  e l t é r  a  h ő 
te c h n ik u s o k é tó l .

K é ts é g te le n ü l  j o b b  a z  ö n tö t tv a s a t  —  k ü lö n ö s e n ,  h a  
a  b e t é t b e n  so k  a z  a c é lh u l la d é k  —  1 5 2 0  ° C  fö lé  h e v íte 
n i ,  h o g y  az  a  m ó d o s í t á s r a  és ö n té s r e  a l k a l m a s  legyen . 
A  „ h id e g e n  o l v a s z t o t t ”  ö n tö t tv a s b a n  —  k ü lö n ö s e n ,  h a  
s o k  a c é lh u l la d é k o t  a d a g o lu n k  —  so k  o x id  v a n ,  e z e k e t a  
v i l la m o s  k e m e n c é b e n  n e h é z  e l t á v o l í t a n i .  S ő t ,  a z  in d u k 
c ió s  k e m e n c é b e n  a  f ü r d ő m o z g á s  m i a t t  a z  o x ig é n t a r t a 
lo m  to v á b b i  n ö v e k e d é s é v e l  kell s z á m o ln i .

H a  a  k u p o ló k e m e n c e  o lv a s z tá s i  h ő m é r s é k l e t e  k icsi, 
k is e b b  a  v a s  k a r b o n i z á c ió j a ,  s a  v i l l a m o s  k e m e n c é b e n  
k e l l  a  h iá n y z ó  k a r b o n t a r t a l m a t  d r á g a  e le k t r ó d s z é n n e l  
p ó to ln i .  A k u p o ló k e m e n c é b e n  n a g y o b b  a  s z i l íc iu m le é g é s , 
e z  k ö l t s é g tö b b le t e t  o k o z .

A  m e ta l lu r g ia i  é s  g a z d a s á g o s s á g i  h á t r á n y o k a t  n em  
l e h e t  a  m e g t a k a r í t o t t  e n e rg iá v a l  k ie g y e n l í t e n i .

H a  a z  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s t  n é p g a z d a s á g i  s z i n t e n  v izs 
g á l j u k ,  a k k o r  a  v i l l a m o s  k e m e n c e  e s e t é b e n  a z  á r a m  elő 
á l l í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  p r im e r  e n e r g iá t  k e l l  f ig y e le m b e  
v e n n i .  H a  íg y  j á r u n k  e l, a k k o r  m in d e n  a  k u p o ló k e m e n c e  
m e l l e t t  szó l. I l y e n  a s p e k tu s b ó l  kell n é z n i  a  n y e rs v a s  
f e lh a s z n á lá s á t  is .
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Szakosztályi hírek
É v n y itó  v e z e t ő s é g i  ü lé s

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  1 9 8 4 .  é v i  e lső  veze tő ség i ü l é 
s é t  a  C se p e l M űvek  M ű s z a k i  K l u b j á b a n  t a r to t t a  f e b 
r u á r  6 - á n .  Az e ln ö k s é g b e n  f íe n y o v s zk y  Móric, a le ln ö k ,  
S á n d o r  József t i tk á r ,  M eg ye i J ó z s e f ,  a  CSM VA m ű s z a k i  
i g a z g a t ó j a ,  Csire István, a  c s e p e l i  s z e rv e z e t e ln ö k e  é s  
D u d á s Gyula, a  csepeli s z e r v e z e t  t i t k á r a  fog la lt h e ly e t .

A  v e z e tő sé g e t e ls ő k é n t  M e g y e i  József ü d v ö z ö lte  a  
h á z ig a z d á k  n ev éb en , m a j d  fíe n y o v szk y  Móric a le ln ö k  
i s m e r t e t t e  a  n a p ire n d e t.

A z  éves .munkaterv f ő b b  c é l k i t ű z é s e i t  Sándor J ó z s e f  
t i t k á r  fo g la l ta  össze. A  m u n k a t e r v  a  k ö z p o n ti f e l a d a to 
k a t ,  a  te s tü le t i  ü lé sek  é s  a  n a g y r e n d e z v é n y e k  id e j é t ,  
v a l a m i n t  a  s z a k c s o p o r to k , m u n k a b i z o t t s á g o k  és h e ly i  
s z e r  v e z e te k ,  n iu n k a te rv e i t  t a r t a l m a z z a .

S z a k o s z tá ly u n k  t e v é k e n y s é g e  e b b e n  az év b en , a  k ö 
z é p t á v ú  eg y esü le ti és  s z a k o s z t á l y i  p ro g ra m n a k  m e g 
f e le lő e n ,  a z  a lá b b i f e l a d a to k  k ö r é  c s o p o r to s u l :

—  a  s z a k o s z tá ly  te v é k e n y s é g i  k ö r é t  á tö le lő  h é t  s z a k 
c s o p o r t  m u n k á já n a k  s e g í t é s e ,

—  ú j  h e ly i  sz e rv e z e te k  m e g a l a k í t á s a ,
— s z e m é ly e s  k a p c s o la to k  k i a l a k í t á s a ,  ille tve  a  m e g le v ő  

k a p c s o la to k  e rő s íté se  a  n e h e z e b b  k ö rü lm é n y e k  k ö 
z ö t t  do lgozó  h e ly i s z e r v e z e t e i n k  v á lla la ta in a k  g a z 
d a s á g i ,  p o litik a i és t á r s a d a l m i  v e z e tő iv e l,

—  a  h e ly i  sz e rv e z e te k k e l k i a l a k í t o t t  k a p c so la t s z e r v e 
z e t t e b b é  té te le  a  s z a k e s o p o r t i  m u n k á n  k e re sz tü l,

—  a  C I A T F  m u n k a b i z o t t s á g a i b a n  e re d m é n y e se b b  m u n 
k a v é g z é s ,  esetleg  ú j a b b  b i z o t t s á g o k  m u n k á já b a  v a ló  
b e k a p c s o ló d á s ,

—  k ü lk a p e s o la ta in k  t a r t a l m a s a b b á  té te le  a  t á r s e g y e 
s ü l e te k e n ,  ille tv e  a  k ü l f ö ld i  v á l l a la to k o n  k e re s z tü l ,

—  s z a k la p u n k  c ik k e l lá t á s á n a k  b iz to s í t á s a ,  eg yéb  k i a d 
v á n y o k  ö sszeá llítá sa ,

—  m ű s z a k i  em lék e in k  v é d e l m e ,  a z  Ö n tö d e i M ú z e u m  
m ű k ö d é s é n e k  se g íté se ,

—  a  s z a k o s z tá ly t  t á m o g a tó  j o g i  t a g  v á lla la to k  s z á m á 
n a k  növelése , a  m e g l e v ő k k e l  a  k a p c so la t e rő s í té s e .

A z  e lő te r je s z té s t  L ádá i f ía lá z s  e g é s z í te t te  ki k i i lk n p -  
c s o l a t a i n k  v á rh a tó  a l a k u l á s á v a l  é s  a  kü lfö ld i r e n d e z v é 
n y e k  h e ly é n e k  és id e jé n e k  i s m e r t e t é s é v e l .

A z  e lő te r je sz té s h e z  e l s ő k é n t  C sire  István  szó lt h o z z á ,  
a k i  j a v a s o l t a ,  hogy  a  l e g k ö z e l e b b i  t i t k á r i  é r t e k e z le t re  a  
t i t k á r o k  ú g y  k é sz ü lje n e k  f e l ,  h o g y  a z o n  k o o rd in á ln i l e 
h e s s e n  e g y m á s  v á l l a la t a in a k  m e g l á t o g a t á s á t  is.

D u d á s  Gyula n e m  é r t e t t  e g y e t  a z z a l ,  hogy  a z  e g y e s  
h e l y i  s z e rv e z e te k n e k  a z  á l t a l u k  s z e rv e z e tt  r e n d e z v é 
n y e k b ő l  é s m eg b ízáso s m u n k á k b ó l  b e fo ly t ö s s z e g e k k e l 
k e l l j e n  k ie g é sz íte n iü k  a z  E g y e s ü l e t  á l t a l  b iz to s í to t t  s z ű 
k ö s  m ű k ö d é s i  k e re tü k e t .  T o v á b b á  k é r t e ,  h o g y  a  k ü l f ö ld i  
r e n d e z v é n y e k ,  k o n f e r e n c iá k ,  k i á l l í t á s o k  s tb . h e ly é r ő l  
é s  id e j é r ő l  m in d en  t i t k á r  k a p j o n  í r á s o s  é r te s íté s t , h o g y  
a z  u t a z t a t a n d ó  s z e m é ly e k r e  i d ő b e n  teh essen ek  j a v a s 
l a t o t .

S za b ó  Ernő, a  g y ő ri s z e r v e z e t  k é p v is e lő je  k é r te , h o g y  
s z a k o s z tá ly u n k  á ll í t s o n  ö s s z e  e g y  sz a k é r tő i l i s t á t ,  é s  
a z t  k ü l d j e  m eg a  t i t k á r o k n a k .  U g y a n c s a k  j a v a s o l t a ,  
h o g y  h a  a  h e ly i s z e r v e z e t  t a g j a i  k a p n a k  m e g h ív ó t p l .  
e g y  s z a k c s o p o r t r e n d e z v é n y r e ,  a k k o r  a  t i tk á r  is k a p j o n  
é r t e s í t é s t ,  hogy  legyen  l e h e t ő s é g e  a  m e g h ív o tta k  r é s z v é 
t e l é t  t á m o g a tn i .

T ö b b  h o zzászó lás n e m  l é v é n ,  a  v e z e tő s é g  az 1984. é v i  
s z a k o s z t á l y i  n m n k a te r v e t  e g y h a n g ú l a g  e lfo g ad ta .

M á s o d ik  n a p ire n d i p o n t k é n t  D u d á s Gyula a  csepeli 
szervezet, Kiszely Gyula  p e d i g  a z  öntészettörténeti és- m ú 
zeu m i szakcsoport m u n k á j á r ó l  s z á m o l t  be. K isze ly  G y u la  
k ö s z ö n e t é t  fe jez te  k i S z o m b a t/a lv y  R udo lf ig a z g a tó n a k ,  
a  s z é k e s fe h é rv á r i  s z e r v e z e t  e l n ö k é n e k ,  hogy  e lv á l la l tá k  
a z  Ö n tö d e i  M úzeum  u d v a r á n  l e v ő  p a n te o n b a n  f e l á l l í 
t a n d ó  m e llszo b ro k b ó l h á r o m n a k  a  le ö n té s é t .

Eerencz István, a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  sze rv eze t t i t k á r a  
f e l a j á n l o t t a ,  hogy c s o r n a i  g y á r u k b a n  le ö n tik  a  n e g y e d ik  
s z ç b r o t  is .

Tóth A ndrás  f e l h í v t a  a  v e z e tő s é g  f i g y e lm é t  a r r a  
h o g y  zö m m el k ü l f ö ld i  ö n té s z e t i  f o l y ó i r a t o k  15 é v f o ly a 
m á n a k  p é ld á n y a i  ö m le s z tv e  h e v e r n e k  a z  Ö n tö d e i  M ú 
z e u m b a n .  V á l la l ta ,  h o g y  e zek  k ö z ü l a z  a n g o l -  é s  n é m e t  
n y e lv ű  f o ly ó i r a to k a t  r e n d e z i .

A  1 d l .  nyom ásos és fém öntészeti n apok  s z e r v e z é s é n e k  
á l l á s á r ó l  Sándor J ó z s e f  t i t k á r  a d o t t  t á j é k o z t a t á s t .  A z e d 
d ig  c s u p á n  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t t e l  f o g la lk o z ó  n a g y r e n 
d e z v é n y ü n k  ez, é v b e n  e lő s z ö r  b ő v ü l k i a  t ö b b i  f é m ö n té 
s z e t i  t e c h n o ló g iá k k a l  is . E z t  e g y ré s z t  a z  in d o k o l ja ,  h o g y  
a  n e m v a s  f é m e k n e k  a  n y o m á s o s  és e g y é b  ö n té s i  e l j á r á s 
s a l  v a ló  fe ld o lg o z á s a  k ö z ö t t  so k  a z  á t f e d é s ,  m á s r é s z t  p e 
d i g  az , h o g y  k e v é s  v á l l a l a t u n k n á l  v a n  k i z á r ó l a g  c s a k  
n y o m á s o s  ö n té s ,  v a g y  c s a k  k o k i l la ö n té s .  A  r e n d e z v é n y t  
o k t ó b e r  18— 2 0 -á n  t a r t j u k  S z e g e d e n , a  T e c h n ik a  H á z á 
b a n .  D é le lő t tö n k é n t  h a z a i  e lő a d á s o k  h a n g z a n a k  el, 
d é l u t á n  p e d ig  a  k ü l f ö ld i ,  z ö m m e l in f o r m á c ió s  e lő á l lá 
s o k .  A re n d e z v é n y  p r o g r a m já b a n  ü z e m l á t o g a t á s  is s z e 
r e p e l  .

Szom batfalvy R u d o lf  b e je le n te t te ,  h o g y  m i u t á n  a z  ez 
é v i  n a g y r e n d e z v é n y  a  te l je s  f ó m ö n té s z e te t  á tö le l i ,  az  
e r e d e t i l e g  1 9 8 5 -re  t e r v e z e t t  f é m ö n té s z e t i  r e n d e z v é n y t  a  
s z é k e s fe h é rv á r i  h e ly i  s z e r v e z e t  M E T A L L  ’86  n é v e n  
1 9 8 6 -b a n  s z á n d é k o z ik  m e g re n d e z n i.

fíenyovszky M ó ric  a r r ó l  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t ,  
h o g y  m iu tá n  e g y e s ü l e tü n k  az  N S Z K -b e l i  I E G  cég g e l 
e g y ü t tm ű k ö d v e  1 9 8 6  o k tó b e r é b e n  k í v á n j a  m e g r e n d e z n i  
a  b á n y á s z a t  és k o h á s z a t  e g é sz é t é r i n tő  in f o r m á c ió s  e lő 
a d á s s o r o z a to t ,  a z  e r e d e t i l e g  u g y a n c s a k  ő s z r e  t e r v e z e t t  
X I .  magyar (intőnapok  i d ő p o n t já t  c é ls z e r ű  m e g v á l to z 
t a t n i .  A v e z e tő s é g  a z  i d ő p o n t r a  t e t t  j a v a s l a t o t  e g y h a n 
g ú l a g  e lfo g a d ta , íg y  a  X I .  m a g y a r  ö n t ő n a p o k  19 8 5 . m á 
j u s  29— 31 k ö z ö t t  l e s z n e k  S o p ro n b a n .

A z  e g y e b e k b e n  e l s ő k é n t  Lantos Is tv á n ,  a z  é r e m b iz o t t 
s á g  ta g j a  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t  a r r ó l ,  h o g y  s z a k 
o s z t á ly u n k  ü g y  v e z e tő s é g e  j a v a s l a t o t  t e t t  a  7 2 . k ö z g y ű 
l é s e n  ju t a lm a z a n d ó  s z e m é ly e k re . A  v e z e tő s é g  u té d a g  
e g y h a n g ú la g  e l f o g a d t a  a  j a v a s l a t o t ,  h o g y  e g y e s ü le t i  
é r e m m e l  Sándor Jó zse fe t,  k iv á ló  d o lg o z ó i  k i t ü n t e t é s s e l  
p e d ig  Szende G yö rg y it  ju t a lm a z z á k .  D r. P il is s y  Lajos, 
a z  é r e m b iz o t ts á g  v e z e t ő je  k ie g é s z í t é s k é n t  e lm o n d ta ,  
h o g y  e ln ö k ség i j a v a s l a t r a  s z a k o s z tá ly u n k  t o v á b b i  h á r o m  
t a g j a  k a p  m é g  k ü lö n b ö z ő  k i t ü n t e t é s e k e t .

Soós István, az  e g r i  s z e rv e z e t  e ln ö k e  s a j n á l a t o s n a k  
t a r t o t t a ,  h o g y  a  s z a k o s z t á l y i  m u n k a t e r v b e  n e m  k e r ü l t  
b e le - a z  eg ri s z e r v e z e t  m u n k a te r v e .  T o v á b b á  m e g je g y e z 
t e ,  h o g y  az  M T E S Z - e n  k e re s z tü l  a z é r t  n e m  v á l l a ln a k  
s z ív e s e n  m e g b íz á s o s  m u n k á t ,  m e r t  a z  M T E S Z  ig e n  n a g y  
r e z s iv e l  d o lg o z ik .

Csire István  f e l h í v t a  a  f ig y e lm e t a r r a  a  k e t tő s s é g r e ,  
a m e l y  a  s z a k c s o p o r to k  m e g a la k u lá s a  ó t a  a  s z a k o s z tá ly  
é le t é b e n  t a p a s z t a l h a t ó .  J a v a s o l t a ,  h o g y  S z ilá g y i Im re  
t a g t á r s u n k  a  k ö v e tk e z ő  v e z e tő sé g i ü lé s r e  d o lg o z z o n  k i 
e g y  ja v a s la to t ,  a m e l y  t a r t a l m a z n á ,  h o g y  a  s z a k o s z tá 
l y o n  b e lü l h o l a  h e ly e ,  m i a  m u n k á ja ,  j o g a  s t b .  a  h e ly i  
s z e r v e z e te k n e k  é s  a  s z a k c s o p o r to k n a k ,  é s  e z e k  h o g y a n  
k a p c s o ló d n a k  e g y m á s h o z .

M attyasovszky M ik ló s  s z e r in t  s o k  e s e t b e n  n in c s  é r t e l 
m e  a  s z a k o s z tá ly  m i n d e n  ta g j á n a k  m e g k ü ld e n i  a  h a z a i  
r e n d e z v é n y e k r e  s z ó ló  m e g h ív ó t ,  m e r t  a  g a z d a s á g i  n e h é z 
s é g e k  m ia t t  e g y re  k e v e s e b b  t a g t á r s u n k  u t a z á s á r a  v a n  
le h e tő s é g .  E le g e n d ő  le n n e ,  h a  c s u p á n  a  h e ly i  s z e r v e z e 
t e k  e ln ö k e i és t i t k á r a i  k a p n á n a k  é r t e s í t é s e k e t ,  h is z e n  
tö b b n y i r e  ő k  d ö n t i k  e l, h o g y  k ik  u t a z n a k  a  c s o p o r tb ó l .  
E e lv e t e t t e ,  h o g y  a  V I I I .  n y o m á s o s  é s  f é m ö n té s z e t i  n a 
p o k a t  is m é t S á to r a l j a ú jh e l y e n  l e h e tn e  m e g r e n d e z n i .

Sándor Józse f e lm o n d t a ,  h o g y  m i u t á n  a z  O M B K E  
p á r t o ló  t a g s á g á n a k  s z a b á l y z a t a  m e g je le n t ,  jo g i  t a g  v á l 
l a l a t a i n k  s z á m á t  t o v á b b  le h e t  g y a r a p í t a n i .  K é r t e  a  h e 
l y i  s z e rv e z e te k  e ln ö k e i t  é s  t i t k á r a i t ,  h o g y  s z o r g a lm a z z á k  
v á l l a l a t u k  g a z d a s á g i  é s  tá r s a d a lm i  v e z e tő in é l  e g y e s ü le 
t ü n k n e k  ily  m ó d o n  v a ló  t á m o g a tá s á t .

T ö b b  h o z z á s z ó lá s  n e m  lé v é n , fíen yo vszky  M óric  m e g 
k ö s z ö n te  a  c s e p e l i  s z e r v e z e t  m e g h í v á s á t  é s  v e n d é g ü l  
l á t á s á t ,  m a jd  a z  ü l é s t  b e z á r ta .

S . J .
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A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  c se p e li  s z e r v e z e te  a z  N D K -  
b e l i  G IS A G  c é g g e l  k ö z ö s e n  1963  ó t a  r e n d e z i  m e g  a  m a 
g y a r  k a r b a n t a r t ó  s z a k e m b e r e k  to v á b b k é p z ő  t a n f o ly a 
m á t .  A z  e lm ú l t  h ú s z  é v b e n  k ö z e l ö t s z á z  s z a k e m b e r  r é 
s z e s ü l t  e lm é le t i  é s  g y a k o r l a t i  o k t a t á s b a n .  A z  é v e k  s o r á n  
k i a l a k í t o t t  t e m a t i k a  b i z t o s í t o t t a ,  h o g y  a z  ö n tö d e i  k a r 
b a n t a r t ó k  e l s a j á t í t s á k  a  r é g e b b i  és ú j a b b  t í p u s ú  g é p e k  
h ib á i n a k  f e l i s m e r é s é t  é s  a z  e lh á r í t á s  g y o r s  m ó d s z e r e i t .

A z  1 9 8 3 . é v i  t a n f o l y a m  s z e r v e z é s é n e k  m e g b e s z é lé s é re  
h á r o m t a g ú  k ü l d ö t t s é g  u t a z o t t  o k tó b e r  1 1 -é n  L ip c s é b e , 
a  G IS A G  c é g h e z . K id o lg o z t á k  és v é g le g e s í t e t t é k  a  t a n 
f o ly a m  i d e j é t  é s  p r o g r a m j á t .  A  s z e rv e z ő  b i z o t t s á g  n e g y 
v e n ö t  v á l l a l a t  r é s z é r e  k ü l d t e  k i  a  t á j é k o z t a t ó t .  A  t a n 
f o l y a m r a  t i z e n n é g y  v á l l a l a t  k ü ld t e  e l a  s z a k e m b e r e i t .

198 3 . d e c e m b e r  6 - á n  a  C se p e l M ű v e k  M ű s z a k i  K lu b 
j á b a n  a  t a n f o l y a m  3 8  r é s z tv e v ő j é t  a z  E g y e s ü le t  n e v é 
b e n  Gsire Is tv á n ,  a  c s e p e l i  c s o p o r t  e ln ö k e  é s  a  s z e rv e z ő  
b i z o t t s á g  t i t k á r a  ü d v ö z ö l t e .  E z t  k ö v e tő e n  M egyei J ó 
zse f, a  C S M  V a s -  é s  A c é lö n tö d e  m ű s z a k i  i g a z g a tó h e ly e t 
te s e  a d o t t  t á j é k o z t a t á s t  a  t a n f o ly a m  c é l j á r ó l ,  t e m a t i k á 
j á r ó l .  M in t  a  s z e r v e z é s b e n  r é s z t  v e v ő  v á l l a l a t  k é p v is e 
lő je ,  é r t é k e l t e  a z  e d d ig i  ta n f o ly a m o k  s z ín v o n a lá t .  A 
G IS A G  k é p v is e lő je ,  E hren fr ied  Tteich m e g k ö s z ö n te  a  
s z e r v e z ő k  m u n k á j á t ,  é s  a  m a g a ,  v a l a m in t  A ndreas Heck 
m é r n ö k tá r s a  n e v é b e n  e r e d m é n y e s  m u n k á t  k í v á n t .

A  ta n f o ly a m  p r o g r a m j á b a n  h á r o m  e lő a d á s  ( f o rm á z ó 
g é p e k  k a r b a n t a r t á s a ,  c s ig á s  h o m o k k e v e r ő k  k a r b a n 
t a r t á s a ,  ö n tö d e i  g é p e k  f e j le s z té s e  a  G I S A G - n á l )  és a z  
e h h e z  k a p c s o ló d ó  g y a k o r l a t i  o k t a t á s ,  i l l e tv e  k o n z u l tá c ió  
s z e r e p e l t .  A z  e lő a d ó k  f i lm  é s  á b r á k  v e t í t é s é v e l  s e g í t e t 
t é k  a  h a l l g a tó k  s z a k m a i  f e j lő d é s é t .  A  s z e r v e z ő  b iz o t t s á g  
m i n d e n  h a l l g a tó  r é s z é r e  á t a d t a  az  e l h a n g z o t t  e lő a d á s o 
k a t  t a r t a l m a z ó  k i a d v á n y t  é s a  g é p e k  m ű k ö d é s i  é s  k a p 
c s o lá s i  r a j z a i t .

A  ta n f o ly a m  b e f e j e z té v e l  Csire Is tv á n  é r t é k e l t e  a z  e l 
v é g z e t t  m u n k á t .  K ö s z ö n e t é t  m o n d o t t  a z  e lő a d ó k n a k ,  
é s  r e m é n y é t  f e j e z te  k i ,  h o g y  a  j e le n le v ő k  a  t a n f o ly a m  
s o r á n  o ly a n  ú j  t a p a s z t a l a t o k a t  s z e r e z te k ,  a m e ly e k  e lő 
s e g í t ik  v á l l a l a t u k n á l  a  k a r b a n t a r t á s  s z í n v o n a lá n a k  e m e 

l é s é t .  B e fe je z é sü l a  h a l l g a t ó k n a k  á t a d t a  a  t a n f o l y a m  
e lv é g z é s é t  ig azo ló  b i z o n y í t v á n y t .

G sire Is tv á n

Acélöntő szak m ai nap Ilorsodnádasdon

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t j a  1983. 
o k t ó b e r  14-én  s z a k m a i  n a p o t  t a r t o t t  a  B o r s o d n á d a s d i  
L e m e z g y á r b a n .  A  r e n d e z v é n y e n  16 v á l l a la t  é s  i n t é z m é n y  
5 4  s z a k e m b e re  v e t t  r é s z t .

A  s z a k m a i  n a p  m e g n y i t ó j á n  m e g je le n te k  dr. N á n d o ri  
G yu la  e g y e te m i t a n á r ,  a z  O M B K E  a le ln ö k e ,  fía likó  
M ih á ly ,  a  B o r s o d n á d a s d i  L e m e z g y á r  m ű s z a k i  ig a z g a 
t ó j a ,  Vasas István , a  h e l y i  s z e r v e z e t  e ln ö k e , K oós Csaba, 
a  h e ly i  s z e rv e z e t t i t k á r a ,  H um enyászky  P ál, a z  A c é lö n 
t ő d é  ü z e m v e z e tő je ,  H a m a r  E m il,  a  M ű s z a k i F ő o s z t á ly  
v e z e tő je ,  dr. V ida  L á sz ló ,  a z  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö 
k e  é s  dr. Szegedi J ó zse f,  a  s z a k c s o p o r t  t i t k á r a .

A  s z a k m a i  n a p o t  B a lik ó  M ih á ly  m ű s z a k i  ig a z g a tó  
n y i t o t t a  m eg , m a jd  a  r é s z tv e v ő k  F á s  D énes, Vasas  
I s tv á n  és P app Is tv á n  v e z e té s é v e l  g y á r l á to g a t á s o n  v e t 
t e k  r é s z t .  A  c s o p o r to k  a  h é j f o rm á z á s s a l ,  a  f u r á n o s  é s  a  
v íz ü v e g e s  fo r m á z á s s a l ,  a z  a c é lg y á r tó  és a  k ik é s z í t ő  ü z e m  
m u n k á j á v a l  i s m e r k e d t e k  m e g . E z t  k ö v e tő e n  s z a k m a i  
e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l :

Dr. N ándori G yula  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  s a v a s  ív fé n y e s  a c é l g y á r t ó  e l já rá s o k  s o k c é lú  f e lh a s z 
n á lá s a .

H um enyánszky  P á l  ü z e m v e z e tő :  A b o r s o d n á d a s d i  
a c é lö n té s z e t  m á s fé l  é v t i z e d e s  fe jlő d é se .

V as Dénes t e c h n o l ó g u s :  A  v íz ü v e g k ö té s ű  f o r m a k é s z í 
t é s  e lm é le t i  és g y a k o r l a t i  k é rd é s e i .

K oós Csaba f ő m ű v e z e t ő :  A z  e rő se n  ö t v ö z ö t t  f e r r i t e s -  
a u s z t e n i t e s  a c é lo k  m e t a l l u r g i a i  és  ö n té s z e t i  p r o b lé m á i .

A z  e lő a d á s o k h o z  dr. M észáros István  ( L K M ) ,  H u 
m enyászky  Pál, dr. S ze g e d i Jó zse f  és dr. N á n d o r i G yula  
s z ó l t  h o z z á .

A z  e lő a d á s o k a t  k ö z ö s  e b é d ,  m a jd  b a r á t i  b e s z é lg e té s ,  
s z a k m a i  t a p a s z t a l a t c s e r e  k ö v e t t e .  A r é s z v e v ő k n e k  ez  a  
r e n d e z v é n y  e m lé k e z e te s  m a r a d  a  b o rso d  n á d  á s d  i á k  b a 
r á t i  v e n d é g lá tá s a  m i a t t .

Dr. S zeg ed i Jó zse f

Folyóiratszemle
A zom áncozható öntöttvas m ódosítása

A  z o m á n c o z a n d ó  ö n tv é n y e k  tu l a j d o n s á g a i t  s z ű k  h a 
t á r o k  k ö z t  k e l l  t a r t a n i ,  h o g y  a z  ö n t v é n y  é s  a  z o m á n c r é 
t e g  k ö z ö t t  a  f e s z ü l t s é g e k  m in é l  k is e b b e k  le g y e n e k ,  és a  
z o m á n c o z á s k o r  e lk e r ü lh e t ő k  le g y e n e k  a  r e p e d é s e k ,  
a z o n b a n  a  k u p o ló k e m e n c e  b e t é t a n y a g a i n a k  m in ő s é g é 
b e n  b e k ö v e tk e z ő  in g a d o z á s o k  e z t  n a g y o n  m e g n e h e z í 
t i k .  E z é r t  n a g y  j e l e n tő s é g e  v a n  a z  ö n t ö t t v a s  k e m e n c é n  
k ív ü l i  k e z e lé s é n e k .

A  m ó d o s í t á s  h a t é k o n y s á g á t  a  s z e r z ő k  e g y  2*“ 1 f a k to -  
r o s  k í s é r le t  e r e d m é n y e i  a l a p j á n  é r t é k e l t é k .  A  m ó d o s ító -  
a n y a g  m e n n y is é g e  0  é s  0 ,5 %  k ö z ö t t  v á l t o z o t t .  A m ó d o 
s í t á s r a  f e r r q s z i l í c iu m o t ,  S z c e m is-1  k o m p le x  m o d if ik á -  
t o r t  ( 4 4 ,9 %  S i, 4 ,4 %  A l é s  3 6 ,8 %  r i t k a f ö l d f é m )  és sz ili-  
k o b á r i u m o t  h a s z n á l t a k .  A  k u p o ló k e m e n c e  b e té t j e  4 0 %  
ö n té s z e t i  n y e r s v a s b ó l ,  3 0 %  ö n tv é n y  tö r e d é k b ő l ,  2 0 %  
v is s z a té r ő  h u l l a d é k b ó l  é s  2 %  F e S i 4 5 -b ő l  á l l t .  A  m ó d o 
s í t á s t  150 k g -o s  ü s t b e n  v é g e z té k ,  a  m ó d o s í t á s  h ő m é r 
s é k le te  1360  °C  +  10  K ,  a z  ö n té s  h ő m é r s é k le te  1300— 
1340  °C  v o l t .  A  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s a k b ó l  n y e r s  f o r 
m á b a  f ü r d ő k á d a k a t ,  t o v á b b á  30  m m  á t m é r ő j ű  p r ó b a 
d a r a b o k a t ,  1 0 0 X 1 0 0 X 6  m m -e s  l a p o k a t ,  m e le g re p e d é s -  
p r ó b á t ,  f e s z ü l t s é g r á c s o t  é s  a  h ő t á g u l á s  v iz s g á la tá h o z  
h e n g e r e s  p r ó b a t e s t e t  ö n t ö t t e k .  T o v á b b i p r ó b á k o n  v iz s 
g á l t á k  a  k e m é n y s é g e t ,  a  s z ö v e te t  é s  a  z o m á n c  t a p a d á 
s á t ,  a z  u tó b b i h o z  e g y  s p e c iá l is  b e r e n d e z é s t  a l a k í t o t t a k  
k i .  A  z o m á n c r é te g  h i b á i t  s z e m r e v é te le z é s s e l  v iz s g á l t á k .

A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k b ő l  re g re ssz ió s  e g y e n l e t e k e t  
s z á m í t o t t a k  k i. A  z o m á n c  t a p a d á s a :

ar = 7 1 5 ,4 + 2 0  F e S i  + 3 1 ,2  S iB a  +  5 0 ,4  S z c  +
+  0 ,4 9  2 V ( N / m m !).

A  z o m á n c ré te g  h ib a h e l y e i n e k  s z á m a :

К  = 4 6 ,4 — 3 ,5  S i B a — 4 ,5  Szc— 31 ,2 5  • I 0 " 3 T ö, 

a h o l  Szc  a  S z c e in i s - l  m e n n y i s é g é t  je le n t i ,  T a p e d ig  a z  
ö n té s i  h ő m é r s é k le te t .

A z  e g y e n le te k b ő l m e g á l l a p í th a t ó ,  h o g y  a  l e g h a t é k o 
n y a b b  a  k o m p le x  m ó d o s í t ó a n y a g ,  e z t k ö v e t i  a  s z i lik o -  
b á r i i n n ,  m a jd  a  f e r r o s z i l í c iu m .  A  z o m á n c  t a p a d á s á n a k  
n ö v e k e d é s e  a z z a l f ü g g  ö s s z e ,  h o g y  tö m ö r , p e r l i t e s  s z ö v e t  
a l a k u l  k i, e g y e n le te s  e lo s z lá s ú  és f in o m  le m e z e s  g r a f i t  
k e le tk e z ik ,  és a  m ó d o s í t á s  g á z ta la n í t j a  is  a z  o lv a d é k o t .

A  m ó d o s ítá s  h a t á s á r a  c s ö k k e n  a  m e le g r e p e d é s i  h a j 
l a m  és a  h ő tá g u lá s i  e g y ü t t h a t ó  is. E z e n k ív ü l  a  m ó d o s í t á s  
m e g s z ü n te t i  a  k é r g e s e d é s t ,  n ö v e li  a  h a j l í t ó s z i l á r d s á g o t  
é s  a  b e h a j lá s t ,  t o v á b b á  c s ö k k e n t i  a  k e m é n y s é g e t  é s  a z  
ö n t ö t t v a s  d u z z a d á s á t .  A z  e n d o g é n  k r i s t á ly o s o d á s  r é v é in  
j a v u l  a z  ö n tö t tv a s  f o ly é k o n y s á g a .

M iv e l a  k o m p le x  m ó d o s í t ó a n y a g  ke llő  m e n n y i s é g b e n  
m é g  n e m  áll r e n d e l k e z é s r e ,  a z  5 6 ,3 %  S i, 5 %  À 1, 4 ,4 %  
C a , 3 %  M g és 8 ,6 %  r i t k a f ö l d f é m  ö s s z e té te lű  ö tv ö z e t e t  
h a s z n á l já k  m ó d o s í t á s r a .  A m ó d o s ítá s  b e v e z e t é s é v e l  a z  
ö n tö d e  és a  z o m á n c o z ó  s e l e j t j e  lé n y e g e se n  c s ö k k e n t ,  a  
z o m á n c o z o t t  t e r m é k e k  m in ő s é g e  p e d ig  j a v u l t .

(loi í v ű n . V. S z .  és t á r s a i :  L i t .  P r o iz v . ,  1 9 8 +  1. sz. 10— 11. o ld .
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H azai hírek
Eredményes évet zárt a CSMVA

A  n e h é z  p ia c i  h e ly z e t  e l l e n é r e  s ik e re s  é v e t  z á r t  a  C s e 
p e l M ű v e k  V as- és A c é lö n tő d é .  A  r e n d e lő k  k ü lö n ö s e n  
a  n e g y e d ik  n e g y e d é v b e n  o k o z ta k  k o m o ly  t e r m e l é s i  
p r o b l é m á k a t .  A  tö b b  m i n t  5 0  M  F t  é r t é k ű  r e n d e l é s  
v is s z a v o n á s á n a k  e l l e n s ú ly o z á s a  é rd e k é b e n  a  v á l l a l a t  
f o k o z t a  p ia c k u t a tó  m u n k á j á t .  A  jó  e g y ü t t m ű k ö d é s  
e r e d m é n y e k é n t  v á l t  l e h e t ő v é  a  f o ly a m a to s  m u n k a e l 
l á t á s  b iz to s í t á s a .  A  C S M V A  1 9 8 3 -b a n  23 317  t  v a s ö n t 
v é n y t  ( e b b ő l  4809  t  n a g y  s z i lá r d s á g ú  v a s ö n t v é n y ) ,  
2963  t  a c é lö n tv é n y t  é s 1 1 3 ,6  t  p re c íz ió s  ö n t v é n y t  g y á r 
t o t t .

A  v á l l a l a t  a  g y á r tm á n y f e j l e s z té s i  c é lk i tű z é s e iv e l  ö s s z 
h a n g b a n  n ö v e l te  a  f o r g a t t y ú h á z a k  g y á r t á s á t .  1 9 8 3 -b a n  
h a t f é le  t íp u s b ó l  tö b b  m i n t  3 5  0 0 0  f o r g a t t y ú h á z a t  ö n t ö t 
t e k .  A  g y ő r i  M V G  ré s z é re  n é g y  t í p u s  g y á r t á s á n a k  f e l t é 
t e l e i t  t e r e m t e t t é k  m e g , a z  N D K  é s  L e n g y e lo r s z á g  m e g 
r e n d e lé s é r e  to v á b b i  k é t  t í p u s t  g y á r t o t t a k .  19 8 4 - b e n  a  
f o r g a t ty ú h á z a k  s z á m a  v á r h a t ó a n  m e g  fo g ja  h a l a d n i  a  
40  e z re t .

A  C S M V A  a z  e lm ú l t  é v b e n  k ie m e lk e d ő  e r e d m é n y t  
é r t  el a z  ö n tv é n y e x p o r t  t e r ü l e t é n  is. T ő k é s  r e l á c ió b a  
305  t  s z ü r k e v a s  é s 27 t  a c é l ö n t v é n y t  s z á l l í t o t t  3 5 3  E  S 
é r t é k b e n ,  a  s z o c ia lis ta  o r s z á g o k b a  p e d ig  2 3 5 4  t  s z ü r k e 
s a s  ö n t v é n y t  3795 E  R b l  é r t é k b e n .  A z u to ls ó  ö n t v é n y e 
k e t  d e c e m b e r  2 0 -á n  c s o m a g o l t á k  é s  s z á l l í t o t t á k  el.

Személyi viíltozás a csepeli minta- és 
szcrszám üzeni élén

A  C s e p e l M ű v e k  V as- e s  A c é lö n tő d é  m in ta -  é s  s z e r 
s z á m ü z e m é n e k  v e z e tő je ,  L á n g  K ároly  —  a k i  1 9 4 8 -b a n  
k e z d e t t  d o lg o z n i a  C S M V A -b a n , é s  1 9 6 7 -tő l v o l t  a  m i n 
t a -  é s  s z e r s z á m ü z e m  v e z e tő je  —  n y u g d í jb a  m e n t .  V e z e 
té s e  a l a t t  a  m in ta k é s z í t é s i  te c h n o ló g ia  f o l y a m a t o s a n  
f e j lő d ö t t ,  a  v á l la la t  k o m p l e t t  m i n t a g a r n i t ú r á k a t ,  t e c h 
n o ló g iá k a t  e x p o r t á l t .  L á n g  K á r o l y  n y u g d í jb a  v o n u l á s a  
a lk a lm á b ó l  m e g k a p ta  a . K i v á l ó  M u n k á é r t  m i n i s z t e r i  
k i t ü n t e t é s t .  D r .  V ö rö s  Á r p á d ,  a  C S M V A  ig a z g a t ó j a  a  
m in ta -  é s  e z e rs z á m ü z e n i v e z e tő jé n e k  Fncsek Is tvá n t  n e 
v e z te  k i.

Ősire Is tv á n

Ipari robot a Szegedi Vas- és Féniüntödéhcn

A z Ö n tö d e i  V á lla la t  S z e g e d i  V a s -  é s F é m ö n t ö d é jé b e n  
a  m e g le v ő  n y o m á s o s  ö n tő g é p  k is z o lg á lá s á ra  a  M o s o n 
m a g y a r ó v á r i  F é m s z e r e lv é n y g y á r  á l t a l  g y á r t o t t ,  A H A  
t íp u s ú  r o b o t o t  t e le p í t e n e k .  A r o b o t  ü z e m b e  á l l í t á s á v a l  
c s ö k k e n  a z  a n y a g - ,  e n e rg ia -  é s  é lő m u n k a - r á f o r d í t á s ,  é s  
ja v u l  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g e , m iv e l  k ik ü s z ö b ö lő d n e k  a z  
e m b e r tő l  fü g g ő .té n y e z ő k .  L é n y e g e s e n  j a v u l n á k  a  m u n 
k a k ö r ü lm é n y e k  is, m e r t  a  d o lg o z ó  m e n te s ü l  a  f o l y é k o n y  
fé m  k a n a la z á s á b ó l ,  a z  ö n t v é n y  k iv é te lé b ő l  é s a  s z e r s z á m  
b e v o n á s á b ó l  e re d ő  h ő - é s  f ü s t á r t a l o m t ó l .  A r o b o t  a l k a l 
m a z á s á v a l  a  te rm e lé s  v á r h a t ó a n  é v i  100 t o n n á v a l  n ő n i ,  
a z  ö n k ö l t s é g  p e d ig  230  E  F t - t a l  c s ö k k e n n i fog . A r o b o t  
te l e p í t é s é t  1984 m á s o d ik  n e g y e d é v é b e n  k e z d ik  m e g .

S z . K .

A Csepel Művek F ém m űvének  öntvény- és 
töm bterinelése 1983-ban

A  C s e p e l  M ű v e k  F é m m ű v é n e k  ö n tv é n y -  és tő i  i 11 » te r 
m e lé se  1 9 8 3 -b a n  10 867 t  v o l t ,  1098 M  F t  é r t é k b e n .  
A  t e r m é k e k  tö m e g e  1 2 ,8 % - k a l ,  a  te r m e lé s i  é r t é k  p e d ig  
3 ,3 % - k a l  c s ö k k e n t  a z  e lő z ő  é v ih e z  k é p e s t .  A z  A lu m í 

n iu m ö n tö d e  t e r m e l é s é t  az  1. táblázat, a  S z é k e s f e h é r v á r i  
N e h é z fé m ö n tö d e  te r m e lé s é t  а  2. táb láza t t a r t a l m a z z a .

K rétai .József

1. táblázat
Az alum ínium öntöde term elése, t

T e r m é k 1 9 8 2 1983

H o m o k ö n tv é n y , k é z i  f o r m á z á s
K o k illa ö n tv é n y
K o k il la ö n tv é n y , k i v i t e l
Ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m  t ö m b
Ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m  t ö m b ,  k iv ite l
V a sa ló p á rn a
C in k tö m b
C in k rtíd , f o ly a m a to s  ö n té s  
C sa p á g y k iö n té s  
Ó lo m b ro n z  c s a p á g y  
DA1 3 tö m b  
B ro n z ö n tv é n y

2 2 2 ,5  
~ 8 ? ’,4 
5 8 8 ,9  

2 555 ,1  
1 8 8 ,0  

(Hl, 9
9 .9
3 .9  
3 ,7  
2  2

250,0
0 ,3
1.3 

2701,4

59.3
10.3

4,9
3.3 

100.9
0,8

ö sszesen 3 7 2 8 ,5 3202,5

A N eliézfém öntöde term elése, t
2. táblázat

T e r m é k 1 9 8 2 1983

Homoköntöde

A lu  m í n iu m  b  r  o n z  t ö  m  b  
A lu m ín iu m  h o m o k ö n tv é n y  
B ro n z tö m b
B ronz c e n t r i f u g á lö n t  v é n y  
B ro n z  h o m o k ö n tv é n y  
B ro n z  k o k i l la ö n tv é n y  
F o sz fo rré z  tö m b  
K éz h o m o k ö n tv é n y  
K ü lö n leg es  s á r g a r é z  t ö m b  t 
S á rg a ré z  c e n t r i f u g á lö n tv é n y  
S á rg a ré z  h o m o k ö n tv é n y  
S á rg a ré z  k o k i l l a ö n tv é n y

134 .4  
0 ,2

2 1 2 .4
4 9 8 .5  
28Q ,0

(10,2 
2,(1 
4 ,0  
2 ,5  

39,1 
19,3

45 A 
0,2 

125,8 
239,1
504.3
201.4

27.2  
0,1

3,8
20.3  
11,9

E g y ü t t 1 2 5 3 ,0 1191,5

TIéjöntüde

A lu m ín iu m b ro n z  t ö m b  
B ronz  h é jö n tv é n y  
B ro n z  h é j-k o k il la  ö n t v é n y  
S árg a ré z  tö rrfb
S á rg a ré z  h é j-k o k i l la  ö n t v é n y

(1,2
2 4 4 ,7

(12,4
5 ,8

3,4
200,1

00,1
0,4
0,1

E g y ü t t 319,1 270,1

Folyamatos öntőmű

B ro n z tö m b
B ro n z  fo ly a m a to s  ö n té s  
S á rg a réz  tö m b , f o l y a m a t o s  
S á rg a ré z , f o ly a m a to s  ö n té s  
S á rg a ré z , f o ly a m a to s  ö n t é s ,  k iv ite l

8 5 9 ,8  
1 7 0 1 ,8  

71,4  
9 ,2  

1 7 9 ,2

089,0  
1528,8

9,3

E g y ü t t 2 8 2 1 ,4 2227,1

Szolgáltatóüzem

B ro n z , e lö n a g y o lt 
S á rg a ré z , e lő n a g y o l t

1 0 0 ,7
5 ,9

127,4
8,0

E g y ü t t 100,(1 135,4

Tömböntő üzem

B ro n z  k ih o z a ta l i  t ö m b ,  k iv i te l  
S á rg a réz  k ih o z a ta l i  t ö m b  
V ö rö sö tv ö z e t tö m b  
K ü lön leges  s á r g a r é z  t ö m b

2 2 9 2 ,4
1 3 4 2 ,0

0 04 ,1

1209.9
1529.9 
1023,1

17,0

E g y ü t t 4 2 3 9 ,1 3840 ,5

ö ssz e se n 8 7 3 9 ,3 7004 ,0
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági hírek
ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

A  sz ín e s fé m  k e r e s k e d ő k  a z  é le tb e n  e lő s z ö r  f i z e tn e k  
t ö b b e t  a z  a l u m í n i u m é r t ,  m in t  a  r é z é r t .  L o n d o n b a n  
a u g u s z t u s  v é g é n  a z  a lu m ín iu m  á r a  t o n n á n k é n t  1100  
G B P  v o l t  (1 6 6 0  U S D )  v a g y is  40  G B P - v e l  v o id  d r á g á b b ,  
m i n t  a  ré z  é s ez l e g a l á b b  a k k o r a  f i g y e lm e t  k e l t e t t ,  m i n t  
a m i k o r  N a p o le o n  d í s z v e n d é g e in e k  a lu m ín iu m e v ő e s z 
k ö z t  t e r í t e t t e k ,  m i v e l  a z  a lu m ín iu m o t  t ö b b r e  b e c s ü l té k  
a z  a r a n y n á l .  A z  a l u m í n i u m  a  ré z h e z  h a s o n l í t v a  ú j d o n 
s ü l t  c s i l la g n a k  t e k i n t h e t ő .  A z a lu m ín iu m te r m e lé s  a  
4 0 -e s  é v e k b e n  m é g  c s a k  k é t  é v e n te  1 m ill ió  t o n n á t  t e t t  
k i ,  m a jd  1 9 7 9 -ig  16 M t - r a  n ö v e k e d e t t  é s  a  m ú l t  é v b e n  
1 1 ,7  M t- r a  c s ö k k e n t  le .  A z  a lu m ín iu m  i r á n t i  k e r e s le t  
m o s t  ú j r a  n ö v e k e d ő b e n  v a n .  A z  i t a l o k h o z  f e lh a s z n á l t  
k o n z e r v d o b o z o k n á l  a z  a lu m ín iu m  f o g l a l t a  e l a z  ó n  
h e l y é t  —  A m e r i k á b a n  a z  a lu m ín iu m f e lh a s z n á lá s  3 0 % -a  
a  c s o m a g o ló ip a r r a  j u t .  A lu m ín iu m  f o g l a l t a  e l a  r é z  
h e l y é t  a  k á b e le k n é l  —  a  B r a z í l iá b a n  é s  I n d i á b a n  f e l 
h a s z n á l t  a lu m ín iu m  f e l é t  e le k t ro m o s  k á b e le k n é l  h a s z 
n á l j á k  fe l. U g y a n a k k o r  b iz o n y o s  a c é l o k a t  is  k i s z o r í t o t t  
a z  a u tó i p a r b a n  —  a z  e g y  g é p k o c s i r a  j u t ó  a lu m ín iu m  
s ú l y a  a  k ö v e tk e z ő  é v t i z e d b e n  m e g k é t s z e r e z ő d h e t .  A z  
a lu m ín iu m te r m e lő k  j o b b a n  m e g ú s z tá k  a  r e c e s s z ió t ,  
m i n t  a  r é z b á n y á k .  E z  r é s z b e n  a r r a  v e z e th e tő  v is s z a , 
h o g y  n a g y o b b  e l l e n ő r z é s t  g y a k o r o ln a k  p ia c a ik  f ö lö t t .  
H a t  m u l t i n a c io n á l i s  c é g  —  A lcan , A lcoa , Reynolds, 
K a iser , Pechiney, U g in é  K u h lm a n n  és A lu su isse  -— 
e l l e n ő r z ik  a  v i l á g  a lu m ín i u m t e r m e lé s é n e k  k ö z e l  f e lé t .  
E z  a  h a t  v á l l a l a t  t e r m e l é s é t  1 9 8 2 -b e n  1 4 % - k a l  é s e z  
é v  e lső  h a t  h ó n a p j á b a n  ú j a b b  7 % - k a i  c s ö k k e n t e t t e  a  
m ú l t  é v  a z o n o s  id ő s z a k á h o z  k é p e s t .  A  k é s z le te k  c s ö k 
k e n n e k  és a z  id e ig le n e s  h iá n y o k  a r r a  k é n y s z e r í t e t t é k  
a z  A c o a t ,  h o g y  a  p i a c o n  v á s á r o l jo n  a lu m ín i u m o t  s z e r 
z ő d é s e i  te l j e s í t é s e  é r d e k é b e n .  A z  A lc a n  és a z  A lc o a  
A m e r ik á b a n  a u g u s z t u s  v é g é n  h á r o m  é v  ó t a  e lső  íz b e n  
e m e l t é k  á r a i k a t .  A z  A lc a n  a r r a  s z á m í t ,  h o g y  az  é v  
v é g é r e  k a p a c i t á s a i n a k  k ö z e l  8 0 % - o s  k ih a s z n á lá s á v a l  
f o g  d o lg o z n i a  m ú l t  é v  v é g i  7 0 % - k a l  s z e m b e n .  (H . W .)

T h e  E c o n o m is t ,  1 9 8 3 . 9 . 3 .

Alcoa elemzés a világ aluinlniuinkolióiról

A z  Alcoa  r é s z l e t e s e n  e le m e z te  a  v i l á g  t e r v e z e t t  v a g y  
é p í t é s  a l a t t  lé v ő  a lu m ín i u m k o h ó i t  i d ő p o n t ,  n a g y s á g  
é s  v á r h a t ó  m e g v a l ó s í t á s  s z e m p o n t j á b ó l .  A  m e g lé v ő  
k o h ó k a p a c i tá s o k  k ö z ü l  f e lm é r te  a z o k a t ,  a m e ly e k e t  
m ű s z a k i  v a g y  g a z d a s á g i  e lé v ü lé s  m i a t t  f e l te h e tő e n  
t a r t ó s a n  l e á l l í t a n a k .  A z  1983— 86 k ö z ö t t i  é v e k re  v o 
n a tk o z ó a n  az  e le m z é s  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  a  t a r t ó s a n  
l e á l l í t o t t  12 k o h ó  k ie s ő  k a p a c i t á s á t  k ie g y e n l í t ik  a  
k a p a c i t á s b ő v í té s e k ,  ú g y ,  h o g y  1 9 8 6 -b a n  k b .  14 M t /é v  
k a p a c i t á s s a l  l e h e t  s z á m o ln i ,  a m i m e g f e le l  a z  1982 . é v  
v é g i  k a p a c i tá s i  s z i n t n e k .  A z  a lu m ín iu m k e r e s le t  v á r 
h a t ó a n  a z  1982 . é v i  1 0 ,6  M t m é l y p o n t r ó l  a z  1 9 8 6 -ra  
ó v a to s a n  b e c s ü l t  1 3 ,0  M t - r a  n ő . E z  a  1 3 ,0  M t  2 3 % - k a l  
m a g a s a b b  az  1 9 8 2 . é v i  k e re s le tn é l ,  v i s z o n t  c s a k  3 % - k a l  
h a l a d j a  m e g  az  1 9 7 9 . é v i  k e r e s le te t ,  s  1 6 % - k a l  t ö b b  a z  
1 9 7 3 . é v in é l .

A z  1 9 8 6 -ra  b e c s ü l t  1 4 ,0  M t/é v  k a p a c i t á s  n e m  s o k k a l  
t ö b b  a z  1979 . é v i  1 3 ,3  M t /é v  k a p a c i t á s n á l .  E z  a z t  is  
j e l e n t i ,  h o g y  a z  1 9 8 3 — 8 4 -re  v á r t  k o n ju n k t u r á l i s  j a 
v u lá s ,  m é g  h a  k im e n e te l é b e n  s z e r é n y e b b  m é r v ű  is , 
n é h á n y  é v re  s z ű k ö s e b b  a lu m ín i u m k í n á l a t o t  v á l t h a t

k i .  A  te r m e lő k  1983— 8 4 -b e n  f e l t é t e le z h e tő e n  e lő s z ö r  
a  k é s z l e te ik e t  c s ö k k e n t ik ,  s  c s a k  e z t  k ö v e tő e n  f e k t e t 
n e k  p é n z ö s s z e g e t  a  t e r m e l é s  i s m é te l t  f e l v é te l é r e .  A  
m e g m a r a d ó  k a p a c i t á s  9 0 % - o s  k a p a c i t á s k i h a s z n á l t s á g a  
c s u p á n  1985— 8 6 -b a n  v á r h a t ó .  M in d e z  a z  á r  é s  a n y e r e s é g  
j a v u l á s á t  je le n t i  a z  1 9 8 5 — 8 6 - r a  b e c s ü l t  k e r e s l e t  m e l le t t ,  
m e ly  u tó b b i  m é g  n e m  f e l t é t e le z i  a z  a lu m ín i u m n a k  tö b b ,  
s o k a t  íg é rő  p ia c r a  v a ló  s z é le s  k ö r ű  b e h a to l á s á t .

A  n y u g a t i  v i lá g  k o h ó k a p a c i t á s a :

1 9 8 2 . é v  v é g é n : 13 9 0 0  e t
1 9 8 3 — 80 k ö z ö t t i  b ő v íté s e k  1 4 2 0  e t
1 9 8 3 — 80  k ö z ö t t i  le á l l í tá s o k  - 1  3 3 0  e t
1 9 8 0 . é v  v é g é re  b e c s ü lt  k a p .  13  9 9 0  e t

A lu m ín iu m , 1983 . 9.

A természetes korund helyzete a világban

A  tő k é s  o r s z á g o k b a n  a  le g n a g y o b b  t e r m é s z e t e s  k o -  
r u n d e lő f o r d u lá s o k  a  k ö v e tk e z ő  o r s z á g o k b a n  v a n n a k :  
D é l-A fr ik a i K öztársaság, Zimbabwe, In d ia , U ruguay, 
A rgen tína , M alaw i, M o zam b ik , K enya , M a dagaszkár, 
B ra zília , M a laysia . I p a r i  m é r e tű  b á n y á s z a t  a z  e lső  
n é g y  o r s z á g b a n  f o ly ik ,  a  t ö b b i  o r s z á g b a n  a  le lő h e ly e k  
é s  k é s z le te k  n in c s e n e k  t e l j e s  m é r té k b e n  f e l t á r v a .  A  v i l á 
g o n  a  le g n a g y o b b  t e r m e l ő  Z im b a b w e , r é s z e s e d é s e  a  
t ő k é s  o r s z á g o k  t e r m e lé s é b ő l  m e g h a la d ja  a  9 0 % - o t .  
A z  u tó b b i  ö t  é v b e n  a  te r m é s z e te s  k o r u n d  t e r m e l é s  az - 
a l á b b i a k  s z e r in t  a l a k u l t  :
( t ,  t i s z t a  k o r u n d r a  á t s z á m í t v a )

1978 1979 1980 1 9 8 1 1982

Z im b a b w e 7 3 6 0 16  628 18 681 19  001 11 793
I n d i a 1082 909 1 454 1 4 9 7 —

U ru g u a y 223 227 227 2 2 7 —

D é l-A fr ik a i  K ö z t. 18 74 141 91 91

A  v ilá g  f o g y a s z tá s á b a n  a z  U S A  az  e lső  1 1 % - o s  r é 
s z e s e d é s s e l .  A  f e lh a s z n á l á s  a la k u lá s a :  1 9 7 8 :  1 6 3 3  t ;  
1 9 7 9 : 1452 t ;  1 9 8 0 : 1 3 6 1  t ;  1 9 8 1 : 998  t ;  1 9 8 2 :  5 9 0  t .

A  te r m é s z e te s  k o r u n d  f o g y a s z tá s á n a k  c s ö k k e n é s é t  
a  m ű k o r u n d  f e lh a s z n á l á s  n ö v e k e d é s e  e l l e n s ú ly o z z a ;  
1 9 9 0 -ig  a  f o g y a s z tá s  v á r h a t ó a n  é v i 1 % - k a l  c s ö k k e n .  
1 9 6 8 — 1979 k ö z ö t t  a z  U S A  Z im b a b w é b ő l  i m p o r t á l t  
te r m é s z e te s  k o r u n d o t ,  1 9 8 0 — 8 2 -b e n  n e m  v o l t  im p o r t ,  
a  s z ü k s é g le te k e t  s a j á t  te r m e lé s b ő l  f e d e z té k .

A z  U S A -b a n  a  t e r m é s z e t e s  k o r u n d o t  c s i s z o ló a n y a g  
g y á r t á s r a  h a s z n á l já k  fe l , e b b ő l  1 9 8 2 -b e n  6 2 % - o t  o p t i k a i  
ü v e g  c s is z o lá s á ra  é s p o l i r o z á s á r a .  .

Az import korund éves átlagárának alakulása az
USA-ban (USD/t)

n y e rs  k o r u n d f e ld o lg o z o t t  k o r u n d

1961 22 —

1965 24 —

1971 55 —

1975 72 —

1977 111 —

1978 119 1 1 2 0
1979 90 1 2 4 0
1980 — 1 4 2 0
1981 — 1 5 0 0
1982 — 1 5 4 0

B I K I  1 9 8 3 . s z e p t .  20.



A L M O T I M  M U L L M O T I M  Z I R M O T I M

márkanéven hozza forgalomba a MOTIM legújabb gyártmányait, a tűzálló döngölómasszákat

Felhasználási cél Ajánlott tűzálló döngölőmassza

Alumínium-, réz-, bronzolvasztó és hőntartó kemencék tűz
álló bélése
Hevítő- és hőkezelő kemencék falazata, kazánok és tüzelőbe
rendezések égőtere
Cserép- és táglaipari alagútkemence-kocsik rakodófelülete 
Vas- és fémkohászati öntőüstök, kifolyócsatornák, kúpoló- 
szifonok bélése
Fémkohászati indukciós kemencék bélése.

A L M O T I M  — A 10

A L M O T I M  — A R  15  
A L M O T I M  — A R  60

M U L L M O T I M  — A 1 0 
Z I R M O T I M  — P

Vegyi kerám ia kötésű döngölöm asszák műszaki adatai

J e l l e m z i k A L M O T IM  A — 10 A L M O T IM  A R —15 A L M O T IM  A R —60
M U L L M O T IM  

A —10 Z IR M O T IM  P

Vegyi összetétel: (%)
AI2 O3 91 8 6 48 76 73
S iC h 7 1 2 — 2 2 8

ZrOj — — 50 — 17
F ejő i 0 . 2 0.3 6 ‘ 0 0 . 2 —

Alkalm azási hőm érséklethatár (°C) 1800 1600 1 1 0 0 1650
Átlagos szem csem éret (mm) 
A nyagszükséglet (t/m3)

0—3
2.7

0 — 1

2.5 2 . 2

0—3
2.7

Bedolgozás módja döngölés döngölés döngölés döngölés döngölés
Hőveszteségi együttható

800 °C-on : W/mK) 2.5 2 .1 2 . 1 1 . 8 1 . 6

Nyomószilárdság (N/cm2)
120°C-os szárítás után 1400 1400 900 800 1500
600 °C-os égetés után 2500 1650 1 0 0 0 900 1800

1300 °C-os égetés után 3900 2500 2 1 0 0 1800 3000
1500°C-os égetés után 4900 5000 2900 5000

Hőtágulási együttható
(20—900 °C) : (1/K) 6 .6 - 1 0 -« 7,5-10-« 1 0 .0 - 1 0 - « 6.9-10-« 7,7-10-«

Vegye igénybe ön  is információs szolgálatunkat. Szakembereink önnek is részletes információt, szak
tanácsot és ajánlatot adnak.

H U N B A L U
M OTIM

M a g y a r ó v á r i  T i m f ö l d -  é s  M ű k o r u n d g y á r  
( M O T I M )
9201 Mosonmagyaróvár Pf. 75.

Telefon: (98) 15-211/249.
Telex: 024-220
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Ö ntvénygyártásunk jelene és fejlődésének főbb irányai. I. rész
Z A N  A T) E  Z  S ő  o k i. k o h ó m é r n ö k  —  Ш 1. B A K Ó  K Á l t O L Y  o k i. k o h ó m é rn ö K , a  m fisz. tu d . k a n d i d á t u s a  —

I p a r i  M in is z té r iu m  O rs 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 sü le t

D B . B E N K O V I C S  F  E  B  E N  ( ' ok i. k o h ó m é r u ö k  
V a s ip a ri K u t a t ó  é s  F e j le s z tő  V á lla la t

D K  021 .74

A  haza i öntő ipar fejlődése az elm últ tíz évben. 
A z öntödei technológiák megoszlása :, a környezet
védelem helyzete. A z  öntvényterm elés m egoszlása  
m inőségenként, a fo rm á zá s i és a fe lh a szn á lá si  
módok szerin t. Ö ntvényim port és -expóit. A z  öntő 
ipar helyzete n éh á n y  fe jle tt ip a r ú  államban.

Bevezetés

Az ipar fejlődése során a felhasznált előgyárt- 
m ányok összetételében is változások következtek 
be. Azonban az előgyártm ányokon belül továbbra 
is fontos helyet foglalnak el az öntvények. Meg
erősíti ezt az a  körülm ény, hogy az 1982. évi tény 
leges vasöntvény-felhasználásból az ipar 89%-kal, 
ezen belül a gépipar 54,3%-kal részesült. Az acél
öntvényekből az ipar felhasználása még ennél is 
nagyobb. A hazai acélöntvény-termelésnek az 
ip a r 97,1%-át, a  gépipar pedig 67,0% -át használta 
fel. Az öntészet helyzete, termelése, m űszaki
technológiai színvonala teh á t szorosan kapcsoló 
d ik  a  gépiparhoz. Ezen túlm enően az öntészetnek 
igen nagy szerepe van az építőipari szerelvények 
és a  mezőgazdasági gépalkatrészek gyártásában, 
ha tása  — közvetlenül vagy közvetve — lényegé
ben az egész népgazdaságra kiterjed.

A hazai öntőipar az elmúlt tíz év alatt igen sokat 
fejlődött, ennek ellenére a felhasználó ágazathoz 
mérten nem érte el a kívánt szintet. A negyedik, 
az ötödik és a hatodik ötéves tervidőszakban vég
rehajtott beruházások, rekonstrukciók, kisgépesí- 
tések, a munka- és egészségügyi viszonyokat javító 
fejlesztések lényeges előbbre lépést jelentettek. 
Korszerű, a nyugat-európai színvonalnak meg
felelő gyártási kapacitások épültek ki. Emellett 
azonban megmaradtak az alacsony színvonalú, 
főként kézi munkára épülő, kis kapacitású, 
rosszul gépesített öntödék is.

A fejlett ipari országok gyakorlata igazolja, 
hogy versenyképes ipart csak szilárd és színvona
las előgyártmány-bázison lehet elképzelni. A ha
zai gyakorlatban az előgyártmányok gyártásának 
elmaradottsága, szétforgácsoltsága és a fejlesztés
ben uralkodó végtermékszemlélet hosszú ideje 
akadályozza a szakágazat hatékonyságának növe
lését. Ebből adódóan hosszabb távú, komplex 
feladat a korszerű gyártástechnológiák részesedési 
arányának növelése, a modern gépek, berendezé
sek üzembe állítása és elterjesztése.

A hosszú távú koncepciók megvalósítását a köz
ponti célkitűzésekhez csatolt pénzügyi források 
— központi fejlesztési alap, preferált hitel sth. — 
megfelelő odaítélésével kell elősegíteni. Rövid tá
von a fő cél az anyagtakarékosság vállalati forrá
sainak jobb kihasználása szervezési és műszaki 
intézkedésekkel. A hatékonyabb anyagfelhaszná
lás érdekében fel kell használni a gyártmány- és 
gyártásfejlesztés adta lehetőségeket, hasznosítani 
kell a licencia és know-how vásárlásával, a talál
mányok és újítások bevezetésével, anyagfelhasz
nálási normák alkalmazásával elérhető előnyöket. 
Javítani kell a vállalaton belüli és a vállalatok 
közötti információt a tervezőmunkától az öntödéig 
bezárólag.

Iparpolitikánknak elő kell segítenie a jó minő
ségű öntvények gyártásának és felhasználásának 
dinamikus növekedését, az anyag- és energiafel
használás hatékonyságának növelését, a • készter
mékek gyártási költségeinek relatív csökkentését, 
továbbá a végtermékek minőségének és verseny
képességének javítását.

A hazai öntödék helyzetét az elért termelési 
és techmkai színvonal határozza meg. Ezen 
belül kiemelkedő szerepe van az üzemek közötti 
szakosításnak, a termelés technológiai specializá
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ciójának, a gazdaságos sorozatnagyságnak, to 
vábbá a belföldi ellátás szem pontjából az á ru te r 
melés alakulásának.

A hazai öntvénytermelés szerkezetének- alakulását 
tek in tve megállapítható, hogy javítani kell az 
egyes öntvényféleségek k ö zö tti arányokat. H a  
zánkban nem kielégítő pl. a  gömbgrafitos vas- és 
az ötvözött acélöntvények gyártásának fejlődése. 
A gömbgrafitos vas- és a  tem peröntvény-term elés 
növelésével acélgyártási kapacitást lehetne felsza
badítani. Ez gazdaságilag is előnyös lenne, m ert 
a következő önköltségi m u ta tó k k a l lehet számol
ni: ha a  lemezgrafitos vasöntvény önköltsége 100, 
akkor a  temperöntvényé 130, az acélöntvényé 
pedig 150. A gömbgrafitos vasöntvény gyártási 
költsége a lemezgrafitos vas- és a  temperöntvényé 
között van, és az utóbbihoz áll közelebb.

A hazai öntödékben a  formázástechnológiák 
közül a  legnagyobb m értékben a homokformázás 
te rjed t el. A vas alapú öntvényekhez a jelenlegi 
árviszonyok mellett - ez b iztosítja a leggazda
ságosabb formázást.

Fejlődést kell elérni a  minőségi j»araméterekben, 
az anyagminőségben (szilárdság, technológiai t u 
lajdonságok), továbbá a forgácsolási ráhagyások 
csökkentésében és a m éretpontosság növelésében. 
Ehhez az öntészot fejlesztésére, a már meglevő k o r 
szerű kapacitások jobb kihasználására van szük 
ség.

Az igényekhez m ért elm aradás ellenére az e l 
m últ időszakban az öntödei munka gépesítése, 
a legutóbbi időben pedig még az autom atizálás 
is fokozottabb mértékben megindult. Az öntödék 
kisgépesítése során tű n t ki ugyanis az, hogy egy 
szerű gépesítéssel többletkapacitás nem hozható 
létre, csak komplex fejlesztéssel, a homokelőké
szítés, magkészítés, belső szállítás stb. korszerű 
sítésével.

A m agyar öntvénygyártáson belül viszonylag 
dinam ikus a fémöntészet fejlődése. Ez pozitív je 
lenség, hiszen az alum ínium ötvözetek nyersanya 
ga, a  bauxit szinte az egyetlen, amelyből nem zet
közileg is jelentős vagyonnal rendelkezünk. Egész 
gépiparunk exportképességének egyik fontos p ro b 
lém ája a gépek, berendezések tömegének csök 
kentése. Ma még nem használjuk ki eléggé az a lu 
m ínium öntvények kis sűrűségéből eredő előnyö 
ket, nem  építünk be a term ékeinkbe kellő m ennyi
ségben szilárd, vékony falú, például nyomásos ö n 
téssel készített öntvényeket.

Az V. ötéves tervidőszak a la tt több öntödei 
beruházás és fejlesztés valósult meg, illetve indu lt 
be. Ezek közül jelentősnek ítélhető a Magyar V a 
gon- és Gépgyár és az Országos Kőolaj- és Gázipari 
T röszt új acélöntődéinek felépítése, a vasöntvény- 
gyártás területén pedig a  ( 'sepel Művek Vas- és 
Acélöntődé II. üzemének, valam int a Ganz MA
NAG Soroksári Vasöntödéjének rekonstrukciója.

A vasöntészeti olvasztásban végrehajtott fejlesz
tések főleg a kupolókemencék tökéletesítésére 
szorítkoztak, nem követték  a  nemzetközi irány, 
az elektromos olvasztás általános terjedését. E n 

nek következtében a  vasötödék á lta lában  hideg
szeles, előgyűjtő nélküli kupolókat használnak. 
Forrószeles, e lőgyűjtős kupolókemencék vagy dup 
lex olvasztás csak a  nagyobb vasöntödékben ta 
lálhatók, ezek azonban a termelésből közel 80%- 
kal részesednek, így a magasabb minőségi köve
telményeket képesek kielégíteni. A vasöntödéknek 
mintegy 70%-a korszerűtlen olvasztó- és kiszol
gálóberendezésekkel dolgozik. Ezek a vasöntödék 
a termelési volum en mintegy 20% -át képviselik.

Az acélöntőd ékre általában a korszerű elektromos 
olvasztás, de a kézi kiszolgálás jellemző. Kivételt 
képez az MVG új acélöntödéjének m odern, gépi 
kiszolgálásé duplex  olvasztóműve, amely a  betét- 
anyagra igénytelen, és kis önköltséggel képes a kí
vánt minőségű fém et biztosítani.

A könnyű- és nehézfémöntödéket a kis kapacitású, 
rossz hatásfokú olvaszt (»berendezések jellemzik.

Az öntést valam ennyi öntödében az évtizedek 
ó ta  kialakult kézi módszerekkel végzik. A utom ata 
öntőgép még egyetlen öntödében sincs, ezért nagy 
a dolgozók fizikai igénybevétele, és jelentős a hő
terhelésük. A könnyűfémöntés gépesítésére jelen
leg folyamatban van néhány korszerű fémadagoló 
beszerzése.

A kis üzem ekbenben általában elégtelen az alap 
anyagok és a  fém ellenőrzése, minősítése. Nincs 
megfelelően gépesítve a folyékony fém szállítása.

A gépi formázás aránya hazánkban 50%  körül 
van, de ez nem je len t összefüggő gépesítést. Kézi 
munkát nem igénylő gyártósorok több öntödében 
működnek. Elfogadhatóan korszerű homokelő
készítő, formázó- és ürítőrendszer azonban csak 
néhány nagyobb üzemben található.

A magkészítésben elterjedtek a maglövő gépek 
és a folyamatos üzemű keverő-töltő gépek, de 
többnyire hiányzik a gépek megfelelő kiszolgá
lása, a komplex gépesítés. A nagyobb öntödékben 
a vízüveges m agkészítés mellett m egtalálhatók a 
hőre szilárduló, m űgyantakötésű magok is. Az 
utóbbi években kezdenek elterjedni a  hidegen 
szilárduló, furánkötésű  magok. Az öntödék több 
mint 60% -ában m egtalálhatók a hagyományos, 
olaj-, melasz-, bentonitkötésű magok is. A kis 
kapacitású öntödékben a magkészítés szinte teljes 
egészében kézi erővel történik, és helyenként a 
maghomok keverését is kézi úton végzik.

A vas- és acélöntészetben is használatos, de 
különösen a fém öntészetben jelentős a  nyomásos 
és kokillaöntés. Hazánkban a viszonylag gyors 
fejlődés ellenére kicsi a nyomásos öntvények »irá
nya. A fejlett országok 40—00%-ával szemben ez 
hálunk csak 24%  körül van, míg a homokformá
ban történő g y á rtá s  »г külföldi 5 - 10% -kal szem
ben nálunk 30%  körüli. (Csak az utolsó 10 évben 
35—40 kis kapacitású , főként homokformázó alu 
míniumöntöde létesült, általában szövetkezetek 
ben.)

A héjformázást sók üzem használja, de csak egy
két helyen m űködnek tisztán héjform át és héj- 
magot. alkalmazó részlegek. Ezek sem használják 
ki e könnyen autom atizálható módszer előnyeit, 
csak a form akészítést gépesítették, a  többi műve
letet kézzel végzik. Ezeknek az üzemeknek a mun 
kakörülményei rosszak. Az olyan nemzetközileg
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ism ert megoldásokat, mint a  bevont, nem kvarc 
alapú homokok használata és regenerálása, nem 
alkalm azzák.

A viaszm intás precíziós öntés hazánkban az 
50-es években terjed t el. A precíziós öntödék 
nagy többsége kiesi, gyengén felszerelt, alacsony 
m űszaki színvonalú. Csak 4 —5 nagyobb üzemben 
érvényesülnek az eljárás műszaki előnyei, de ezek 
is kis termelékenységgel,nem gépesített módszerek 
kel dolgoznak.

. 'krónikus t';;;у/,,ууЫ •ууд'.йу napvoM, ylY*«v
tű  és kis sorozatú pontos öntvények gyártását teszi 
lehetővé —« csak egy üzem, az Öntödei V állalat 
Acélöntő és Csőgyára használja.

A folyamatos öntést a  nehézfémöntészetben ve 
zették be először. A különböző profilok közül em 
lítésre méltó a  persely- és a  csőöntés. A folyam a 
tos öntés komoly vetélytársa a  centrifugális ön 
tésnek, ahol az igen nagy tömegek mozgatása, 
a kokillák anyaga számos problém át vet fel.

Az öntvénygyártás technológiájának jelenleg 
a tisztítás képezi a legszűkebb keresztm etszetét, 
mivel ez a  legkevésbé gépesített. E m unkahelyekre 
a szilikózisveszély, a  zajártalom  és a megerőltető 
fizikai munka jeliemző, ezért a  m unkaerő-utánpót
lás terén i t t  jelentkeznek a legnagyobb gondok, 
am it elsősorban gépesítéssel, a  robottechnika al 
kalm azásával lehet, feloldani. Különösen rosszak 
a körülm ények a kisebb üzemekben. Ezen a terű 
leteli — a gépesítés és autom atizálás mellett —  
fontos feladat a tisztítási munkaigény csökkentése 
az előző fázisok technológiájának tökéletesítése 
révén.

A korszerű hőkezelő berendezések hiánya jelenleg 
gá to lja .a  jó minőségű,vas-, acél- és fémöntvények 
term elését. A hőkezelésre ugyanis az öntvények 
nagy többségében szükség van a minőségi igények 
kielégítése érdekében. A könnyűfémönt.ödók kö 
zül csak ö t üzem rendelkezik hőkezelő berendezés
sel.

Az anyagmozgatás, az ésszerű termék és 
anyagáram lás csak néhány öntödében van meg 
oldva. A kis öntödékben az anyagmozgatás szinte 
teljes egészében kézi erővel tö rténik . A szakága 
zat anyagm ozgatásának gépesítéttségi színvonala 
a korszerűbb öntödében eléri a  80—85%-ot, az 
egyéb öntödékben 25 —30% -ra becsülhető.

Az öntödék egyre nagyobb m értékben járulnak 
hozzá az ipar környezetszennyezéséhez, elsősorban 
a levegő szennyezésével,4 továbbá a zajártalom 
mal, valam int a különböző szilárd hulladékokkal.

Az öntödék levegőszennyezést okoznak a lég 
térbe kibocsáto tt porral, gázzal, különböző sza 
gokkal, amelyek az egyes gyártástechnológiai 
fázisokban keletkeznek. Az olvasztókemencék, 
a hőkezelő és szárítókemencék, a  melegvizet vagy 
gőzt szolgáltatató  kazánok po rtarta lm ú  füstgázai 
szennyezik elsősorban a levegőt, de gáz és por kelet 
kezik a formák leöntésekor, a  homokforgalomban, 
a szerves kötőanyagokkal dolgozó korszerű for 
mázási és mag készítési eljárásoknál stb.

A legnagyobb m értékben az olvasztóberendezé 
sek szennyezik a  levegőt, ezen belül is elsősorban 
a hatásos porleválasztó berendezés nélkül üzemelő 
kupolókemencék. Az ívfényes kemencék emissziója

lényegesen kisebb, m int a kupolókemencéké, első
sorban azért, m ert az olvasztáshoz kokszot nem 
használnak. Az indukciós kemencék emissziója 
jellegében és nagyságrendjében is éltéi- a kupoló- 
kemencékétől. Az indukciós olvasztás elterjesztése 
ezért a környezetszennyezés csökkentése szem 
pontjából is fontos.

Az öntészet műszaki-technológiai színvonalát 
jjletően az alapvető cél az öntvényminőség javítása, 
a  korszerű öntvénygyártás arányának пёд-̂ ^

kőnek ™egXï\osit^4aù()L :l vasöntödékben első
sorban az elektrom os olvasztás kiterjesztésére, 
a  nagy szilárdságú lemez- és gömbgrafitos öntvé 
nyek gyártásának bővítésére, új. korszerű, nagy 
teljesítményű formázórendszerek üzembe állítá 
sára, a robottechnika bevezetésére van szükség.

A termelés megoszlása

A hazai öntvénygyártó  vállalatok, szövetkezetek 
és magánk isi pari >sok számát a felügyeleti szervek 
szerint az 1. táblázat m utatja. M egállapítható, 
hogy az öntödék 61,9%-ával, azaz 99 vállalattal 
az ipari M inisztérium rendelkezik. Az öntödék 
tényleges száma azonban lényegesen meghaladja 
az önálló vállalatok számát, mivel egy-egy válla 
laton belül több öntöde is üzemel külön-kiilön te 
lephellyel.

1. táblázat

Л hazai öntvénygyártó vállalatok, szövetkezetek  
és niagánkisiparosok száma a felügyeleti szervek  

szerint (1983. VI. 30.)

F e lü g y e 
le t i

sz e rv

V u s A cé l
P re c í

z ió s

K ö n y -
11V1Í-
fé m

N e h é z 
fé m

Ö ssz e 
s e n

ö n tö d e

I pM  ö ssz e 
s e n 29 10 14 31 15 99
E b b ő l :

k o h á s z a t 6 5 2 3 3 19
g é p ip a r 18 3 12 28 12 73

É V M 3 — — 2 — 5
KAI 2 — — 2 1 5
M É M 6 — 2 8 3 19
О K IS Z 6 — 1 10 4 21
O Á  II — — — 1 — 1
T a n á c s o k I — — 5 3 9
S Z Ő V O S Z — — — 1 ---  . - I

Ö ssz e se n 47 II) 17 00 26 160

Az 1982. évi öntvény 1er mêlés megoszlása (2. táb
lázat) jól szem lélteti, hogy a könnyűfém öntvé 
nyek kivételével az öntvények döntő részét az 
Ipari Minisztériumhoz tartozó vállalatok gyárt 
ják.

A hazai term elés alakulásában természetesen 
szerepe volt és van a vidéki öntödéknek. A mező- 
gazdasági termelőszövetkezetekben az öntödék 
létesítését elősegítette a korábbi években a piacon 
mutatkozó nagyfokú kereslet, az öntvénygyártás-
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2. táb lázat

А г  1982. évi (intvényteriiifilés megoszlása, %

F e lü g y e le t i
s z e r v

V as- K ö n y -  N e h é z -  
n y ű f é n i  fé m

ö n t v é n y

1 p M  
E V M

94,2
1,4
1,1K M

V  V- ■ ■ 
i*l K M 2,1

O Á H ■ ’"Cw.
O K I S Z 1,2
T a n á c s o k —

S Z Ö V O S Z —

1 0 0 ,0 62,1 9 4 ,3
— 3,8 —

— 0 ,3 —

7,0 3 ,0

— 8 ,0 0 ,9
— 8 ,6 0 ,9
— 0 ,8 —

ban  képződő viszonylag kedvező nyereség, vala 
m int az a körülmény, hogy az üzem telephelyének 
környezetében általában — a vezető szakemberek 
kivételével — m unkaerő-tartalékok voltak. A te r 
m elést ezekben az öntödékben elősegítette az is, 
hogy a  kereslet főként az egyszerűbb, kevésbé 
m unkaigényes (pl. a csatornázáshoz használt) 
öntvények iránt m utatkozott, ezek készítéséhez 
különösebb műszaki felkészülésre nem volt szük 
ség, így az öntödék a gyakorla to t viszonylag rövid 
idő a la t t  elsajátították.

A termelékenység a hazai öntödékben — a végre 
h a jto tt  korszerűsítések és a  fe jle tt technológiák 
elterjesztésének eredményeképpen —- az elm últ 
években számottevően növekedett (3. táblázat).

3. táblázat

A termelékenység alakulása a hazai ön<üdékben

1975 1982

Ö n tv é n y T e rm e 
lés,

T e r m e lé 
k e n y s é g ,

t / ( f o '- é v )

T e r m e 
lé s ,

li

T e r m e lé 
k e n y s é g ,  
t / ( f ő  • év )

V a s 242 079 30 ,7 264 604 4 1,5
A cél 51 255 16,3 49 149 20,3
K ö n n y ű f é m 14 022 7,9 21 nos 8,5
N e h é z f é m 17 128 7,4 1 8 493 17,6

Az i p a r  1 9 8 2 . évi öntvényfelhíisználásának m e g

oszlását tekintve m egállapítható, hogy minden 
öntvényféléből a gépipar részesedik a legnagyobb 
m értékben. A vasöntvényekből 63,7%-ot, az 
acélöntvényekből 77,8%-ot, a  könnyűfém öntvé 
nyekből 99,8%-ot, míg a nehézfém öntvényekből 
90,9% -ot használ fel a gépipar.

1982-ben a vasöntvény termeién (a precíziós ö n t 
vények nélkül) megközelítette a 265 ezer tonnát. 
A termelésnek mintegy a felét, ГЗЗ ezer tonnát a 
gyártóm űvek a piacon értékesíte tték .

A termelés formázási módok szerinti megoszlását 
vizsgálva megállapítható, hogy a vasöntvények 
59,4% -át gépi formázással gyárto tták . Az Ipari 
Minisztérium vállalatainál átlagosan 60,6%-os a 
gépi formázás aránya. Az mgtsz-melléküzemágak- 
ban a gépesítés minimális, ezekben az öntödékben 
a  gépi formázás részesedése mindössze 7,2%. Igen 
nagy viszont a gépi form ázás aránya (86,0%) a 
Közlekedési Minisztérium öntödéiben, ahol csak 
nem  kizárólagos jelleggel a  vasú ti kocsik féktus-

kóit és fékbetéteit gyártják. Változatlanul meg
oldatlan a kisebb (15— 1(H) darabos) tételek gépi 
formázása, mivel csak kevés öntödében te rjed t el 
a koordináta-m intalapok rendszeres alkalmazása.

A vasöntvényterm elés formázástechnológiák sze
rinti megoszlását tekintve kedvezőnek lehet ér 
tékelni a nyersformázás és a vízüveges formázás 
arányának növekedését, valam int a rúdöntés 
bevezetését. A cementformázás kevés öntödében 
terjedt el, és o tt  is csak az öntvények egy részének 
íormázáááhi&' ‘használják.

Csökkent a  kokillában gyárto tt öntvények 
mennyisége annak ellenére, hogy a belföldi igé
nyek egy része ezzel a technológiával gyártható  
lenne. A csökkenés oka elsősorban az, hogy a 
technológia igen pontos metallurgiai követelm é 
nyeket tám aszt, am elyeket az öntödék — megfelelő 
berendezések h iányában — nem tudnak  betartani. 
A fejlett öntészettel rendelkező országokban ehhez 
a  gyártástechnológiához korszerű gépi berende 
zések vannak, am elyeken az öntés kivételével az 
egyes fázisok a g y á rto tt alkatrész öntéstechnoló 
giai jellemzőinek megfelelően autom atikusan beál
líthatók.

A formázástechnológiák megoszlása a vasönté- 
szetben a következő : 

nyers forma 62,5% , 
szárított form a 25,0%, 
vízüveges form a 6,7%, 
héjforma 2,4% , 
cementforma 1,2%.

Temperöntvényeket jelenleg csak az Ipari Minisz
térium felügyelete alá  tartozó két v á lla la t gyárt. 
A Salgótarjáni Vasöntöde és Tűzhelygyárban fő
ként kisebb alkatrészeket (pl. kulcsokat) készíte
nek, az éves term elés kb. 190—200 tonna, ennek 
nagyobb részét értékesítik. A 7400 t  tem peröntvé- 
ből mintegy 7200 to n n á t az Ü. V. Soproni Vasöntö
déje gyárt le.

A tem peröntvények iránti belföldi igények az 
utóbbi években csökkentek, ami gondot okoz a 
gyártási kapacitás kihasználásában. A kialakult 
helyzet szükségessé tenné a hazánkban felhasznált 
előgyártm ányok összetételének részletes felülvizs
gálatát abból a  szempontból, hogy van-e lehetőség 
arra, hogy egyes gyártm ányokat tem peröntvény- 
nyel helyettesítsenek. Természetesen figyelembe 
kell venni többek között azt, hogy az öntvénygyár 
táshoz speciális gyártóeszközökre (öntőm inták, 
magszekrények stb .) van szükség, ezek költségeit 
a rendelőnek kell vállalnia. A költségek csak akkor 
térülnek meg, ha a darabszám jelentős. Az egyedi 
és kisebb darabszám ú előgyártm ányok kivitele 
zési módját gazdaságossági számítás alap ján  lehet 
eldönteni.

Acélöntvényt csak az Ipari Minisztériumhoz 
tartozó vállalatok gyártanak. A belföldi kereslet 
csökken, ezért az acélöntödék kapacitásának ki
használása mérséklődik. A termelés az igényeknek 
megfelelően alakult, és csak kism értékben haladta 
meg a 49 ezer tonná t. Az öntvények 22,8% -a ötvö 
zött. Az é rtékesíte tt acélöntvények a ránya  a teljes 
termelés 42,8% -át te tte  ki.
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Az acélöntvények gyártásával összefüggésben 
célszerű megem líteni a speciális formakészítési el
járásokat, mivel ezekkel gyártják  a legtöbb acél
öntvényt. A különböző gépalkatrészek és szerszá 
mok gyártásának  műszaki fejlődésében fontos 
célkitűzés, hogy az előgyártm ányok mérete minél 
jobban közelítse meg a kész alkatrészekét. Ez je 
lentős m eg takarítást tesz lehetővé az öntvények 
anyagában, a  forgácsológépek kapacitásában, a 
szerszámfelhasználásban és nem  utolsó sorban az 
élőm unka-ráfordításban.

A speciális formakészítési eljárások közül a pre- 
• cíziós és a keram ikus formázást célszerű kiemelni, 

ezek m ellett em lítést érdemel a bélelt kokillában 
való ön tvénygyártás is.

A precíziós ö n tést csak kisebb m éretű és tömegű 
alkatrészek gyártásához lehet alkalmazni. A p re 
cíziós öntés előnyei közismertek : az elérhető m eg 
takarítás a  kihozatalban m integy 50—60%.

A keramikus formázás, vagy Shaw-eljárás a spe 
ciális forma- és magkészítési eljárások között k ü l 
földön az átlagosnál nagyobb arányban terjed. 
A Shaw-eljárás tulajdonképpen olyan pontos fo r 
mázás, am ely gazdaságosan kiterjeszti a precíziós 
öntés előnyeit a  nagyobb töm egű és az egyedi 
öntvényekre. Az eljárással — minimális megm un
kálási ráhagyás m ellett — nagyfokú méret- és 
alakhűség érhető  el. Az öntvények felületének á t 
lagos érdessége (Ra) 1,25—10,0 /un között van.

Az eljárásnak több  közös vonása van a precíziós 
öntéssel. Az egyik az, hogy a Shaw-eljárás ugyan 
azokkal a  kötőanyagokkal dolgozik, mint a precí
ziós öntés. E nnek  megfelelően a formák nagy tűz- 
állóságúak, öntés közben gázokat nem fejleszte
nek stb. A m ásik közös vonás az, hogy a formázó 
anyag i t t  is folyékony, iszapszerű állapotban é rin t 
kezik a m in tával, és megszilárdulása szabályoz 
ható.

A keram ikus formázás a hazai öntödék közül 
csak az Öntödei V állalat Acélöntő és Csőgyárában 
honosodott meg. Különböző öntőszerszámokat, 
papíripari gépalkatrészeket, kovácssiillyesztéke- 
ket, kokillákat, különleges forgácsolószerszámo
ka t és egyéb alkatrészeket gyártanak  ily módon. 
Célszerű a  keram ikus formázás további elterjesz 
tését előirányozni.

A speciális formázástechnológiák közül az egyik 
a  bélelt kokillában való öntvénygyártás, am elyet 
a  Szovjetunióban fejlesztettek ki. A bélést akokilla- 
fal és a m in ta  közötti, rés formázóhomokkal való 
feltöltésével a lak ítják  ki, a homokkeverék a kokil- 
lafalban k ia lak íto tt csatornákon és nyílásokon ke 
resztül jut. be. Az aránylag szűk, de nagy k ite r 
jedésű té r m egtöltése formázókeverékkel nagy kö 
vetelm ényeket tám asz t a keverék folyékonyságá
val szemben. A technológia kidolgozása a terrno- 
reaktív kötőanyaggal bevont homokkeverékek 
megjelenésével és a  homokfúvási folyamat kor 
szerűsítésével v á lt lehetővé. Ennek eredményeként 
gyakorlatilag bárm ilyen alakú vékony homokbe 
vonat k ia lak ítható  a  kokillában.

Az acélöntvényterm elés formázástechnológiák 
szerinti megoszlása a következő : 

nyers form a 65,5%,

szárított form a 11,6%, 
vízüveges form a 18,0%, 
héjforma 8,7%,.

Precíziós öntvényt jelenleg 17 v á lla la tn á l, illetve 
szövetkezetben gyártanak. A term elés a  belföldi 
igényeknek megfelelően az elmúlt év b en  csökkent, 
és csak 1430 to n n á t te t t  ki. U gyanakkor vissza
esett az értékesíte tt öntvények m ennyisége és a 
foglalkoztatottak létszáma is.

Közismert, hogy a felhasználó ip a r, ezen belül 
a  gépipar termelési struktúrája je len tő s változá 
son megy át, am inek hatására a fémöntvények 
iránti igény nagym értékben m egváltozott. Külö
nösen figyelemre m éltó ilyen szem pontból a szerel
vénygyártó és a  közútijárm ű-ipar fejlődése.

A könnyűfémöntvény-termelés e lé rte  a  21 ezer 
tonnát, ebből valam ivel több, mint 13 ezer tonnát 
az Ipari Minisztériumhoz tartozó v á lla la to k  gyár
to ttak  le.

A könnyűfém öntvények gártástechnológiák 
szerinti megoszlása (az országos term elés mintegy 
95% -át reprezentáló felmérés szerin t) kedvező 
arányban változik. Csökken a hom okform ázás 
sal gyártott öntvények aránya, és fo k o zo tt mérték 
ben növekszik a kokilla- és a nyomásos öntvények 
termelése. A homokformázással g y á r to t t  öntvé
nyek részesedése (ez lényegében azonos a kézi 
formázással gyártottakéval) m indössze 16,5%. 
A nyomásos öntéssel gyártott könnyűfém  önt
vények aránya viszont 34,4%-ra, a  kokillában 
gyártottaké 49,0% -ra nőtt.

A fémöntvénytermelés töm egkategóriák sze
rin ti megoszlását vizsgálva évenkénti változás 
figyelhető meg. Az egyes kategóriák részesedése 
az összes term elésből igen eltér az előző évi ada 
toktól. Ez a gyártm ányösszetétel sokrétűségére, 
a viszonylag kis sorozatokra utal.

A nehézfémöntvény-termêlés (a folyam atosan ön
tö t t  profilokat is szám ításba véve) m egközelítette 
a  18,5 ezer tonnát. Ebből 17,4 ezer to n n á t  az Ipari 
Minisztériumhoz tartozó  vállalatok g y á rto tta k  le.

A nehézfémöntvény-termelés töm egkategóriák 
szerinti megoszlásának változását v izsgálva meg
állapítható, hogy növekedett a 0,10 kg alatti 
öntvények részesedése. Ebben a kategóriában 
többek között a  különböző zárakhoz nyomásos 
öntéssel készülő kulcsok mennyisége növekedett. 
Csökkenés következett be ezzel szem ben a 0,5-től 
10 kg-ig terjedő csoportokban, v a lam in t — a 
250—500 kg töm egű öntvények kivételével — 
a  nagyobb tömegkategóriákban.

A nehézfém öntvények gyártástechnológiák sze
rinti megoszlására ugyancsak kedvező megállapí
tásokat lehet tenni. A homokformázás aránya 
csökken: az 1975. évi 18,5%-ról 1982-ben 11,4%-ra 
esett vissza. Ezzel szemben a nyom ásos öntéssel 
készült nehézfémöntvények mennyisége 19,3%-ra, 
a  kokillában g y á rto ttak é  21,0%-ra n ő tt .

Külkereskedelmi forgalom

Az öntvények külkereskedelmi forgalm ára egy
részt a belföldi igények jobb kielégítése, másrészt 
a  gyártási kapacitások nagyobb arányú  leterhelése 
érdekében van szükség.
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A vas alapú öntvények importja (eltekinve a  
hengerperselyektől) a  különleges, általában m i 
nőségi igények kielégítését szolgálja.

Az öntvényexport jelentős m értékű növekedését 
g á to lja  az a körülmény, hogy az öntvényekkel 
szemben támasztott m űszaki követelmények a v i 
lágpiacon igen magas sz in ten  vannak. Azoknak 
a követelményeknek a teljesítése, amelyeket az 
öntvények felületével, m éretével, méretszórásával, 
szilárdságával, összetételével, szövetszerkezetével 
s tb . támasztanak, a hazai öntödék többségének 
— műszaki színvonaluk elm aradottsága m iatt —  
gondot okoz. Természetesen m ás a helyzet a tőkés 
kooperációban tervezett ön tödei beruházásokkal, 
ahol a  megvalósítás a lap v e tő  feltétele az export. 
Ezekben az esetekben tö rekedn i kell arra, hogy 
a  dollárviszonylatú k iv ite l élőmunka-tartalm a' 
minél nagyobb legyen.

Az öntvények külkereskedelm i forgalmát cél
szerű a  jelenlegi szinten ta r ta n i, azaz mintegy 
4000 t  importtal és kb. 3000 t  exporttal lehet szá 
molni a  hosszú távú fejlesztési koncepciók kidol
gozásakor is.

Nemzetközi összehasonlítás

Az öntvénygyártás fejlődése az utóbbi évtized 
ben a  korszerű gyártástechnológiák arányainak 
növekedésében, a term elékenység emelkedésében, 
a  gyárto tt termékek kiváló műszaki paraméterei 
ben mérhető le. Az önt vény  gyártás fejlődése és a  
korszerű gyártástechnológiával előállított ön tvé 
nyek növekvő részesedése szorosan kapcsolódik 
egymáshoz. Az egyik legfejlettebb tőkés ország 
ban, .Japánban, a gépi form ázás a temperöntvé 
nyéknél 99,2%-ot, a vasöntvényeknél 54,3% -ot, 
az acélöntvényeknél pedig 36,0% -ot ért el. N öve 
kedett a speciális form ázással (önkötő, vízüveges 
keverék, precíziós öntés s tb .)  gyártott önt vények 
mennyisége is.

Ja p á n  vas-, temper és acélöntvény termelése
1980-ban elérte a 6,6 millió to n n á t. Igen figyelemre 
m éltó az öntvénytermelés m egosz lása i gömbgrafi 
tos öntöttvas 24,6%-kal, a  temperöntvény 5,1 % - 
kai, az acélöntvény pedig 11,2%-kal részesedik. 
Az értékeléskor term észetesen számításba kell 
venni, hogy a teljes m ennyiségből több mint 1,0 
millió tonnát tesz ki a gépjárm űöntvény.

Jellemző, hogy a japán öntödékben nagy a rend 
és a  tisztaság, igen magas a  termelékenység. A te r 
melékenység magas szin tjének , a jó minőségnek, 
az üzemen belüli rendnek a  szempontjából kie 
melendő jelentősége van az ón. minőségi köröknek 
(quality  circles). Ezek b iz to sítják , hogy a gyártási 
folyam atok kialakításában m inden dolgozó részt 
vesz.

A japán öntödékben a lka lm azo tt gépek és be 
rendezések műszaki sz in tje  lényegében megfelel 
az európainak. Az e ljá rásokban  sem m utatkozik 
lényeges különbség. A berendezések elrendezése 
azonban lényegesen ésszerűbb, és jobban segíti 
a gyors átfutást és a lehető  legkisebb munkaerő- 
ráfordítást.

M ivel az öntödei hom ok á ra  igen magas, és a 
használt homok deponálása nagy gondot okoz,

a  homokregenerálást széles körben alkalmazzák. 
1 lyen célra a nagyobb öntödék sajá t berendezése 
k e t dolgoznak ki. M ind a termikus, m ind a mecha
nikus regenerálási módszerek használatosak.

A környezetvédelmi előírások Jap án b an  az 
utóbbi években erősen szigorodtak, ezért az öntö 
dékben széles körben alkalmazzák a porleválasztó 
berendezéseket. Az egyes munkahelyeket friss le
vegővel látják el, de olyan nagy a légsebesség, hogy 
a  dolgozók kénytelenek vállukat és fejüket bekö
téssel védeni. A zaj elleni védelem nem  éri el az 
európai szintet .

A japán öntödék a  gyártástechnika megkönnyí
tése érdekében igyekeznek az öntvényeket az önt- 
hetőség és a tisz títá s  követelményeinek megfe
lelően optim álisra kialakítani, így kerülik  — az, 
európai öntödékkel szemben — a nehezen önthető, 
kis falvastagságú öntvényeket.

Az öntödékben a  minőségellenőrzés — a  gyors 
visszacsatolás és a hibás folyamatok lehető leg
gyorsabb k ijav ítása  érdekében — a gyártó  részleg 
feladata. Az öntödei minőségi körök általában 
4 5 főből állnak, ezek hetenként egyszer tartanak
kb. egyórás megbeszélést minőségjavítási javasla 
ta ik  megtárgyalására. A körök á lta l t e t t  javasla 
tokat premizálják, és késedelem nélkül bevezetik.

A japán öntőiparban az egy főre és egy évre jutó 
termelékenységet a  4. táblázat tartalm azza.

4. táblázat

A japán iintőipar term elékenysége, t /( fő /é v )

M e g n e v e z é s 1974 1980

\  a s ö n tv é iiy 71 ,8 9 6 ,2
T e in jip rö n fcv é in 4 9 ,7 65 ,4
A c é lö n tv é n y 4 2 ,7 5 0 ,4

Az öntvénygyártás jelentős m értékben fejlődik 
a, Szovjetunióban is, amely a teljes term elés és az 
egv főre jutó term elés területén Valamennyi orszá
go t megelőzve az első helyre került. Az évente gyár 
t e t t  öntvénymennyiség 28 millió t, az egy főre jutó 
termelés pedig 107 kg. A vas- és acélöntvények ará 
nya 76 : 24. Az öntvények 50%-át nyers, 20%-át 
szárított, 10% -át gyorsan kötő form ában, 10%-át 
kokillában g y ártják . Az összes ön tvény  9%-a 
(az acélöntvének 23%-a) ötvözött. A tem perönt- 
vények hányada 4% , a gömbgrafitos öntöttvasé 
2% . Az öntvények 72% -át gépi form ázással, több 
m int 40%-át konvejoros rendszerben gyártják .

A szovjet öntödékben kb. 550 ezer em ber dol
gozik. Az egy dolgozóra jutó átlagos önt vényterm e 
lés évente 41 t  (vasöntvény: 5Í t, acélöntvény: 
30 t). A munka termelékenysége az u tóbb i időben 
évente 7%-kal n ő tt. Az öntödék összterülete több 
m int 10 millió m 2. Az 1 m 2-re jutó évi vasöntvény- 
termelés 2,7 t, az acélöntvény-termelés pedig 1,4 t. 
A technikai fejlődés fő iránya a term elési folyama
tok autom atizálásának és a kibernetikai irányítás 
nak az összehangolása.
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C). t á b lá z a t

A z  N S Z K  ( in tí í ip a rá n ak  te r m e lé k e n y s é g e ,  t / ( f f i / é v )

É v V asöntvény Tem  p erönt 
vény A célöntvény

197 0 . 3 5 ,4 5 17,72 14,1 1
1975 . 4 3 ,7 3 2 2 ,0 2 13,21
1 9 8 0 . 4 8 ,7 4 26 ,3 1 16,92
1982 . 5 0 ,2 8 24,1 1 15,81

Az NSZK  öntvénygyártását vizsgálva a te r 
melékenység növekedésének ütem e csökkenő irá 
nyú, sőt 1982-ben egyes önt vény fajtákban vissza
esés következett be (5. táblázat). Az öntödék szá 
m a csökken, így bizonyos m értékű koncentráció 
is végbemegy (6. táblázat) . Az öntödékben foglal

6. táblázat
Az ön tüdők szímiAnak változása az NSZ K-lnin

É v V a s ö n  tv 'é n y T e m p e r ö n t -
v é n y

A c é lö n tv é n y

1970. 6 9 4 60 97
1975. 53 8 50 95
1980. 461 42 90
1982. 4 2 2 33 82

koztatottak száma is folyamatosan csökken. 1982 
végén a létszám a vasöntödékben 7,9% -kal, az 
acélöntödékben 5,5%-kal, míg a tem peröntödék 
ben 7,1%-kal csökkent az előző évhez viszonyítva.

( Folytatjuk)

KARSAI IMRE 

1937 —  1984

K a r s a y  I m r e  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  o k i .  g a z d a s á g i  m é r n ö k ,  
a  K e c s k e m é t i  Z o m á n c -  é s  K á d g y á r  ü z e m e lte té s i  f ő 
m é r n ö k e  198 4 . f e b r u á r  1 -é n , r ö v i d  id e ig  t a r t ó ,  s ú ly o s  
b e te g s é g  u t á n ,  é le té n e k  4 8 . é v é b e n  e lh u n y t .  A lig  t ö b b ,  
m i n t  k é t  é v t i z e d e s  m u n k á s s á g a  a l a t t  g y a k o r ló  m é r n ö k 
k é n t  é s o k t a t é ik é n t  is e l i s m e ré s r e  m é l tó  m u n k á t  v é g z e t t .  
K o r a i  h a l á l á v a l  n a g y  v e s z te s é g  é r t e  a  s z a k m á t  .

1 9 3 7 . j a n u á r  1 -é n  D e b re c e n b e n  s z ü l e t e t t .  A z é r e t t s é g i  
u t á n  o rv o s i  m ű sz e ré sz , s z a k m á t  t a n u l t ,  m a jd  a  m is k o lc i  
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 6 1 -b e n  k o h é n n é rn ö k i 
o k l e v e l e t  s z e r z e t t .

P á l y á j á t  a  M a g y a r  YTa g o n -  é s  G é p g y á r b a n  k e z d te .  
A z  a n y a g v iz s g á ló  l a b o r a tó r iu m  c s o p ó r tv e z e t ő je k é n t  
r ö v i d  id ő  a l a t t  n a g y  g y a k o r l a t i  t a p a s z t a l a t o t  s z e r z e t t .

M e g ta n u l t  n é m e tü l  é s o ro s z u l ,  h o g y  a  k ü l f ö ld i  s z a k iro d á i-  
i n a t  is t a n u l m á n y o z h a s s a .  U l t r a h a n g o s  m in ő s í tő  s z a k 
t a n f o ly a m o t  v é g z e t t  K ö ln b e n  és J é n á b a n .  M á r  e b b e n  az 
id ő b e n  a n y a g s z e r k e z e t t a n t  o k t a t o t t  a  DM К G y ő rb e  
k ih e ly e z e t t  e s t i  t a g o z a t á n .

1 9 6 7 -b e n  a  k e c s k e m é t i  F e lső fo k é i G é p ip a r i  é s  A u to m a 
t i z á lá s i  T e c h n ik u m b a  k e r ü l t ,  a h o l  a z  a n y a g s z e r k e z e t t a n  
é s  a  h ő k e z e lé s — h e g e s z té s  t á r g y a k a t  t a n í t o t t a .  A te c h 
n ik u m  f ő i s k o lá v á  v a k )  á t s z e rv e z é s e  u t á n  m i n t  ta n s z é k -  
v e z e tő  d o c e n s  s z a k t á r g y a i t  é v rő l - é v re  m a g a s a b b  s z in 
te n  o k t a t t a .  J ó  k a p c s o l a to t  t u d o t t  k i a l a k í t a n i  h a llg a 
t ó i v a l  a n é lk ü l ,  h o g y  t a n u l m á n y i  t é r e n  e n g e d m é n y e k e t  
t e t t  v o ln a . M u n k á ja  e l i s m e ré s e k é n t  1 9 6 8 -b a n  a  G é p ip a r  
K iv á ló  D o lg o z ó ja ,  1 9 7 3 -b a n  K iv á ló  I f j ú s á g i  V e z e tő  
k i t ü n t e t é s b e n  r é s z e s ü l t .  F ő is k o la i  m ű k ö d é s e  a l a t t  az  
N M E  ü z e m g a z d á s á g i  s z a k m é r n ö k i  t a g o z a t á n  o k i. g a z 
d a s á g i  m é r n ö k  k é p e s í t é s t  s z e r z e t t .

1975 o k tó b e r é b e n  k e r ü l t  a  K e c s k e m é t i  Z o m á n c -  és 
K á d g y á r h o z ,  a h o l  k e z d e tb e n  a  m ű s z a k i  f e j le s z té s i  osz- 
t á l y t  v e z e t te ,  m a jd  l é t e s í tm é n y - f ő m é r n ö k k é n t  a  r e k o n s t 
r u k c ió s  b e r u h á z á s  m u n k á i t  i r á n y í t o t t a .  N a g y  ré s z e  v o lt 
a b b a n ,  h o g y  a  b e r u h á z á s  a z  e lm ú l t  é v b e n  b e f e je z ő d ö t t ,  
a m e ly n e k  e r e d m é n y e i t  s a jn o s  m á r  n e m  é lv e z h e t i .

S z a k m á já n  k ív ü l  é rd e k lő d é s e  k i t e r j e d t  a  m ű v é s z e 
t e k r e ,  a z  i r o d a lo m r a ,  a  z e n é re , é s  n a g y  é l v e z e t e t  je le n 
t e t t  s z á m á r a ,  h a  e z e k b e n  e lm e r ü lh e te t t .  E m b e r i  m a g a 
t a r t á s a  p é l d a m u t a t ó  v o l t ,  jó  k a p c s o l a t o t . t u d o t t  k ia la 
k í t a n i  m u n k a t á r s a i v a l .  N a g y  tu d á s a ,  m ű v e l t s é g e  és k i 
védő) k r i t i k a i  é r z é k e ,  a m e ly  s a j á to s  f a n y a r  h u m o r ra l  
p á r o s u l t ,  e m b e r i  k a p c s o l a t a i t  c s a k  e r ő s í t e t t e ,  é s  t i s z 
t e l e t e t  é s  m e g b e c s ü lé s t  é b r e s z t e t t  s z e m é ly e  i r á n t .  M a 
g a s  s z in tű  p o l i t i k a i  k é p z e t t s é g e  k iv é te le s  t i s z t á n l á t á s 
b a n  és e lk ö te le z e t t s é g b e n  n y i l v á n u l t  m e g .

N a g y f o k ú  e l f o g la l t s á g a  m e l le t t  t á r s a d a l m i  te v é k e n y 
s é g e t  is v á l l a l a t  a z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly á b a n  
é s  K e c s k e m é t  V á ro s  É n e k k a r á b a n .

H a m v a i t  1984 . f e b r u á r  2 4 -én  h e ly e z té k  ö r ö k  n y u g a 
lo m ra  a  D e b re c e n i K ö z te m e tő  t a v a s z t  v á r ó  v é n  tö lg y 
f á i  a l a t t .  H o z z á ta r to z ó i ,  b a r á t a i  és  m u n k a t á r s a i  i t t  
m o n d ta k  n e k i  f á j d a lm a s  b ú c s ú k é n t

u to l s ó  jó  s z e re n c s é t!

P nl gái— -Sü veges

A z Ö n töd ei S zak osztá ly  ez  év i n agy  r en d ezv én y e i:  

100 év e s  a d ió sg y ő r i acé lön tészet. 

S zep tem b er  14— 15., M iskolc

V II. n yom ásos és fém ö n té sze ti nap ok . 

O któber 18— 20., Szeged
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Az öntvénygyártás fejlesztésének koncepciója, 
valamint a m érnökök, technikusok és szakm unkások

utánpótlása*
G. F . B A L A N D I N ,  a  m ö s z . tu d .  d o k to r a

A z  öntvény gyártás fe j le s z té s i koncepcióinak a s 
pek tusa i. A  hatékonyság növekedési ütemét gátló 
okok. A z öntéstechnológia m in t önálló m ű sza k i  
tudom ány. A  szakem berképzés feladatai.

Az SZKP 1983. júniusi plénum án Andropov 
e lv tá rs  utalt az egységes műszaki-tudományos 
po litik a  jelentőségére. H angsúlyozta azt is, hogy 
,,ránk  a ma és a holnap gépei, szerkezetei és tech 
nológiái létrehozásának hatalm as munkája vár. 
F e ladatunk  a termelés autom atizálása, a robotok 
és számítógépek legszélesebb körű elterjesztése és 
a  rugalm as technológia bevezetése, amely lehetővé 
teszi a  gyártás gyors és hatékony  átállítását az új 
term ékekre. Napirenden vannak  olyan feladatok 
is, m in t az előre m eghatározott tulajdonságú 
anyagok előállítása, a biotechnológia fejlesztése, 
a hulladékmentes és energiatakarékos technológiák 
széles körű elterjesztése az iparban;” Andropöv 
fe lh ív ta  a figyelmet arra  is, bogy a gazdaság te rü 
letén kulcsfeladat a m unka termelékenységének 
jelentős növelése.

A felsoroltak természetesen az öntvénygyártásra 
is vonatkoznak.

Az öntvénygyártás fejlesztési koncepciójának 
a  következő három aspek tust kell tükröznie:

1. Olyan technológiai, ö tvözetek  és ezekből ön 
tö t t  szerkezeti elemek létrehozása és felhaszná
lása, amelyek változatlan funkciók mellett fokoz
zák a  gépek megbízhatóságát, és csökkentik sú 
lyuka t.

2. Eszköztakarékos, hulladékszegény és hulla 
dékm entes olvasztási m ódszerek kidolgozása és 
bevezetése az öntvénygyártásban, miáltal előírt 
tulajdonságú, méretpontos alkatrészek m éretpon 
to s  öntvényei gyárthatók.

3. Sorozatgyártás k ialakítása, gépek és tech 
nológiai berendezések alkalm azása az üzemekben, 
am i elengedhetetlen az előre lá tható  jövő viszo
nyai között.

E  három aspektus összefüggéseinek jellegét a 
gépgyártás és a fémfeldolgozás műszaki-tudomá
nyos fejlődésének iránya és ütem e szabja meg. 
U gyanakkor mind a mai napig ezeket az aspektu 
so k at önállónak tekin tették  m ind az üntvénygyár- 
tás, mind az öntőszakember-képzés szférájában, 
am i fékezte az öntvénygyártás intezív fejlődését.

A felsoroltak közül a  legfontosabb az öntödék 
e llá tása  a hulladékszegény és eszköztakarékos tech 
nológiákhoz szükséges anyagokkal, gyártóeszkö
zökkel, technológiai berendezésekkel és gépekkel.

A felsorolt tényezők e m líte tt összefüggése a kö 
zeli jövőben megköveteli annak  az ellentmon-

* M e g je le n t  a  L i te jn o e  P r o i z v o d s z t v o  1983. 12. s z á -  
m á b a n ,  a  3— 5. o ld a lo n .
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dásnak a feloldását, amely a technológiai tervezés 
és az üzemi megvalósítás, valamint a szakemberek 
(szakmunkások, technikusok, mérnökök és tudo 
mányos káderek) kiképzésének és alkalmazásának 
elvei között a széles körű autom atizálással, a  szá 
mítógépek és robotok alkalmazásával kapcsolat
ban fennáll.

Az öntvénygyártás az üzemekben, gyárakban, 
kutató- és tervezőintézetekben dolgozók, valam int 
az egyetemeken, főiskolákon, technikum okban és 
szakmunkásképző intézetekben oktatók  m unká 
jának eredménye.

Az öntvénygyártás hatékonyságéinak m utató ja 
a termelékenység és a  m unka minősége. A m unka 
minőségének m utató ja  egyedül a g y árto tt öntvé 
nyek minősége. A m unka termelékenységének je 
lentős növelése érdekében az ötvénygyártás te r 
vezéséhez és irányításához szükséges param étere 
ket csak ezekből a  m utatókból kiindulva és csak 
teljes körűen szabad megadni.

Az öntvénygyártás hatékonysági és az öntvény 
minőségi m utató it a  következő három, összefüggő 
tényező határozza meg :
— az üzemek és gyárak műszaki színvonala,

— az öntvénygyártás fejlesztésének anyagi m ű 
szaki bázisa,

— az öntéstechnológia műszaki-tudományos po 
tenciálja.

Az üzemek műszaki színvonalát és emelésének 
ütem ét a termelésfejlesztés anyagi-műszaki bázisa 
teszi lehetővé A technológia műszaki-tudományos 
potenciálja határozza meg az öntvénygyártás fej
lődésének irányát és ütem ét. Ezt az összefüggést 
a gazdasági szféra működése hozza létre, azaz az 
irányítás, a tervezés és a  gazdálkodás mechaniz 
musa a gépiparban és a fémfeldolgozásban.

A hatékonyság növekedési ütem ét csökkentő okok 
a  következők :
— az öntvénygyártás irányításának, az anyagi- 

technikai bázis fejlesztésének, az öntéstechno 
lógia műszaki-tudományos potenciáljának, a 
szakemberek kiképzésének és hasznosításának 
fogyatékosságai ;

— az öntvénygyártás műszaki-tudományos hala 
dásának alábecsiilése a gépgyártásban és a fém- 
feldolgozásban.

Ezek az okok az em lített ágazatokban elősegí
te tték , hogy a felhasználóknak az öntödékkel, a 
kutató- és politechnikai intézetekkel, az egyetemi 
oktató-kutató  kollektívákkal való kapcsolata meg
merevedjen, ami az üzemekben és kutató in téze 
tekben a mérnökök és technikusok szerepének meg
változását okozta,ez pedig megnehezítette az ön
tödék ellátását mérnökökkel, és a kutatóintézete 
ket tudományos káderekkel. Az ágazatok ön t 
vénygyártása sok esetben nincs felkészülve arra,

128 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam, 1984. (Î. szám



hogy üzemeiben au tom atizált rend,szereket alkal 
mazzanak. A kutatóintézetekben és az egyetemek 
tanszékein nem találhatók  meg a hulladékmentes, 
robotosított, energiatakarékos öntés technológiák 
alapvető m űszaki-tudom ányos megoldásai.

Á felsorolt okok nemcsak a gépgyártás fejlődé
sében okoznak kárt, hanem a középiskolát vég
zettek  világnézetében is, szerintük az öntőszak 
m ának nincs presztízse. A m érnökök és tudom á 
nyos dolgozók képzését — a fejlődési tendenciák 
figyelembevétele nélkül — a meglevő termelés igé
nyei orientálják.

Az ipar ágazataiban, az ok tatási intézmények 
ben és az ezek m unkáját koordináló szervezetek
ben az a meggyőződés alakult ki, hogy a techno 
lógiák leíró jellege (felgyülemlett tapasztalat és 
gyakorlat) és elmélete (a tapasz ta la t m agyarázata, 
a gyakorlat általánosítása, a döntéshozatali sza 
bályok kialakítása stb.) teljes egészében a terme 
lésre tartozik, és innen várnak kész megoldásokat 
és recepteket. Ilyen irányú a mérnökök képzése a 
felsőfokú intézményekben, így alakulnak ki az 
aspiránsok tem atikái, és így dolgozzák ki a doktori 
disszertációk többségét.

Ez a felfogás egyrészt hibás, mivel a technológia 
önálló műszaki tudomány (ezt m ár 80 évvel ezelőtt 
m egállapította 1). I. Mendelejev), másrészt meg
engedhetetlen, m ert elszegényíti a technológiát, 
szűkítve a mérnök és tudós szemléletét és tudását, 
íg y  m unkájuk perspektívája elvész, unalmassá 
válik. Vajon nem ezért beszélünk mi valamennyien 
egyre gyakrabban a mérnöki hivatás presztízsének 
elvesztéséről, m unkájuk hatékonyságának rom 
lásáról, a technológia „megrekedéséről”?

Természetesen az elm últ évtizedek mérnökei és 
tudósai sokat foglalkoztak nemcsak egyik vagy 
másik technológia megismerésével, hanem azok 
megértésével is. Számos elméleti, gyakorlati és 
termelési problém a megoldásához tudományos 
módszereket kelle tt alkalmazni, ami az öntéstech 
nológia intenzív fejlődését eredm ényezte, főként 
a negyvenes—ötvenes években. Számos új öntvény 
gyártási módszert dolgoztak ki. Á ttekinthetetlen 
mennyiségű ad a t halm ozódott fel. L étre jö tt az, 
am it az öntészet elméleti a lapjának nevezünk, azaz 
sok elmélet csaknem valam ennyi jelenség m agyará 
zatára. Másként fogalmazva, a technológia d if 
ferenciálódása m ent végbe, am i törvényszerű, 
szükséges és elkerülhetetlen bárm ely tudom ány 
kezdeti fejlődési szakaszában, ugyanakkor á rta l 
mas is, ha ez a szakasz elhúzódik.

Az adatok és elméletek halm ozódása rendszerezés 
és empirikus általánosítás nélkül, amelyről V. 1. 
Vernadszkij beszélt, azaz a technológia törvényei
nek, felépítési elveinek feltárása nélkül — értei 
metlen. Sok esetben az egyetemi hallgatókkal kö 
zölt általánosítások, am elyeket azután  ők a gya 
korlati m unkában alkalm aznak, többé-kevésbé 
megbízható m agyarázatokon nyugszanak, u ta lá 
sokkal a harm incas—ötvenes évek szaktekinté 
lyeire. Ez vonatkozik a disszertációkban megjelenő 
általánosításokra is.

„Mi megmagyarázzuk!” Vajon nem ez az egyik 
oka annak, hogy ° technológia fejlődésének üteme 
a  hatvanas évektől lelassult? Ahhoz, hogy csinálni

is tudjuk, nem megmagyarázni, hanem  tu d n i kell. 
É s érteni ahhoz, hogy megváltoztassuk a  techno 
lógiát, és végrehajtsuk az öntvény gyártásban  azt 
a  fordulatot, am elyről az SZKP m últ év júniusi 
plénum án Ли. V. Andropov beszélt.

Az adatok és tapasztalatok  felhalmozódása, mé 
Íven tudományos általánosítás nélkül oda  vezethet, 
hogy a technológia receptek, elképzelések, „he 
lyes—nem helyes” típusú induktív szabályok, 
számítási módszerek és egy kérdésre vonatkozó 
számos „elmélet” gyűjteményévé válik. A felhal
m ozódott adatok és tapasztalatok és ezek tradicio 
nális általánosítása nem használhatók fel sem a 
termelési folyam atok elemzésére, sem az új tech 
nológiák szintézisére. Ezzel a problém ával már 
találkozak azok, ak ik  foglalkoztak a technológia 
autom atizált tervezési rendszerével és az öntészeti 
technológiai folyam atok autom atizált irányításával.

Az ágazati vezetőknek és az üzemi szakem berek 
nek van igényük a technológiai lehetőségek és ezek 
üzemi realizálásának megismerésére. E h e ly e tt ne 
kik monoton technológiai leírásokat ajánlanak. 
Ugyanezeket a le írásokat közük az egyetem i hallga 
tókkal is. Természetes, hogy az egyetem i hallgató, 
m ajd a mérnök csupán egy sor asszociációt sajátít 
el m eghatározott sorrendben. Ezek b irtokában  a 
hallgató eredményesen levizsgázik, a  m érnök pe 
dig könnyen tájékozódik az üzemben. D e tudása 
ennél többet nem ér.

Ismeretes, hogy bárm ely tantárgy tanulm ányo 
zásának csak akkor van gyakorlati jelentősége, 
ha  lehetőség nyílik a  komplex áttek in tésre . Csak 
ebben az esetben érvényes a je lm ondat: tudni 
annyi, mint képesnek lenni, érteni annyi, mint 
cselekedni tudni.

Helyénvaló u ta ln i V. I . Lenin szavaira, melye
k e t Ли. V. Andropov idézett a Kom m unyiszt 1983. 
évi 3. számában: ,,. . . .aki a részletkérdésekkel az 
általános kérdések megoldása nélkül foglalkozik, 
az elkerülhetetlenül, önmaga számára is ön tudatla 
nul, minden lépésnél «ütközik» ezekkel az á ltalá 
nos kérdésekkel. Ü tközni velük vakon, minden 
egyedi esetben, a z t jelenti, hogy po litikánkat elv- 
telenségre és rossz ingadozásra íté ljü k .” (Lenin 
összes művei, 15. k. 368. old.)

Tehát az öntéstechnológia valóban tudom ányos 
általánosítást igényel, azaz olyan általánosítást, 
amelyről 80 évvel ezelő tt l). I. Mendelejev be
szélt: „ . . . bár számos, az üzemekben alkalm azott 
fogás. . .  a term észettudom ányok tap asz ta la tta l 
alátám asztott kezdeteiből indul ki, az egyedi ese
tek  gyakorlati összegyűjtése még olÿan általáno 
sításokra vár, am elyekkel a jövőben a  technológia 
önálló, alkalm azott tudom ányként léphet fel.”

Ez nehéz, de nem  lehetetlen! Szükség van  meg
felelő elvekre és módszerekre, azaz a  technológia 
egészét tudom ányosan á t  kell gondolni, a problé
m ákat és megoldásuk m ódjait korszerű tudom á 
nyos módszerekkel — ezek eszközei a  m atem atika 
és a  számítógépek —  fel kell tárni.

Más szavakkal kifejezve, a technológia nemcsak 
a term elést jelenti. A mai termelés csupán a tech 
nológia alkalmazása, azaz annak része. A tech 
nológia alapja az önálló műszaki tudom ány, a jövő 
termelésfejlesztésével összefüggő tudom ányos
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problémákkal együtt. A m ennyiben ilyen alap nem 
jön létre, haladás sem lesz az öntvénygyártásban.

Ilyen irányban kell az egyetemi hallgatókat is 
képezni. 1983-ban jóváhagy ták  az öntó'szakos 
egyetemi hallgatók új tan te rv e it. 1988-ban ezek 
a hallgatók mérnökök, 2000-ban érett, gyakorlat 
ta l rendelkező mérnökök lesznek, azaz a mai t a n 
terv  a  2000. év mérnöke szám ára készült. M ilye
nek lesznek a jövő mérnökei? Milyenné v á lto z ta t 
ják az öntvénygyártást? Valószínűleg azt fogják 
tudni és csinálni, am ire m egtaníto tták  őket az 
egyetemen, és amit m egtanulnak az üzemekben. 
Sajnos ezek a tantervek lényegében nem külön 
böznek az ötvenes évek tanterveitő l. Az üzem ek 
ben pedig a végzett m érnököktől — a korábbiak 
hoz hasonlóan — kész m egoldásokat és recepteket 
várnak.

E zért az önálló m űszaki tudom ányt, az öntés- 
technológiát létre kell hozni. Egyetemi hallgatóin 
ka t erre a tudományra és ennek üzemi alkalm azá 
sára kell megtanítani.

Megjegyezzük, hogy am ikor a technológiáról 
mint tudományról beszélünk, akkor ennek ké t 
aspektusára kell gondolni.

1. Valamennyi technológiai folyamat különálló 
term észeti folyamatuk összessége, amelyek lefo
lyása kölcsönösen összefügg egymással, és egym ást 
feltételezi. Amint az öntvénygyártás tapasztalatai 
m egm utatták, e folyamatok közül egy (esetenként 
kettő) az alapfolyamat, am ely a többi lefolyását 
meghatározza. Ezt az egy (ritkán két) term észeti 
alapfolyam atot az alap- és az általános műszaki 
tudom ányok módszereivel és eszközeivel ta n u l 
mányozzák. A technológiának mint tudom ánynak 
ezen aspektusa jelentősen fejlődik, főként a m e ta l 
lurgiai folyamatokban, az ötvözetek kristályoso 
dásában, áram lástanában, az öntészeti anyagok 
teológiájában, a form atöm örítés mechanikájában, 
a formázó- és kötőanyagok fizikai kém iájában 
stb. Számos öntészeti ö tvözetet, forma- és m agho 
mok keveréket, formázási és öntési módszert stb .

dolgoztak ki. A technológia e te rü le tén  elért ered 
ményeket nevezik az öntvénygyártás elméleti 
alapjainak.

2. Bármely technológiai folyam atnak csak akkor 
van gyakorlati értelm e, amikor a term elésben ha 
tékonyan realizálható, azaz az öntöde működési 
feltételei között. Ehhez m indenekelőtt anyagokra 
és technikai eszközökre (gépek és berendezések 
rendszere, gyártóeszközök, ellenőrző és vezérlő
eszközök stb.) van  szükség. M ásként kifejezve, ki 
kell alakítani az ad o tt öntéstechnológiai folyama
to t megvalósító termelési folyam atot. Ez az aspek 
tus az előzőnél sokkal kevésbé fe jle tt. Ezért az 
öntvénygyártásban ki kell dolgozni a rugalmas, 
korszerű term elési folyamatok kialakításának el
veit, és ezek a lap ján  az öntvénygyártás műszaki
tudományos haladásának — az eredm énytelen 
ségről fo ly tato tt v iták  megszakítása érdekében — 
matematikai egyértelműségét kell biztosítani.

A jövő öntőm érnökeit elvekre és módszerekre 
kell m egtanítani, és nem receptekre és technológiai 
elképzelésekre. A recepteket a hallgató  gyorsan 
megtanulja az üzemi gyakorlatok és az egyéves 
gyakorló mérnöki munka során.

A felsorolt problém ák megoldása érdekében létre 
kell hozni az öntvénygyártás tudományos oktató- és 
technológiai központját, amely a technológia m int 
tudomány kidolgozásának elvi problém áival és 
a hallgatók ilyen irányú képzésének m etodikájá 
val, a tudom ány üzemi alkalm azásának elvi prob 
lémáival és az egyetemi és technikum i hallgatók 
gyakorlati ok ta tásának  módszereivel foglalkozna. 
Ezen kívül ki kell dolgozni az öntőm érnökök á t 
képzésének, rendszeres továbbképzésének rugal
mas rendszerét a  gépgyártás és fémfeldolgozó ága 
zatok műszaki-tudom ányos fejlődési tendenciái
nak megfelelően. Az átképzés egyik irányára már 
most lehet u ta ln i : a  gyártás autom atizálása, a ro 
botok és mikroszámítógépek széles körű alkalm a 
zása az öntéstechnológiában.

F o r d í t o t t a  : dr. Vörös Á rp á d

H azai hírek
Utolsó csapolás az S K Ü  vasöntödédben

E z  ó v  ja n u á r  2 0 -á n  e g y  k o r s z á k  z á r u l t  le  a  S a lg ó 
t a r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  é l e t é b e n .  E z e n  a  n a p o n  v o l t  
a z  u to l s ó  c sa p o lá s  a  v a s ö n t ö d é b e n .

A z  é v i  5— 6 eze r t o n n a  k a p a c i t á s r a  t e r v e z e t t  v a s ö n t ö 
d é t  1 9 0 8 -b a n  h e ly z e te k  ü z e m b e  S a lg ó ta r j á n b a n .  A z  
é v e k  m ú lá s á v a l  a  t e r m e l é s  e g y r e  n ö v e k e d e t t ,  1 9 7 0 —  
7 7 -b e n  m á r  közel 15 e z e r  t o n n a  ö n tv é n y t  g y á r t o t t a k  
m a j d n e m  u g y a n o ly a n  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t ,  m in t  a m i 
k o r  l é t e s ü l t  az  ö n tö d e . A k ö z e l  s z á z  e s z te n d ő s  ü z e m  n a g y 
s z e r ű  e r e d m é n y e k e t  k ö n y v e l h e t e t t  e l:  e ls ő s o rb a n  a z  
Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k e t  l á t t a  el a c é lm ű i k o k i l lá k k a l  é s  
m á s  k o h á s z a t i  ö n tv é n y e k k e l .  A z  ö n tö d e  a z o n b a n  a  m a i

m u n k a v é d e lm i e lő í r á s o k n a k  e g y re  k e v é s b é  fe le l t  m e g . 
A  k is e b b  k o r s z e r ű s í t é s e k  k e v é sn e k  b i z o n y u l t a k  a z  ü z e m 
b en  t a r t á s h o z ,  e z é r t  t íz  év v e l e z e l ő t t  m e g k e z d ő d ö t t  a  
v is s z a fe j le s z té s .

A z u to ls ó  e s a p o l á s o n  je le n  v o l t a k  a  v á l l a l a t  v e z e tő i ,  
é lü k ö n  tjrm ö ssy  L ászló  v e z é r ig a z g a tó v a l .  A  c s a p o lá s t  
déczi R u d o lf  a z  u to l s ó  ö n té s t  K ovács Árpiid, é s  P á l István  
v é g e z te , k ik  h o s s z ú  é v e k e n  á t  d o lg o z t a k  a z  ö n tö d é b e n .  
A z u to lsó  c s a p o l á s  é s  ö n té s  p i l l a n a t a i t  m e g ö r ö k í t e t t é k  
fo tó k o n , v i d e o k a z e t t á n ,  ezek  a  k is to r o n y é i  g y á r t ö r t é 
n e t i  m ú z e u m b a  k e r ü ln e k .

T a r já n i  Á ré i, 19Я4. j a n u á r  27 .

O. L .
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N agy szilárdságú öntöttvas előállítása korszerű  technológiával
D l l .  V Ö 11 ö  S N L  D l l .  1’ Л  R  Л G () К I > Z A o k i.  k o h ó m é rn ö k , a  m ü s z .  t u d .  k a n d id á tu s a  —  S Z A B Ó  Z S O L  T  o k i.  k o h ó m é rn ö k  —

G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t  C se p e l M űvek  V as- és A c é lö n tö d e

L Á D Á I  B A L Á Z S  o k i. k o h ó m é rn ö k  
G é p ip a ri T e c h n o ló g ia i  I n té z e t

D K  6 6 9 .1 :5 .0 1 8 ,2 9 5

A nagy sz ilá rdságú , korszerű vasöntvények előál
lítását célzó k u ta tá s i tevékenység. A  szin tetikus  
öntöttvas g yá rtá sá n a k  előnyei. A  Csepel M űvek  
Vas- és Acélöntődében m egvalósu lt fejlesztéssel 
a göm bgrafitos és az á tm eneti gra fitos öntöttvas 
gyártása terén élért eredm ények.

Az utóbbi évtizedben a nem zetközi és a hazai 
öntvénygyártásban  egyaránt a  minőségi öntvé 
nyek előállítására irányuló törekvés figyelhető 
meg. A felhasználók m indinkább jobb felhaszná
lási tulajdonságú, hosszabb é le ttartam ú, értéke 
sebb, kisebb töm egű, szebb felületű, kevesebb 
m egm unkálást igénylő öntvényeket kívánnak, 
gyakran a mennyiség rovására is.

H azánkban a  legnagyobb ö n t vény fel használó 
a  gépipar, amelyen belül folyam atban van a te r 
mékszerkezet korszerűsítése, és folytatódik a gé 
pek és szerelvények exportképességének növelése. 
Mindez ugyancsak fokozott követelm ényeket t á 
m aszt az öntvények minőségével szemben. Ez el
sősorban az öntvény tömegének csökkentését le 
hetővé tevő szilárdságnövelésre, a  korszerű ön t 
vényminőségek hazai gyártásának megvalósítá
sára, a  gépi megmunkálási igény csökkentésére 
irányul.

A magyar öntödéknek ezeket a fokozódó köve
telm ényeket igen nehéz körülmények k ö zö tt kell 
kielégíteniük. K ö ztu d o tt, hogy hazánk nyers 
anyagokban nem gazdag, a  kohászatban felhasz
nálásra kerülő anyagok döntő része im portból 
származik, ami egyre fokozódó minőségi, mennyi
ségi és egyéb problém ákkal jár. Ehhez já ru l még 
az, hogy a hazai vasöntödéi olvasztástechnológia 
a  legutóbbi időkig túlnyomórészt a  hidegszeles 
kupolókemencéken alapult.

A hetvenes évek elején megindult k u ta tá s i te 
vékenységnek ezért olyan komplex vasöntvény- 
gyártási technológia kidolgozása vo lt a  célja, 
amely im portalapanyag felhasználása nélkül is 
lehetővé teszi a  nagy szilárdságú, korszerű vasönt
vények előállítását, éspedig az egyre fokozódó 
öntödei m unkaerő-ellátási gondokat figyelembe 
véve, lehetőleg minél kisebb m unkaráfordítással és 
jobb üzemi körülm ények között.

Ez a tevékenység kiterjedt a minőségi vasönt
vény gyártás általános feltételeinek. a nemzetközi 
szakirodalom és a  gyakorlati tapasz tala t alapján 
való kidolgozására, továbbá a rendelkezésünkre 
álló, elsősorban hazai alap- és segédanyagok fel
használási lehetőségeinek tisztázására, a  hazai

1. ábra. А  C 8 M  V A  ú j vasöntödéjének vázlatos elrendezése
t- —  o lv a s z tó m ű ,  2 —  ö n tő s o r ,  3 —  h ö t ő s o r ,  4 —  fe k ecse lő s, 5 ■—  fe k e c s s z á r í tó ,  fi -— f o r m a  ö s s z e r a k á s a ,  7 —  m a g b e ra -  
k á s , 8 —  m in ta e lő k é s z í té s ,  0 —  f o r m á z á s ,  10 —  fo r m a s z e k r é n y e k  v is sz a sz á ll í tá sa , 11 —  ü r í t ő r á e s ,  12 —  fü g g ő p á ly á s  

t i s z t í t ó g é p ,  13 —  k ö s z ö rű g é p , 14 —  c o ld -b o x -m a g o k  k é sz íté s e
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körülmények között leggazdaságosabb és m etallu r 
giai lag is optimális olvasztási technológia k ialakí 
tására, az olvasztóművek fejlesztésére, a nagy szi 
lárdságú öntöttvas gyártásához tartozó egyes 
technológiai fázisok (betétösszeállítás, olvasztás, 
kezelés, öntés, olvadékminősítés) tisztázására és 
a nagyüzemi gyártás bevezetésének előkészíté 
sére.

A kutatási tevékenység alapján elsőként a  
( S M Vas- és Acélöntődében valósult meg fejlesztés, 
ez az anyag- és energiam egtakarítás mellett k o r 
szerű termékek gyártásá t te tte  lehetővé, és a  
munkakörülmények is jelentősen javultak. A fe j 
lesztés tapasztalatait azó ta  m ár más öntödék is 
hasznosították rekonstrukciójuk végrehajtásakor. 
Mivel a fejlesztés jellemzi a  hazai körülmények kö 
z ö tt legalkalmasabb technológiai megoldásokat 
is, és például szolgálhat m ás öntödék szám ára, 
ezért néhány jellemző vonását érdemes közelebb 
ről is megismerni.

A végrehajtott rekonstrukció eredménye két 
vasöntöde közös olvasztóm űvel. Az egyik ö n tö 
dében 5000 t/év mennyiségben állítanak elő nagy 
s z í lárdságú szerszámgépöntvényeket Meehanite- 
licenc felhasználásával és 3500 t/év acélműi kokil- 
lát gömbgrafitos öntöttvasból.

A másik vasöntöde évente kb. 40 000 m otorblokk 
vagy más hasonló, bonyolult öntvény előállítá 
sára alkalmas. A gyártósor furáugyantás form ázás 
sal dolgozik (1. ábra).

A két öntöde közös olvasztóm űve három, egyen 
ként S tonnás hálózati frekvenciás tégelykemen- 
céből áll, a betét előmelegítése földgázzal tö r té 
nik, a betét bemérése, feladása teljesen gépesítve 
van.

Az olvasztástechnológia terén hazánkban első 
sorban a szimplex villam os olvasztásé, esetleg a  
kupoló-villamos kemence duplex eljárásé a jövő, 
nemcsak a kedvező hő- és energiamérleg, liánom 
a rendelkezésre álló betétanyag  m iatt is. Im portált 
öntészeti nyersvas — egy-két speciális nyersvasat 
igénylő öntödén kívül (pl. hengerműi hengerek, 
fürdőkádak gyártásához) — nem jöhet szóba, 
van viszont acélhulladék, öntvénytöredék, visz- 
szatérő hulladék és korlá tozo tt mennyiségben acél 
nyers vas. Ma már egyre több  nagyobb gépgyár 
vagy hulladékgyűjtő kíván nagy termelékenységű 
brikettálóbereinlezést vásárolni a megmunkálás
kor képződő öntöttvas- és acélforgács b rikkettá- 
lására. Az így készített b rike ttek  elsősorban a k o 
hászati üzemek betétanyaga, míg a hengerműi 
hulladékot, nyíradókot az öntödéknek kellene 
megkapniuk. Első hallásra úgy tűnik, hogy ez fe 
leslegesen többletszállítást igényel, behatóbban 
vizsgálva azonban k itűnik , hogy a forgácsbriket
tek  szállítása sokkal kedvezőbb, mint a forgács 
báláké, és az öntödék is jobb minőségű betétalko 
tóhoz jutnának.

Az im portált nyersvas és koksz kiküszöbölésé
vel, kizárólag hazai alapanyagból és olcsó hulladék 
anyagokból lehet villam os olvasztással szintetikus 
öntöttvasat gyártani.

Az acélhulladék mennyiségének növelésével 
azonban csökken az ö n tö ttv a s  vegyi összetételének

b) \0. 77ff- 2

2. ábra. ö ssze fü g g és  a betet acél hu lladék-hányada, vala 
m int a karbnntartalom  szúrása (a )  és re la tív  szórása (b )  

között [ /  J

találati biztonsága. A kupolókemencében a szórás 
az alapanyagok és a kupolójárat egyenletességétől 
függ. A hazai к upólókra vonatkozóan a karbon
tartalom szórása az

.9= 1,71 • 10_3A +5,27 -10_2± 0,03,

a középértékre vonatkoztato tt relatív szórás pedig
a

»=2,36 1 ,18-10"M  +6,89 • H)~*A2± 1,10

regressziós egyenlet szerint változik [1] (2. ábra). 
ahol A az acélhulladék %-os mennyisége a betét
ben.

Indukciós kemencére vonatkozóan a fenti egyen
letek kidolgozása még folyamatban van. A jelen
legi adatok a lap ján  azonban m egállapítható: adott 
acélhulladék-hányad esetén a m angán-, kén- és 
foszfortartalom szórása a kupolában és az indukciós 
kemencében azonos jellegű, és azonos határok 
között van. A szilícium tartalom az indukciós ke
mencében kisebb határok között szór, jobb a ta lá 
lati biztonság, m in t a kupolában. A karbon tarta 
lom szórása azonban az indukciós kemencében 
szélesebb határok  között van. U gyanakkor azon
ban indukciós kemencében van lehetőség az össze
tétel korrekciójára. A megfelelő olvasztásvezetést, 
a gyors olvadókellenőrzést és az összetétel korrek
cióját ezért a  szintetikus öntö ttvasgyártás szerves 
részének ta r tju k . Az olvadék minősítésére a ter 
mikus elemzés jól bevált. Az olvadék gyors gyár
tásközi minősítése a  várható szilárdság és az eset-
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a,

3. ábra. A  T un d ish -iis t a segédötvözet vaslemezzel (a )  és 
acél forgáccsal való takarásakor (b )

4.

WTTSäi

ábra. Göv 500 m inőségű  göm bgrafitos öntöttvasból 
öntött csőtörő ( a )  és szelepház (b )

5. ábra. .4 g ra fit a la k jának  változása az öntöttvas kezelés 
előtti kéntartalmaitól és a kezelőanyag mennyiségétől 

függően

6. ábra. A C S M V  A  öntvény tisztitó  üzeme

leges módosítás vagy mikroötvözés szükségessé
gének megítélése szempontjából is szükséges, 
ezért komplex minősítő rendszer k ialakításán dolgo
zunk.

Számos külföldi és hazai gyártási! módosító 
és mikroötvöző adalék áll rendelkezésre, segítsé
gükkel az ön tö ttvas szilárdságát a módosítás előt
tihez képest 20—35% -kal sikerült növelni.

A gömbgrafitos öntöttvas előállítására jól bevált 
hazánkban a szendvicseljárás, amelyhez 8—12% 
m agnézium tartalm ú, hazánkban kifejlesztett és 
gyárto tt kezelőanyag áll rendelkezésre. Az eljárás 
továbbfejlesztett változata a Tundish-üstben (3. 
ábra) történő kezelés, amely bizonyos túlnyomás 
létrehozásával kedvezően befolyásolja a  magnézi- 
um kihozatalt és a  gömbösödés m értékét. A (JSM 
Vas- és Acélöntődében előállított gömbgrafitos 
öntvények a legszigorúbb minőségi előírásokat is 
kielégítik. K özülük a differenoiálműház 1980-ban 
BNV-díjat kapo tt, és többféle ön tvény t gyárta 
nak a tőkés piacra is (4. ábra).

A kezelőanyag-felhasználás csökkentése érde 
kében azokban az esetekben, am ikor az öntvény 
sorozat azt indokolja, inmold-eljárással célszerű 
a kezelést végezni. Az ehhez szükséges segédötvö
zet hazai kifejlesztése és gyártásának bevezetése 
befejeződött, a  kezelőanyagok rendelkezésre áll 
nak. Mivel a form ában történő kezelés oxigén ki-
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zárásával történik, rendkívül jó magnéziumkihoza- 
ta l érhető el, ezenkívül utánm ódosításra rendsze
rin t nincs szükség.

Ugyancsak a kezelőanyag csökkentését célozzák 
az ' átmeneti grafüos öntöttvas gyártásának üzemi 
bevezetését előkészítő kísérletek. Elsősorban a je 
lenleg gömbgrafitos ön tö ttvasbó l készülő kehillá 
k a t, m ajd  — a tervek szerint —  a fékdobokat fog
ják  ebből az anyagból készíteni. Az átmeneti g ra 
fit keletkezéséhez — azonos kéntartalom  esetén — 
kevesebb kezelőanyagra van szükség (5. ábra), 
illetve azonos mennyiségű kezelőanyag vastagabb 
fal és hosszabb várakozási idő esetén is biztosítja 
az átm eneti grafitot.

A CSMVA-ban m egvalósult fejlesztés másik 
lényeges eleme a formázórendszer, amely autom ati 
kus. A felhasznált kötőanyag 1,0%  körüli furán- 
gyanta, a  keményítős kénsavas katalizátorral tö r 
ténik. A magok cold-box-eljárással, TFCB-2 t í 

pusú Eurocor maglövő géppel készülnek. A gyanta 
kétkomponensű, kötése gáz alakú trietil-am innal 
történik. Ürítés u tán  a homokot regenerálják; 
a formázókeverék 70% -át a regenerátum  képezi.

Végül a fejlesztés utolsó eleme az öntvénytisztí
tás. Az öntöde elsőként kezdte meg a megfelelően 
gépesített, a dolgozók egészségét és a  környezetet 
kímélő integrált tisz tító  rendszerek kialakítását 
(6. ábra).

A fejlesztés jól példázza azt, hogy kutatóintézeti 
és vállalati szakemberek együttműködésével az 
innovációs lánc jelentősen lerövidül, a kutatási 
eredmények gyorsan és jól bevezethetők, az ilyen 
fejlesztések gazdaságosak, eredményei gyorsan, 
széleskörűen elterjeszthetek.

I R O D A L O M

[ Í J  K ovács L .:  Ö n tö d e ,  31, (1 9 8 0 ) 8. sz . 17 7 — 180. o ld .

75 éves a Német Ö ntők Egyesülete
А /, 1 9 8 4 -es  év  az  N S Z K - b e l i  ö n t ő k  ju b i le u m i é v e :  

a  N é m e t  Ö n tő k  E g y e sü le te  (V  I H í)  75  é v e s . E n n e k  s z e n 
t e l t é k  a  G ie s s e n d  e. f o ly ó i r a t  1 9 8 4 . é v i  1— 2. s z á m á t .

А/, O M B K E -n é l  f i a ta l a b b  e g y e s ü l e tn e k  je le n tő s  é r 
d e m e i  v a n n a k  n e m c sa k  a  n é m e t o r s z á g i ,  h a n e m  a z  e g y e 
te m e s  ö n t é s z e t  fe j lő d é sé b e n  is .  E  ju b i le u m  a lk a lm á b ó l  
t a n u l s á g o s  á t t e k in t e n i  —  a  t e l j e s s é g  ig é n y e  n é lk ü l  —  
a  V D G  t ö r t é n e t é t .

1909. j ú l i u s  10-én a l a p í t o t t a  m e g  3 6  f i a ta l  s z a k e m b e r  
a  N é m e t  Ö n tő k  E g y e s ü le té t .  A z  a l a p í t á s  g o n d o la ta  m a  
is  é r v é n y e s :  „ A z  ö n té s z e t  é s  a  v e l e  ö s s z e fü g g ő  t e r ü l e t e k  
m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  t á m o g a t á s a . ”  A z  e g y e s ü le t  m á r  
k e z d e t tő l  f o g v a  n e k i lá to t t  a  h e l y i  s z e r v e z e te k  és a  m u n 
k a b iz o t t s á g o k  sz e rv ezéséh ez . A z  e g y i k  le g e ls ő k é n t m e g 
a l a k u l t  m u n k a b iz o t t s á g  a z  o k t a t á s i  v o l t .  A z e g y e s ü le t  
f o l y ó i r a t a  a  k o rá b b a n  a l a p í t o t t  G ie s s e re i- Z e i tu n g  l e t t .

1 9 1 9 -b e n  t a r t o t t á k  m e g  a z  e g y e s ü l e t  e lső  k ö z g y ű lé s é t .  
1 9 2 5 -b e n  r e n d k ív ü li  k ö z g y ű lé s  v o l t  L ip c s é b e n ,  a  ta v a s z i  
v á s á r  id e j é n ,  ö n té s z e ti  k i á l l í t á s s a l  e g y b e k ö tv e .  E z t  k ö 
v e t t e  a  d r e z d a i  (1920), a  m ü n c h e n i  (1 9 2 1 ) és a  h a m b u r g i  
k i á l l í t á s  (1 9 2 3 ) .

A z ö n té s z e t  fe lső fo k ú  o k t a t á s á t  B . Osann  k e z d te  m e g  
C la u s t h a lb a n ,  m a jd  c s a k h a m a r  m e g i n d u l t  A a c h e n b e n , 
B r e s l a u b a n  (m a  W ro c la w , L e n g y e lo r s z á g ) ,  F re ib e rg b e n  
é s  K a r l s r u h é b a n  is a  k é p z é s .

A G ie s s e re i-V e rla g  1 9 2 8 -b a n  a l a k u l t  m e g  tö b b  e g y e 
s ü l e t  k ia d ó ja k é n t .  E k k o r  m á r  a  k o r á b b a n  is  k i a d o t t  
G ie s s e re i  l e t t  a  közös f o ly ó i r a t ,  a m e l y  1 9 3 0 -b a n  e g y e s ü l t  
a  G ie s s e re i-Z e i tu n g g a l .  A  t a g l é t s z á m  1 9 2 6 -b a n  1200, 
1 9 3 0 -b a n  m á r  1630.

A 2 5 . ju b i l e u t ilp t lk a lm á h ó i ,  1 9 3 4 .  m á ju s  27-én  m e g 
a l a p í t o t t á k  a z  A do lf L e d e b u r - e m lé k é r m e t .  1 9 3 6 -b a n  
e lő s z ö r  s z e r v e z  a  V D G  n e m z e t k ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t  
15 0 0 0  i n 2 k iá l l í tá s s a l  e g y b e k ö tv e ,  a m e l y  75 e z e r  l á t o g a 
t ó t  v o n z o t t .

A  m á s o d ik  v ilá g h á b o rú  t ö r é s t  o k o z o t t  a  V D G  m u n 
k á j á b a n .  K ö z g y ű lé se i e l m a r a d t a k ,  t i t k á r s á g a  e lp u s z 
t u l t ,  te v é k e n y s é g e  1945 t a v a s z á i g  m e g b é n u l t .  A  n e g y 
v e n e s  é v e k  v é g é n  a  m e g s z á l lá s i  z ó n á k b a n  e g y m á s tó l  
f ü g g e t le n  c s o p o r to k  a l a k u l t a k  m e g ,  é s  k e z d te k  d o lg o z n i. 
A z  e lső  e ln ö k s é g i ü lés 1948 d e c e m b e r é b e n  v o lt .  1 9 5 0 -re

a  t a g l é ts z á m  I 1 0 0 -ra  n ő t t ,  a  jo g i t a g  v á l l a l a t o k  s z á m a  
4 3 4 , a  h e ly i  c s o p o r to k é  8 v o l t .  A  C J A T F - b e l i  t a g s á g  m e g 
ú j í t á s á r a  is  1 9 5 0 -b e n  k e r ü l t  so r . U g y a n e t tő l  a z  é v tő l  
k e z d v e  je le n ik  m e g  é v e n te  a  G ie s s e re i K a la n d e r ,  és 
1 9 5 1 -b e n  in d u l  m e g  ú j b ó l  a  G ie sse re i is . 1 9 5 6 -b a n  is m é t  
n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t  s z e rv e z  a  V D G  a z  e lső  
G I F A  ö n té s z e t i  k i á l l í t á s  a lk a lm á b ó l .  A z u tó b b i  s ik e r é t  
4 1 5  k iá l l í tó  és 20 0  e z e r  l á t o g a tó  fé m je lz i .

A z  e g y e s ü le t i  m u n k a  e g y ik  l e g e r e d m é n y e s e b b  te r ü le t e  
a z  o k t a t á s .  T ö b b  m i n t  3 0 é v e s  m ú l t j a  v a n  a z  ö n to m e s te r -  
k é p z é s n e k ,  és a  4 0 0 - n á l  t ö b b  to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m 
n a k  k e re k e n  20 e z e r  h a l l g a t ó j a  v o lt .

A V D G  a  C I A T F  t í z  a la p í tó  e g y e s ü le té n e k  e g y ik e . 
A  V D G  á l t a l  r e n d e z e t t  n e m z e tk ö z i  k o n g re s s z u s o k  és 
k iá l l í t á s o k  (G IF A )  a  n e m z e tk ö z i  e g y ü t t m ű k ö d é s  b ő v í 
t é s é n e k  fo n to s  á l l o m á s a i .  A  V D G  a  n e m z e tk ö z i  ö n t ő 
k o n g re s s z u s o k o n  a  le g n é p e s e b b  d e le g á c ió k k a l  v esz  
r é s z t  re n d s z e re s e n . A  V D G - ta g o k  s z á m o s  f u n k c ió t  t ö l 
t ö t t e k  b e  a  C I A T F  s z e r v e z e te ib e n .  A  C I A T F  e ln ö k e i 
v o l t a k :  S . W erner  (1 9 2 8 ) , P . Schw ietzke  (1 9 3 8 ) , G. 
Schw ietzke  (1 9 5 8 ), H . F riedrichs  (1 9 7 0 ) . E ln ö k s é g i  t a g  
1 9 8 1 -tő l W . Schaefers  ( e ln ö k  le sz  1 9 8 5 -b e n ) . T ö b b  n e m 
z e tk ö z i  m u n k a b i z o t t s á g  a l a p í t á s á t  k e z d e m é n y e z té k ,  
é s  l á t n a k  el b e n n ü k  e ln ö k i  f u n k c ió t .  A  V D G  r é s z t  v e t t  
a  C I A T F  k e re te i  k ö z ö t t  l é t r e h o z o t t  s z á m o s  k ia d v á n y  
m u n k á ib a n  ( ö n té s z e t i  s z ó t á r ,  ö n tv é n y h i b a a t l a s z ,  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i  a n y a g o k ) .  A  V D G  ta g j a i  s z á m o s  o r s z á g  
n e m z e t i  r e n d e z v é n y e in  is  r é s z t  v e s z n e k , g y a k r a n  e lő a d ó 
k é n t  is .

A z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly a  is  g y ü m ö lc s ö z ő  
s z a k m a i  k a p c s o la tb a n  v a n  a  V D G -v e l, a n n a k  t a g j a iv a l .  
S o k  s e g í ts é g e t  k a p t u n k  a  h a z a i  m ű s z a k i  in f o rm á c ió s  
r e n d e z v é n y e k ,  a z  N S Z K - b e l i  ü z e m l á to g a t á s o k  s z e r v e 
z é s é b e n .  A  m a g y a r  v á l l a l a t o k  (C SM  V as- é s  A c é lö n tő d é ,  
IN T R A N S Z M A S , K G Y V , M e ta l im p e x  s t b . )  r é s z t  v e s z 
n e k  a z  ö té v e n k é n t  r e n d e z e t t  G I F A - n .  A  V D G  s e g í te t t e  
a  v á l l a la to k ,  t a n s z é k e k ,  k u t a t ó in t é z e t e k  k ö z ö t t i  k a p c s o 
l a t o k  k i a l a k í t á s á t  is .

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  é s  t a g j a i  ö r ö m m e l  k ö s z ö n t ik  
a  75  é v e s  V D G - t  é s  t a g j a i t ,  s k ív á n n a k  t o v á b b i  e r e d m é 
n y e s  m u n k á t  é s jó  s z e r e n c s é t!

V. A .
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Egy hazai öntöde helyzetfelmérése
P I N T É R  A N D R Á S  ok i. k o h ó in é rn ö k — H  A E  ö  I T  A  Y  L  Á S  Z  L  Ó o k i. te c h n ik u s — W  O D  E  L Á К B É L A  o k i. k o h ó m é r n ö k

K O  (í É P T E R V

D K  6 2 1 .7 4

A z  öntöde jelenlegi technológiái, kapacitása , 
a szű k  keresztm etszetek. A  gép i berendezések telje 
s ítm énye  és á llapota. A  termelés a lakulása  az elmédt 
nyolc évben. A  létszám hiányból adódó problémáik.

Bevezetés

Az Ipari Minisztérium megbízásából „A vasko 
hászat jelentősebb termelőberendezéseinek m űsza 
ki állapota és fejlesztési lehetőségei” című felmérő 
tanulm ány készítése és a velünk kapcsolatban álló 
öntödékben szerzett tapasztalatok  alapján módunk 
volt reális képet alkotni az öntőipar problémáiról 
és azok várható  alakulásáról. E nnek alapján, és 
a beruházási hitelek vonalán bekövetkezett v á lto 
zásokat figyelembe véve, új lehetőségeket keres 
tünk a hazai öntödékkel való együttm űködésre, 
a  meglevő kapacitásokat kihasználó, a term elékeny 
séget növelő, az önköltséget csökkentő megoldá 
sok feltárására, illetve kidolgozására.

A várható eredmények érdekében a vizsgálatuk 
az alábbiakra terjedtek  ki:
1. A jelenlegi á llapot felmérése
1.1 A term elés jellemzése
1.2 A technológia jellemzése
1.3 A term elést meghatározó gépi berendezések 

(teljesítm ény, kapacitás, energiahiány, m ű 
szaki állapot)

1.4 A minőségellenőrzés jellemzése
— gyártásellenőrzés, darabkontrol 1, selejtvizs- 

gálat,
— a selejtjelenségek felmérése, gyakoriságuk 

alakulásának kim utatása,
— a legegyszerűbb selejtjelenségek okának 

elemzése
1.5 A termeléshez szükséges eszközök és feltételek 

jellemzése
— munkaerő,
— alap- és segédanyag-felhasználás,
— energiafelhasználás,
— területkihasználás

1.6 A termelési költségek jellemzése,
— a költségtényezők alakulása

2. A kapacitás, teljesítmény, szűk keresztm et
szet v izsgálata

2.1 A term elést meghatározó létesítmények, be 
rendezések kapacitásának szám ítása

2.2 A teljesítm ény alakulása és a kapacitás ki 
használását befolyásoló tényezők (programozás, 
munka, munkafolyamat-szervezés, átlagos tö 
meg, form akihozat^l, term előterület, létszám - 
összetétel és nagysága, a m unkaidőalap kihasz 
nálása, termelékenység) feltárása

2.3 A norm aidők és ráfordítások vizsgálata
3. Az anyag- és energiam egtakarítás és a k ö lt 

ségcsökkentés lehetőségének vizsgálata
4. Javaslatok
4.1 A kapacitáskihasználás jav ítása

— az éves termelési program kialakítása,

— munka- és munkafolyamat-szervezés,
— műszaki korszerűsítés

4.2 A termék önköltségének javítása.
A fentiek figyelembevételével m egbízást kap 

tunk  egy vertikum ban dolgozó, vidéki telephely 
ivel is rendelkező budapesti öntöde vizsgálatára. 
Az öntödének gondot okozott a term előberende 
zései kapacitásához rendelt éves term elési terv 
teljesítése. A megbízás, illetve a felmérés és hely
zetelemzés elsődleges célja azért annak m egálla 
p ítása  volt, hogy a jelenlegi technikai szint, tech 
nológia és létszám figyelembevételével m ilyen vo
lumenű termelés tervezhető reálisan a  jövőben, 
illetve mi az a m inim ális létszám, amely az öntöde 
egy műszakos m űködtetéséhez szükséges.

A vizsgálathoz szükséges felmérés az a lább i te rü 
letekre terjedt ki :

— az öntöde jelenlegi technológiája üzem részen 
ként,

— kapacitás, teljesítm ény, szűk keresztm etszet,
— a rendelkezésre álló és a termelést m eghatározó 

gépi berendezések teljesítménye, á llapota,
— a termelés alakulása  8 évre visszamenőleg,
— a létszám számszerű összetétele a szakm ai vég

zettség, m unkakör és életkor szem pontjából.

Felmérés

A vizsgálat első fázisában a tényleges állapot 
rögzítésére törekedtünk, olyan részletességgel, hogy 
m ár ebben a szakaszban következtetéseket lehes
sen levonni a fő term elési tényezők összefüggéseire, 
és arra  vonatkozóan, hogy a létszám és a termelés 
csökkenése mikor és m iért vált az országos átlagot 
meghaladó ütem űvé.

Az adott öntödére is érvényes, hogy az egyés 
üzemrészek szint je nem  egységes, fejlesztések nem 
átfogó terv keretében történtek, hanem  esetlege 
sen, a pénzügyi helyzet alakulásétól függően. 
Ez nemcsak az egyes technológiai fázisok össz
hangját, hanem a munkaerő-helyzetet is befolyá 
solja, m ert az öntödén belül is feszültségeket okoz.

Az öntödében csak daruzatlan anyagtéri terület 
van, az anyagok keverednek, mivel tárolórekeszek 
nincsenek. A betét előkészítésére nincs lehetőség.

Az olvasztómű 800 mm átmérőjű forrószeles, föld- 
gáz-póttüzelésű kúpotokból áll. Az adagolás gépe
sítve van. Az adagösszeállítás elektrom ágnes se
gítségével történik. A mérlegkocsin elhelyezett 
elektronikus adagm érleg lehetőséget ad  a  pontos 
bemérésre. Az olvasztóm ű rekonstrukciója folya 
m atban van annak  ellenére, hogy a  jelenlegi 
kupolókemencék kapacitása is kihasználatlan. A 
füstgáz tisztítása nincs megoldva.

A homokmű jelenleg két üzemrészben működik. 
Összevonása, illetve rekonstrukciója a  befejezés
hez közeledik (az évek ó ta húzódó beruházás ко-
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rabban elkészült tervek a lap ján  történik). A még 
működd két homokmű berendezései elhasználód 
tak , a kapacitás növelésére nincs szükség.

A fo rm á zá s  gépi és kézi. A konvejoros rendszer 
m ellett 8 rázó-préselő formázógép dolgozik, á t la 
gos életkoruk 10 év, m űködésük az akadozó a lk a t 
részellátás miatt pontatlan . Teljesítményüket ro n t 
ja, hogy a pneumatikus rendszerrel kiszállíto tt 
mintahomokot kézzel lapáto lják  a szekrénybe. 
Az üres szekrényeket a  konvejorral ju tta tjá k  
vissza a gépekhez, azok k ö zö tt kell elhelyezni a  b e 
form ázott szekrényeket. A nagyobb méretű szek 
rényeket készítő két p á r  formázógép görgősoros 
rendszerrel dolgozik. A kézi formázás két hajóban 
tö rtén ik : egyrészt a gépi formázással közös ha jó 
ban, másrészt mintegy 60 m-re az olvasztóműtől.

A kézi formázás gépesítésére te tt  korábbi in téz 
kedéseket megszünették, csak az egyik homokmű 
m arad t meg az új egység elkészültéig, ez m ost az 
egyik kézi form ázóterületet szolgálja ki. A kézi 
formázás elhelyezése és homokigénye a gépi fo r 
mázással azonos hajóban is biztosítható lenne, de 
o tt  a  szabad területet a formázószekrények és 
magok tárolásra használják annak ellenére, hogy 
ez a „kihelyezett” kézi formázórészleg kb. 60 m -re 
van az olvasztóműtől.

A magokat lövőgépekkel, mixer-slingerrel és új, 
autom atikus héjsütővel készítik. A magkészítő 
kapacitási és színvonala meghaladja a form ázó 
téré t. Az átlagnál lényegesen jobb m unkakörül
m ényeket az is bizonyítja, hogy a létszámcsökke
nés i t t  a  legkisebb.

A felületi öntvénytisztítást korszerű szemcseszóró 
gépekkel végzik, a legújabb telepítése most feje 
ződött be. Ugyanakkor a  köszörűgép életkora 10 
év, a  lengőköszörűk elszívás nélkül működnek.

Összességében az ön töde technológiai színvo 
nala — tekintettel a berendezések műszaki á lla 
potára, az üzemrészek közti aránytalanságokra, 
az összehangolás h iányára  — a hazai átlaghoz 
képest legfeljebb közepes. A szervezetileg hozzá 
ta rtozó  és kézi módszerekkel működő vidéki te lep 
hely lényegesen alacsonyabb színvonalú.

A meglevő kapacitások a jelenlegi termelésnél 
sokkal nagyobbat is lehetővé tennének. Az új 
homokmű és olvasztóm ű belépésével a  jelenlegi 
kapacitás kétszerese is elérhető lenne.

A reálisan tervezhető termelés m egállapítása 
érdekében feldolgoztuk a kézi és gépi formázás 
rendelkezésünkre bocsátott teljes program ját. A 
mintaszámok és szekrényméretek a lap ján  megvizs
gáltuk a szék rényenkénti darabszám ot és öntvény- 
tömeget, az éves darabszám ot és öntvénytöm eget 
a formázásra, magkészítésre és öntvénytisztításra 
vonatkozó norm aidők figyelembevételével. Az 
üzem által e lő irányzott norm aidőket összehason
lítottuk a tényleges időráfodításokkal. Megálla
pítottuk, hogy azok átlagosan megfelelnek az or 
szágosan elfogadott előírásoknak és követelmé
nyeknek.

A termelés alakulását 8 évre visszamenőleg 
vizsgáltuk és feldolgoztuk diagram okban. A írt- 
szám alakulásának vizsgálatához olyan névsorokat 
használtunk fel, amelyek a m unkakörön és kép
zettségen kívül az életkort is ta rta lm azták . A te r 
melésre vonatkozó vizsgálatunk k iterjed t a  selejt 
alakulására is, és ezzel kapcsolatban a teljes ellen
őrzési rendszerre, az anyagok beérkezésétől kezd 
ve az üzemben napon ta  észlelt selejtjelenségek ér 
tékeléséig. M iután felismertük, hogy a kiinduló 
adatokat befolyásolta az a törekvés, hogy az amúgy 
is alacsony létszám ot ne csökkentse a  felelősségre 
vonás, a selejtnek részletesebb elemzésétől elte 
kintettünk.

Következtetések

A fő tényezők alakulásának összehasonlítása 
(I. ábra) a lap ján  szembetűnő volt, hogy a vizs
gált időszakon belül (1976—1981 között) a te r 
melés viszonylag egyenletes volt, illetve 1981-ig 
a létszám állandó csökkenése ellenére a  termelés 
még emelkedő irányzato t is m u ta to tt, ha  nem is 
érte el az 1976. évi szintet. A törés 1981 u tán  kö 
vetkezett be, és ezt sem a gépek állapota, fokoza
tos elhasználódása, sem a jelentéktelen profil-

1. ábra . A  m unkáslétszátn és a  termelés alakulása t'J76 és 19H2 között
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2. ábra. A p ro d u k tív  es a  rezsiidő  a lakulása  1981-ben, 
1982-ben és 1988 első három  negyedévében

változás nem indokolta. A jelenlegi géppark á lla 
po ta  befolyásolhatja ugyan a selejt alakulását, de 
összességében a  technológiai berendezések tény 
leges kapacitása meghaladja az 1981. évi teljesít 
m ényt is.

A m agyarázatot a létszámelemzés ad ta  meg.
Az egyes technológiai csoportokra, munkahe 

Ivekre bon to tt, és egymás u tán  következő évekre 
vonatkozó létszámelemzés az t m u ta tta  ki, hogy 
az öntöde 1981— 82 között lép te á t  a „minimális 
létszám értéket” . E ttő l kezdve az adott létszám 
mal az egyes berendezések zavarta lan  üzemelte 
tését nem lehetett többé megoldani. Amit az is 
bizonyított, hogy az összes m unkaidő-ráfordítá 
sokon belül ugrásszerűen m egnőtt a rezsiórák 
száma (2. ábra), az az idő, am it a teljesítmény 
bérben dolgozók segédmunkási m unkakörben tö l 
tö ttek . A termelékenység kedvezőtlen alakulását 
súlyosbította a  magas á tlagéletkor (3. ábra). 
Az összlétszámnak kb. 20% -a 50 éven felüli, az 
éjszakás öntvényürítő m űszakban 46,7 év az á t 
lagéletkor!

A termelés 1981—82-ben bekövetkezett zuha 
násszerű csökkenését elsősorban ezek a tényezők 
okozták. Jelentekezett néhány belső, szervezési

probléma is. E rre  a  létszám nevek szerinti vizsgá
la ta , majd a rendelésállomány ad a ta i világítottak 
rá.

Abban az időszakban, amikor az üzem termelése 
kritikussá vált a  létszámhiány m ia tt, a  konvejoros 
és görgősoros rendszerről több fő m ent á t  a kézi 
formázásra és más területekre. A kézi formázok 
létszáma ugyan néggyel nőtt (ez 44% -os emelke
dést jelentett), de m ert ebben a  munkakörben 
gyakorlatlan em berek voltak, a  term elés csak 
8,7%-kal nőtt.

Az átcsoportosítás oka az volt , hogy az akkori 
te rv  kb. 10% -ára nem volt megrendelése az öntö 
dének a gépformázás számára, ezért — megelő
zendő a gépi formázok kilépését —  átcsoportosí
tá s t  hajto ttak  végre. A normaidők és a  tényleges 
ráfordítások összehasonlításakor a z t tapasztal 
tuk , hogy a legtöbb üzemrészben nincs lényeges 
eltérés. Mindez tip ikus példa a m unkaerőhelyzet
ből adódó torzulásokra.

A vizsgált üzem et szándékosan nem  neveztük 
meg, mert a tapasz tala tokat nem tek in tjü k  elszige
te lt jelenségnek. Az ipar többi terü leteinek elszívó 
h a tásá t nem lehet ellensúlyozni, m ert az öntödei 
m unkakörülm ények a hellyel-közzel végrehajtott 
korszerűsítések ellenére ma is igen kedvezőtlenek.

Az adott öntöde esetében szinte szám ítható kö 
zelségbe került a  létszámhiány m ia tti leállása. Ha 
ez nem is tek in the tő  országosan általánosnak, 
de a  technikailag lényegesen jobb felkészültségű

Á t l a g o s  é l e t k o r

3. ábra. A  létszám az egyes technológiai területeken és a 
m u n k á so k  átlagéletkora

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1984. 6. szám 137



öntödék is létszámhiánnyal küszködnek, ami nö 
veli a kihasználatlan kapacitásokat, vagy a nagy 
termelékenységű, korszerű berendezések idő előtti 
elhasználódását okozza.

A krónikus és egyre növekvő létszámhiány á lta 
lános problém a, de mert az a z t befolyásoló ténye 
zők esetenként változnak, érdem esnek ta rto ttu k

a  fenti vizsgálati eredmények közzétételét. Véle
m ényünk szerint a  jelenlegi gazdasági helyzetben 
is van lehetőség a  technológia, a szervezési kér
dések felülvizsgálatával és esetleg az értékelemzés 
alkalmazásával a  fennálló körülm ények javítá 
sára, vagy legalább a  további rom lás megakadá
lyozására.

A kohón kívül szilicírozott nyersvasból gyártott 
lemezgrafitos öntöttvasak vizsgálata

A z u t ó b b i  é v e k b e n  a  k d h ó k o k s z  á r a  e rő s e n  m e g n ő t t ,  
e z é r t  m i n d e n ü t t  ig y e k e z n e k  a  f a j l a g o s  k o k s z f e lh a s z n á 
l á s t  c s ö k k e n te n i .  K ü lö n ö se n  s o k  k o k s z  sz ü k s é g e s  a  s z i 
l íc iu m  r e d u k á lá s á h o z ,  m iv e l n a g y  a  re a k c ió  e n t a l p i á j a  
é s a  s z i l í c iu m n a k  n a g y  a z  o x ig é n h e z  v a ló  a f f in i t á s a .  
M e g á l la p í to t t á k ,  h o g y  a  f a j l a g o s  k o k s z f e lh a s z n á lá s  a  
sz i líc iu m  t a r t a l o m  n é g y z e té v e l  a r á n y o s a n  nő . M íg 1, t  
a c é ln y e r s v a s  e lő á llí tá s á h o z  a z  i r o d a l o m  s z e r in t  4(31 —  
698 k g  k o h ó k o k s z  sz ü k sé g e s , a z  ö n tö d e i  u y e rs v a s h o z  
700— 8 0 0  k g .  H a  t e h á t  a  n y e r s v a s  s z i l í c iu m ta r t a lm á t  
a  k o h ó n  k ív ü l  n ö v e ljü k , t o n n á n k é n t  m in te g y  I 7 0 k g  
k o k s z o t  l e h e t  m e g ta k a r í ta n i .

A S z o v je tu n ió b a n  f o l y a m a t o s a n  g y á r t a n a k  ö n tö d e i  
n y e r s V a s a t  o ly  m ód o n , h o g y  a  k i s  s z i l í c iu m ta r ta lm ú  
fo ly é k o n y  n y e rs v a s h o z  s z i lá r d ,  d a r a b o s  fe r ro s z i l íc i im io t  
a d a g o ln a k .  É n n e k  a  m ó d s z e rn e k  h á t r á n y a  az , h o g y
— a  s z i l í c iu m k ih o z a ta l  s z ó r á s a  n a g y ,  é s  8 5 %  a l a t t  v a n ,
—  a  s z i l í c iu m ta r ta lo m  t a l á l a t i  b i z t o n s á g a  ro s sz , m i n t 

e g y  ± 0 , 5 % ,
—  le g a lá b b  7 5 % -o s , le g fe lje b b  4 0  m m  d a r a b n a g y s á g ú  

ferx’o s z i l í c iu m r a  v a n  s z ü k s é g ,
—  a  s z i l í c iu m ta r t a lo m  e lo s z lá s a  a z  ü s t b e n  n e m  h o m o -
' g é n .

A z  N  IX K -b e li V E B  E i s e n h ü t t e n k o m b i n a t  O s t  a  
F r e ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m iá v a l  é s  a  G IS A G -g a l 
k a r ö l tv e  e g y  ú j  e l já rá s t  f e j l e s z t e t t  k i ,  a m e lly e l a  f e n t  
e ls o ro l t  h á t r á n y o k  k ik ü s z ö b ö lh e tő k .  A  s z ilic íro z á s h o z  
b á rm ily e n  fe r ro sz ilíc iu m  h a s z n á l h a t ó ,  a  k ih o z a ta l  le g 
a lá b b  9 5 % ,  a  t a lá la t i  b iz to n s á g  p e d ig  ± 1 %  S i. A z  e l 
j á r á s s a l  a  k o h ó b a n  v a ló  g y á r t á s h o z  k é p e s t  k b . 3 ,6  G J / t  
e n e rg ia  t a k a r í t h a t ó  m eg . A  s z a b a d a l m a z t a t o t t  [1 ] e l 
j á r á s s a l  g y á r t o t t  n y e rs v a s  m i n d e n b e n  m eg fe le l a z  é r 
v é n y e s  á l l a m i  s z a b v á n y  e lő í r á s a in a k .

M iu tá n  a /, e lő k ís é r le te k e t  s i k e r e s e n  le z á r tá k ,  s a z  
E i s e n h ü t t e n k o m b in a t  O s tb a n  a z  ö n tö d e i  n y e rs v a s  ily

m ó d o n  v a ló  g y á r t á s á t  ü z e m s z e rű e n  m e g k e z d té k ,  m á r  
1 9 8 1 -b e n  az  ö n tö d é k  á l t a l  ig é n y e l t  ö n t ö d e i  n y e r s v a s 
n a k  m in te g y  f e lé t  a  k o h ó n  k ív ü l s z i l i c í r o z o t t  n y e r s v a s 
s a l  h e ly e t t e s í t e t t é k ,  s  1 9 82 -tő l m e g k e z d té k  a  h a g y o 
m á n y o s  ö n tö d e i  n y e r s v a s  te l je s  h e l y e t t e s í t é s é t .

A  k o h ó n  k ív ü l i  s z i l ic í ro z á s s a l  g y á r t o t t  ö n tö d e i  n y e rs - 
v a s  f e lh a s z n á lh a tó s á g á t  15 z ö m m e l a  G IS A G  k o m 
b in á t h o z  t a r to z ó  —  ö n tö d é b e n  m e g v iz s g á l t á k .  A z  ö n tö 
d é k b e n  h ideg- v a g y  fo r ró sz e le s  k u p o ló k e m e n c é b e n  o l 
v a s z t a n a k ,  h á ro m  ö n tö d é b e n  d u p le x í r o z á s  v a n .  A  g y á r 
t o t t  ö n tö t tv a s a k  a z  Ó v  300 -ig  v a l a m e n n y i  m in ő s é g e t  
á t f o g já k .  A z ö n tö d e i  n v e r s v u s  h á n y a d a  a  b e t é t b e n  10 
é s  4 6 %  k ö z ö t t  v á l t o z ik .

A  v iz s g á la tb a  b e v o n t  ö n tö d é k b e n  b á r o m  h ó n a p o n  á t  
n a p o n t a  k é t  p r ó b a d a r a b o t  ö n tö t t e k ,  e z e k e t  a  G IS A G  
la b o r a tó r iu m á b a n  v i z s g á l t á k  m eg  (v e g y i  ö s s z e té te l ,  т е -

t .  táblázat

A primer adatok m in im ális, maximális értéke és terjedelme

M in im u m M a x im u m T e rjed e le m

S z a k ító s z ilá rd s á g ,
N / m m 2 130 345 215

B rin e ll-k e m é n y sé g , I l i i 150 280 130
0 ,  % 3 .0 0 3 ,9 0 0 ,90
S i,  % 1,13 3 ,5 8 2,45
М и, % 0 ,4 4 1,03 0,59
P ,  % 0 ,1 0 0 ,0 9 0,59
S , % 0,07:1 0,1 72 0 ,099
C r , % 0 .0 3 0 0 .3 1 0 0 ,280
C u , % 0 ,0 2 0 ,1 7 0,15
F e r r i t  (F ) ,  % 1 80 79
ti r á f i t  ( ti ) ,  % 
G ra f i t le m e z e k  h o ssz a

7 ,5 15 7,5

(< ü b  / '» ' 17,5 187,5 170

2. táblázat

A szabványos öntött vasiu l nősrgek paraméterei

_  Ö v
X

100
s

_  Ö v
X

150
s

_  ö v  2 0 0  
X s X

Ö v  250
8

S z a k í tó s z i lá rd s á g ,  N / 111 n i2 159 13,4 185 21 ,0 225 14,0 2 9 0 19,0
B rin e ll-k e m é n y s é g , HU 174 10,0 194 14,7 209 9 ,3 2 3 9 18,0
R e la tív  k e m é n y s é g  (HU) 1 ,0 3 0,04 1 ,07 0,05 1,05 0,04 1,05 0,07
K e m é n y sé g i fo k  (HU) 1 ,1 8 0 ,08 1,22 0,09 1,11 0,00 1 ,05 0 ,08
É r e t ts é g i  fo k  (RÓ) 147 20 ,0 138 19,9 11 1 7,5 1 0 0 8.0
<’, % 3 ,5 1 0,00 3,51 0,00 3 ,5 0 0,07 3 ,3 2 0,09
Si. % 3 ,0 1 0 ,19 2 ,5 9 0,17 2 ,1 5 0,10 1 ,4 0 0,13
» in , % 0 ,71 0,05 0 ,0 3 0 ,00 0 ,7 9 0,00 0 ,8 3 0,05
P ,  % 0 ,3 9 0 ,04 0 ,5 3 0,07 0 .1 4 0 ,02 0 ,1 4 0.01
S . % 0 ,0 9 0,01 0.1 3 0 ,02 0,1 1 0,01 0 ,1 3 0.01
Gr, % 0 ,0 9 0 ,02 0 ,1 2 0.04 0.1 1 0 ,03 0 ,1 2 0 ,03
Cil. % 0 ,0 8 0 ,02 0 ,0 8 0,03 0 ,0 9 0,00 0 ,0 0 0,01
T e líté s i s z á m  ( Sc) 1,1 1 0 ,025 1 ,08 0,020 0 ,9 9 0,025 0 ,8 8 0,020
K a r b o n e g y e n é r té k  (CE) 4,<»4 0,074 4 ,5 5 0,081 4 ,2 7 0,089 3 ,8 4 0 ,102
F e r r i t  (F ) ,  % 0 1 ,0 10,7 10,7 14,4 3 ,3 2,4 1 ,0 0 ,2
G ra fit  (G ), % 1 2 ,0 0,55 13,4 1,19 12 ,5 0 9 ,3 2,5
G ra f i t le m e z e k  h o s sz a  (ö /) , /лп 4 2 ,9 22,4 7 4 ,3 35,0 4 0 ,9 22,2 39 ,1 21,2
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1. ábra. Összefüggések a telítési szám és a szakítószilárdság között

c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k ,  s z ö v e t ) .  A  v i z s g á la t s o r o z a tb ó l  
1521 p r i m e r  a d a t s o r t  k a p t a k ,  e z e k e t  m a t e m a t ik a i  s t a 
t i s z t i k a i  m ó d s z e r e k k e l ,  K R S  4201  s z á m í tó g é p p e l  d o l 
g o z tá k  fe l. A  p r i m e r  a d a t o k  m in im á l i s  és m a x im á l is  é r 
t é k é t  é s  t e r j e d e l m é t  a z  / .  táblázat f o g la l j a  ö ssz e . A  s z a b 
v á n y o s  ö n tö t tv a s m i n ő s é g e k  p a r a m é te r e in e k  k ö z é p é r 
t é k e  é s  s z ó r á s a  a  2 . táblázatban  t a l á l h a t ó .

A  s z a k í tó s z i l á r d s á g ,  i l le tv e  a  B r in e l l - k e m é n y s é g  é s  
a  tö b b i  té n y e z ő  k ö z ö t t  t ö b b s z ö r ö s  l in e á r i s  r e g r e s s z ió s  
e g y e n le t e k e t  h a t á r o z t a k  m e g :
/.’„. =  8 5 7 ,4  - 1 5 8 , 5  C - 5 4  S i + 1 7 , 6  M n  - 2 9 , 4  I> +

+  2 0 2  S +  2 0 ,7  N / r n m 2, / /  =  8 1 ,4 %  (1)
Hm =  4 2 7 ,5  +  0 ,9 7 4  H B  -  1 0 6 ,8  C - 2 2 , 5  S i - 4 6 , 9  l ’ +

+  1 9 4 ,9  S ±  16 ,8  N / m m !, / /  =  8 7 ,7 %  (2)
Hm =  770 ,1  - 5 5 7 , 7  S c ± 2 1 ,3  N / m m 2, / /  =  8 0 ,3 %  (3)
/.’». =  8 9 9 ,1  - 1 5 8 , 8  C E  +  2 1 ,2  N / m m 2, 0  =  8 0 ,4 %  (4 )
/.’„. =  4 2 0 ,7  - 1 , 4 7 0  / ’ - 1 3 , 4  G - 0 , 2 8 7  6 / ± 3 0 ,9  N / m m 2, 

D  =  5 8 ,0 %  (5.)
/.’„ . =  1 ,8 8 7  H B -  1 0 9 ,9  +  2 3 ,4  N / m m 2, / /  =  7 0 ,2 %  (0 )

/ / / /  =  4 4 7 ,2  —5 3 ,0  C - 3 2 , 5  S i + 13,9 M n  +  17 ,3  P ±
+  12 ,4  H B ,  / /  =  0 8 ,9 %  (7)

H B  =  4 3 8 ,0  —2 3 1 ,0  S e ±  13 ,2  H B ,  / /  =  0 4 ,7 %  (8)
/ / / /  =  4 8 9 ,0  - 0 5 , 9  C E  ±  10,8  H B ,  / /  =  7 0 ,2 %  (9)
/ / / / = 1 1 8 , 3 +  0 ,4 0 4  / /„ .  +  10 ,8  H B ,  / /  =  7 0 ,2 %  (1 0 )
/ / B  =  303,8 -0 ,7 3 2  / ’ -6 ,3 0  G - 0 ,1 0  Gí  +  12,9 H B ,

/ /  =  0 6 ,4 % . ( I I )

A z  (1 ) é s  (7) e g y e n le t  d e te r m i n á c ió s  té n y e z ő je  l é n y e 
g e s e n  n e m  n ő t t ,  h a  a z  ö t  f ő e le m e n  k ív ü l  a  k r ó m -  és 
r é z t a r t a l m a t  is  f ig y e le m b e  v e t t é k .  V is z o n t  s z á m o t t e 
v ő e n  n ő t t  a  d e te r m in á c ió s  t é n y e z ő ,  h a  a  s z a k í tó s z i 
l á r d s á g  m e g h a t á r o z á s á b a  a  v e g y i ö s s z e té te l  m e l le t t  a  k e 
m é n y s é g e t  is  b e v o n t á k .  A (2) e g y e n le t t e l  a z  ö n t v é n y  v e 
g y i  ö s s z e té te le  é s  k e m é n y s é g e  a l a p j á n  m e g b e c s ü lh e tő  
a  s z a k í tó s z i l á r d s á g a .  A m e n n y ib e n  a  k e m é n y s é g e t  a z  
ö n tv é n y  f e lü le t é n  m é r jü k ,  s a  f a lv a s ta g s á g  25  é s  75  m m  
k ö z ö t t  v a n ,  a k k o r  a  (2) e g y e n le t t e l  k a p o t t  e r e d m é n y b ő l  
35  N / n n n 2- t  le  k e l l  v o n n i.

A  s z ö v e t  é s  a  s z a k í tó s z i l á r d s á g  k ö z ö t t  a z  (5 ), a  s z ö v e t  
é s  a  k e m é n y s é g  k ö z ö t t  p e d ig  a  (1 1 ) e g y e n le t  a d  m e g  ö s z -  
s z e f ü g g é s t .  A le g n a g y o b b  b e f o ly á s a  a  g r a f i t  m e n n y i s é 
g é n e k  v a n .  A  v is z o n y la g  k is  d e te r m in á c ió s  t é n y e z ő k  
o k a  a z ,  h o g y  e g y r é s z t  a z  e g y e n le te k  s z á m o s  f o n to s  b e 
f o ly á s o ló  t é n y e z ő t  n e m  v e s z n e k  f ig y e le m b e ,  m á s r é s z t  a  
s z ö v e t e t  m i n t a k é p s o r o z a t t a l  é r t é k e l t é k ,  s ez  s o k  s z u b 
j e k t i v i t á s t  v i t t  a z  e r e d m é n y e k b e .

B jörkegren  é s  Thyberg  a  s z a k í tó s z i l á r d s á g  b e c s lé s é 
h e z  a  B r in e l l - k e m é n y s é g e n  k ív ü l  a  k e m é n y s é g  é s  a  k a r  - 
b o n e g y e n é r t é k  s z o r z a t á t  is  f ig y e le m b e  v e t t e .  E z  a  f ü g g 
v é n y  a  v i z s g á l a t k o r  n e m  a d o t t  s z o r o s a b b  k o r r e lá c ió t ,

« 7 » ---------------- 1---------------- L_---------------1—-
lW0 0,90 : 1,00 IJ0
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m in t  a  (2) e g y e n le t ,  a m i  é r t h e tő  is , m e r t  —  m ik é n t  a  (9) 
e g y e n le t  m u t a t j a  —  a  k a r b o n e g y e n é r t é k  é s  a  k e m é n y sé g  
k ö z ö t t  m e g le h e tő s e n  s z o ro s  a z  ö s s z e f ü g g é s ,  íg y  a  B jö r 
k e g re n — T h y b e r g - k é p l e t  m a g y a r á z ó  v á l to z ó i  k ö z ö tt  
b e lső  k o r r e lá c ió  v a n .

A  k ö v e tk e z ő  á b r á k  a  f o n to s a b b  ö s s z e f ü g g é s e k e t  g r a 
f ik u s a n  s z e m lé l t e t ik .  A  v a s ta g o n  k i h ú z o t t  /  egyenes 
a  k o h ó n  k ív ü l  s z i l i c í r o z o t t  n y e r s v a s s a l  k a p o t t  e re d 
m é n y t ,  a  s z a g g a t o t t  e g y e n e s e k  p e d ig  a z  e h h e z  ta r to z ó  
j  2 к s z ó r á s m e z ő t  j e l e n t ik .  A  tö b b i  e g y e n e s  a z  iro d a lo m 
bó l i s m e r t  ö s s z e fü g g é s e k e t  á b r á z o l j a  ( e z e k  sz á m o z á sa  
m e g e g y e z ik  a z  i r o d a lo m je g y z é k b e n  t a l á l h a t ó  h iv a tk o z á s  
s o r s z á m á v a l ) .

A z I. ábra  a  t e l í t é s i  s z á m  és a  s z a k í tó s z i l á r d s á g  ö ssze 
f ü g g é s é t  m u t a t j a .  A  k ü lö n b ö z ő  f o r r á s b ó l  s z á rm a z ó  
e g y e n e s e k  a z  l e g y e n e s  s z ó r á s m e z e jé n  b e lü l  v a n n a k .

A  2. ábrán  a  t e l í t é s i  s z á m  és a  B r in e l l - k e m é n y s é g  
ö s s z e fü g g é s e  l á t h a t ó .  A z  e g y e n e s e k  i t t  is  a z  /  eg y enes 
s z ó r á s m e z e jé n  b e lü l  h e ly e z k e d n e k  e l.

A z  1. és  a  2 . á b r á n  a  4 e g y e n e s  t é r  e l  l e g n a g y o b b  m é r 
t é k b e n  a  t ö b b i tő l .  E z e k  a z  ö s s z e f ü g g é s e k  e g y  rég eb b i 
v iz s g á la t i  a n y a g o n  a la p u ln a k ,  s ú g y  t ű n i k ,  n e m  fe le lnek  
m e g  a  m a i g y á r t á s i  k ö r ü lm é n y e k n e k .  '

A  s z a k í tó s z i l á r d s á g  és a  B r in e l l - k e m é n y s é g  ö ssze fü g 
g é s é t  s z e m lé l t e tő  e g y e n e s e k  (3 . ábra )  c s a k  k is  e lté ré s t 
m u t a t n a k .

A z  ú j  e l j á r á s s a l  k o h ó n  k ív ü l  s z i l i c í r o z o t t  ö n tö d e i 
n y e r s v a s  n y o m e le m -  és g á z t a r t a l m a  k i s e b b ,  m i n t  a  kohó-.
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3. tablazat

A  n y e rsv asak  n y o m e le m -  é s  g á z t a r t a l m a ,  %

H a g y o m án y o s
K o h ó n  k ív ü l A h ag y o m á n y o s

E le in s z i l i c í r o z o t t n y e rsv a s ra
nyers vas n y e r s v a s v o n a tk o z ta tv a  %

C r 0,19 0 , 1 5
Ni 0,01 O.Ol
M o 0,02 0 ,01
V 0,08 0 ,0 5
T i 0,09 0 ,0 4
S n 0,005 0 ,0 0 3

Ö ssz ese n 0,395 0,263 66,6

О 5,3 • 10-3 2 ,0  • 1 0 - 3
N 13,5 -10“ 3 . 9 , 9 - 1 0 “ 3

Ö ssz ese n 18,S • 10-3 1 1 , 9 - 1 0 “ 3 63,3

b a n  g y á r t o t t ,  h a g y o m á n y o s  ö n t ö d e i  n y e r s v a s é  (3. táb 
lá za t).  E n n e k  o k a ,  h o g y  a  k o h ó t  h i d e g e b b e n  l e h e t  j a -

r a t n i .  í g y  a  k o h ó n  k ív ü l  s z i l i c í r o z o t t  n y e r s v a s  a  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á h o z  is  e lő n y ö s e n  h a s z n á l 
h a t ó .

Ö s s z e fo g la lv a  m e g á l l a p í th a t ó ,  h o g y  a  k o h ó n  k ív ü l  
s z i l i c í r o z o t t  n y e r s v a s  h a s z n á l a t a  s e m m ily e n  k á r o s  h a t á s 
s a l  s in c s  az  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é re , a  m e c h a n ik a i  t u 
l a j d o n s á g o k  t a l á l a t i  b iz t o n s á g á r a  és a  s e l e j t  a l a k u l á s á r a .  
A z  ú j  n y e r s v a s  n y o m e le m -  és g á z t a r t a l m a  p e d ig  c s a k  
m i n t e g y  2 /3 -a  a  h a g y o m á n y o s  ö n tö d e i  n y e r s v a s é n a k .

K . L .
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Szakosztályi hírek
A GISAG szakértőinek előadásai 

a kupolókeinencékről

A K O G E P T E R V  h e ly i  s z e r v e z e t é n e k  m e g h ív á s á ra  
a  G I S A G  k o m b in á th o z  t a r t o z ó  V E  B G ie sse re im a se h i-  
n e n b a u  B e rn is d o r f -B e tr ie b  r é s z é r ő l  W ilfried  Sickert é s  
K la n s  Schulze  fe b ru á r  1 4 -é n  e l ő a d á s t  t a r t o t t  a  K O - 
G É P T E 11V k u l tú r te rm é b e n .

W ilfr ied  Sickert á t t e k i n t é s t  a d o t t  a  200  év es  m ú l t r a  
v i s s z a t e k i n tő  üzem  tö r t é n e t é r ő l .  1 9 5 0  ó t a  fo g la lk o z u n k  
a z  N D K - b a n  a  k u p o ló k e m e n c é s  o lv a s z tó m ű v e k  fe j le sz 
t é s é v e l  é s  r e k o n s tru k c ió já v a l .  A z  4 0 -e s  é v e k  v é g é tő l 
k e z d té k  e l  a  fo rró sze les k u p o ló k e m e n e é k  k ife jle sz té s é t, 
m a jd  a  k o r á b b i  h id e g sz e le s  k u p o ló k e m e n e é k  su g á rz ó  
re  k u p é r a  to r r a l  való  f e ls z e r e lé s é t .  A  7 0 -e s  é v e k b e n  k e z 
d ő d ö t t  e l  a  s z e k u n d e r  le v e g ő s  e l j á r á s  n a g y o b b  m é r té k ű  
b e v e z e t é s e .  A z eg y re  s z ig o r ú b b  k ö rn y e z e tv é d e lm i  e lő 
í r á s o k  t e t t é k  szükségessé  a  f ü s t g á z t i s z t í t á s  m e g o ld á s á t . 
E r r e  t ö b b f é l e  e l já rá s t  d o lg o z ta k  k i  a  p e rm e te z ő  fú v ó k á s  
m o s ó k tó l  a  V e n tu r i-m o s ó k ig .

A  b e r r n s d o r f i  ü z e m n e k  a  f o r r ó s z e l e s  k ú p o to k k a l  s z e r 
z e t t  t a p a s z t l a t a i r ó l  K laus S c h u lze  s z á m o l t  be v e t í t e t t  
k é p e k k e l  t a r t o t t  e lő a d á s á b a n .  I v ó t  a l a p t íp u s t  is m e r 
t e t e t t  r é s z le te s e n .

A  h id e g s z e le s b ő l su g á rz ó  r e k u p e r á t o r r a l  fo rró sze lessé  
á t a l a k í t o t t  k u p o ló k h o z  a  d u r v a  p o r  m e g fo g á sá ra  e lső  
l é p é s b e n  ö tv ö z ö t t  acé l a l k a t r é s z e k b ő l  á lló  p e rm e te z ő  
f ú v ó k á s  m o s ó k a t  a lk a lm a z ta k .  E z e k k e l  a  k u p o ló k k a l a  
k o k s z a d a g o t  1 2 ,5 % -ra  t u d t á k  c s ö k k e n t e n i .  A  m á s ik  l e 
h e tő s é g  a  fo r ró  levegő  e l ő á l l í t á s á r a  a  v á ro s i ,  fö ld - v a g y  
p r o p á n - b u t á n  gázzal m ű k ö d ő  r e k n p e r á t o r .

A z  e lő a d ó  a  to v á b b ia k b a n  k é t  o lv a s z tó b e r e n d e z é s  m é 
r é s i  e r e d m é n y e i t  ( a d a g s ú ly ,  o l v a s z t á s i  te l je s í tm é n y , 
le v e g ő m e n n y is é g ,  h ő m é r s é k le t ,  fü s tg á z -ö s s z e té te l )  i s 
m e r t e t t e .  A z  egy ik  b e r e n d e z é s  t o r o k g á z z a l  f ű t ö t t  s u 
g á r z ó ,  a  m á s ik  v á ro s i g á z z a l  f ű t ö t t  k o n v e k c ió s  re lu ip c -  
r á t o r r a l  m ű k ö d ik .

A z e lő a d á s o k  u tá n  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  szám o s  k é r 
d é s t  t e t t e k  fe l a  G IS A G  k é p v i s e lő i n e k .

A z  Ö n tö d e i  V á lla la t r é s z é r ő l  E g ervá r i József a d o t t  
t á j é k o z t a t á s t  a  m o h ács i, s z e g e d i  é s  k o m á r o m i  ü z e m e k 
b en  t e r v e z e t t ,  ille tv e  f o l y a m a t b a n  l e v ő  k ö rn y e z e tv é d e l 
m i b e ru h á z á s o k ró l ,  a z o k  v á r h a t ó  k ö l t s é g k ih a tá s á r ó l  
é s  e r e d m é n y e ir ő l .

T ö b b  h o z z á sz ó ló , í g y 'a  K e c s k e m é t i  Z o m á n c -  és K á d 
g y á r  k é p v is e lő je  é r d e k lő d ö t t ,  h o g y  a  G IS A G  m ily e n  
s e g í t s é g e t  t u d  n y ú j ta n i  a  m e g l e v ő  k u p o ló k e m e n e é k  
k o r s z e r ű s í té s é h e z  ré s z e g y s é g e k  s z á l l í t á s á v a l .

A  G IS A G  s z a k e m b e r e i  ú g y  n y i l a tk o z t a k ,  h o g y  le h e 
t ő s é g e t  l á t n a k  a z  e g y ü t t m ű k ö d é s r e  a  K O G E P T E R V -  
v e l ,  i l l e tv e  a  h a z a i  ö n tö d é k k e l ,  a  je le n le g i  á l l a p o t o k  f e l 
m é r é s e  a la p j á n  j a v a s l a t o k a t ,  m a jd  e z t  k ö v e tő e n  k o n k 
r é t  a j á n l a t o k a t  d o lg o z n á n a k  k i ,  é s  k ö z r e m ű k ö d n é n e k  a  
t e r v e z é s b e n  és k iv i te le z é s b e n .

H a rg ita i László

A csepeli szervezet taggyűlése

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  c s e p e l i  s z e r v e z e te  m á r c iu s  
I - é u  ta g g y ű lé s e n  é r t é k e l t e  a z  e lm ú l t  é v i m u n k á t ,  é s  e l 
f o g a d t a  a z  1984. é v i  i n u n k a t e r v e t .

A  ta g g y ű l é s t  Csire Is tv á n  e ln ö k  n y i t o t t a  m e g . E z u t á n  
D u d á s  Gyula, a  h e ly i  s z e r v e z e t  t i t k á r a  i s m e r t e t t e  a z  
1 9 8 3 - b a n  e lv é g z e t t  m u n k á t .  A b e s z á m o ló  r é s z le t e s e n  fo g 
l a l k o z o t t  a  n a g y r e n d e z v é n y e k k e l ,  a z  e lő a d á s o k k a l ,  a  
b e l-  é s  k ü lfö ld i  t a n u l m á n y u t a k k a l .  K r i t i k u s a n  é r t é k e l t e  
a  v e z e tő s é g  és a  t a g s á g  m u n k á j á t .

A z  1984. é v i m u n k a t e r v  a  v á l l a l a t  e lő t t  á l ló  f e l a d a to k  
m e g o ld á s á h o z  k ív á n  s e g í t s é g e t  n y ú j t a n i .  A z  e lv é g z e n d ő  
m u n k á t  a  k ö v e tk e z ő  c s o p o r to s í t á s b a n  t a r t a l m a z z a :  
e lő a d á s o k ,  k lu b n a p o k ,  v e z e tő s é g i  ü lé s e k , b e l-  é s  k ü l 
f ö l d i  t a n u l m á n y u t a k ,  k ö l t s é g v e té s .

A  h o z z á s z ó ló k  j a v a s l a t o k a t  t e t t e k  a  m u n k a t e r v v e l  
k a p c s o l a to s a n ,  m a jd  a  t a g g y ű lé s  a  k ie g é s z í t é s e k k e l  
e g y ü t t  e lf o g a d ta  a  b e s z á m o ló t  é s  a  m u n k a t e r v e t .

A z  50 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s r ó l  dr. Vörös 
Á r p á d  t a r t o t t  t á j é k o z t a t ó t .  R é s z le te s e n  i s m e r t e t t e  a z  
e ln ö k s é g  m u n k á j á t  é s  h a t á r o z a t a i t .  A  k o n g re s s z u s o n  e l 
h a n g z o t t  e lő a d á s o k  k ö z ü l  k ie m e l t e  a z o k a t ,  a m e l y e k  a  
c s e p e l i  s z a k e m b e r e k  é r d e k lő d é s é r e  s z á m o t  t a r t h a t n a k .  
A z  e lő a d á s o k a t  m á r  l e f o r d í t o t t á k ,  é s  a  v á l l a l a t  m ű s z a k i  
k ö n y v t á r á b a n  m e g t a l á l h a tó k .  E z u tá n  s z ín e s  d i á k  v e t í 
t é s é n '  k e r ü l t  s o r ,  a m e ly e k k e l  a  je le n le v ő k  b e p i l l a n t á s t  
k a p t a k  a  m a  E g y ip t o m j á b a .

C sire Is tv á n

A fém önlo szakcsoport rendezvénye a szegedi 
ünnepi napok alkalmából

A  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t — - a z  M T E S Z  C s o n g r á d  m e 
g y e i  s z e r v e z e té n e k  és a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  C s o n g rá d  
m e g y e i  h e ly i s z e r v e z e té n e k  h a t h a t ó s  s e g í ts é g é v e l  —
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1 9 8 3 . a u g u s z t u s  5— fi-án  k u l t u r p r o g r a m m a l  ö s s z e k ö tö t t  
ü z e m l á t o g a t á s t  é s  k lu b n a p o t  s z e r v e z e t t .

A z o r s z á g  k ü lö n b ö z ő  t á j a i r ó l  é r k e z ő  r é s z tv e v ő k e t  a  
v e n d é g lá tó k  u u té d n is s z a l  k i v i t t é k  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  
S z e g e d i  V a s -  é s  F é m ö n t ö d é jé b e .  I t t  B aka  E rnő, a z  ö n t ö 
d e  f ő t e c h n o ló g u s a ,  h e ly i s z e r v e z e t ü n k  t i t k á r a  t a r t o t t  
é r d e k e s  e lő a d á s t  a  v a s -  és f é m ö n tö d e  tö r t é n e t é r ő l ,  t e c h 
n o ló g iá i r ó l  é s  g y á r t m á n y a i r ó l .  A z  e lő a d á s t  s o k  h o z z á 
s z ó lá s  k ö v e t t e ,  e z e k re  a z  ö n t ö d e  v e z e tő i  v á la s z o l t a k .  
E z u t á n  a  r é s z tv e v ő k  h á ro m  c s o p o r t r a  o s z o lv a , Haboz// 
L ász ló  f ő m é r n ö k ,  B aka  E rnő  é s  Á rv a y  László  o s z tá ly -  
v e z e tő  v e z e té s é v e l  m e g t e k i n t e t t é k  a z  ö n tö d é t .

E b é d  u t á n  b e m e n t ü n k  a  v á r o s  k ö z p o n t j á b a n  le v ő  
élj, s z é p  és k o r s z e rű  M T E S Z - p a lo t á b a ,  a h o l FölAesi 
G yula , a  M E T R I P O N D  M é r le g g y á r  a lu m ín i u m ö n t ö d é 
j é n e k  v e z e tő je ,  C s o n g rá d  m e g y e i  h e ly i  s z e r v e z e tü n k  
e ln ö k e  „ D e k o r a t í v  k iv i te lű  a lu m ín i u m  ö n tv é n y e k  ü n -  
t é s t e c h n o l ó g iá j a  é s  k o k i l lá ju k  k i a l a k í t á s a ”  c ím m e l t a r 
t o t t  e lő a d á s t .  E b b e n  i s m e r t e t t e  a  —  s z é t o s z to t t ,  r e m e k

k iá llí tá s é i p r o s p e k t u s o k  á l t a l  s z e m l é l t e t e t t  —  k ü lö n 
b ö z ő  lá m p a -  é s  l a t e r n a ö n t v é n y e k  k o k i l l a ö n t é s é n e k  m élá 
j á t ,  a  b e ö m lő r e n d s z e r  k ia l a k í t á s á t .  A z  é r d e k e s  e lő a d á s  
s o k  k é r d é s t ,  hozzéiszéilé ist és e l i s m e r é s t  v á l t o t t  k i.

Z á r ó s z ó k é n t  a z  e ln ö k i  t i s z t e t  b e t ö l t ő  dr. P ü is sy  Lajos 
n e m c s a k  a z  e l ő a d á s t ,  h a n e m  a  r e n d e z ő k  —  e lső so rb an  
H u n ya d i Lászlóné, a z  M T E S Z  C s o n g r á d  m e g y e i sz e r 
v e z e té n e k  s z e r v e z ő  t i t k á r a  — f á r a d o z á s á t  m é l t a t t a .

A v a c s o r a  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  m e g t e k i n t e t t é k  a  D óm  
t é r e n  a  H u n y a d i  L á s z ló  c. o p e r á t .  M á s n a p  v á ro sn é z é s  
k ö v e tk e z e t t .  A h e ly b e l i  id e g e n v e z e tő  e l m o n d t a  a  vá ro s  
t ö r t é n e t é t ,  a  n a g y  á r v i z e t  és az  e z t  k ö v e t ő  é ij já é p íté s t. 
V é g ig s é t á l t u n k  a  b e lv á r o s  egy  r é s z é n ,  m ik ö z b e n  m eg 
t e k i n t e t t ü k  b e lü l r ő l  is a  d ó m o t és a  s z e r b  te m p lo m o t. 
U tá n a  k i-k i e g y é n i le g  f o l y t a t t a  n s z é p  id ő b e n  s é tá já t .

E z ú to n  is  k ö s z ö n e t é t  m o n d u n k  m i n d a z o k n a k ,  a k ik  
a  jéil s i k e r ü l t ,  é lm é n y e k b e n  g a z d a g  p r o g r a m  sz e rv e z é sé 
b e n  r é s z t  v e t t e k .

P ilissy

A C IA T F  tevékenysége
Л CIATF belépett az ÜATI-be

A C T A T F  1 9 8 2 -b e n  b e l é p e t t  a  M ű sza k i E gyesületek  
N em zetközi Szövetségébe ( U n io n  d e s  A s s o c ia t io n s  T e c h 
n iq u e s  I n t e r n a t io n a l e s ) ,  ezze l a  ta g e g y e s ü le t e k  s z á m a  
1 7 -re  n ő . A z  U A T I  a  k ü lö n b ö z ő  s z a k t e r ü l e te k e n  m ű k ö 
d ő  e g y e s ü le te k  m u n k á j á n a k  j a v í t á s á t  s z o lg á lja .

A  t a g s á g  m ó d o t  a d  a r r a ,  h o g y  a  C I A T F  h íre i m e g je le n 
j e n e k  a z  U A T I - n a k  a z  U N I D O  tá m o g a t á s á v a l  é v e n k é n t  
k é t s z e r  m e g je le n ő  k ia d v á n y á b a n  (  I. ábra). A  b u l l e t i n 
b e n  h a s z n o s  in f o r m á c ió k  t a l á l h a t ó k  a z  U A T 1 ta g e g y e 
s ü l e te i n e k ,  m u n k a b i z o t t s á g a i n a k ,  a z  U N I D O  é s  a z  
U N E S C O  m u n k á j á r ó l ,  k i a d v á n y a i r ó l ,  r e n d e z v é n y e i r ő l  
s t b .

A CIATF új utakat keres?

E z  a  k é r d é s  jo g g a l  f e l te h e tő  a z  u tó b b i  é v e k b e n  a  g a z 
d a s á g b a n  t a p a s z t a l h a t ó  és a z  ö n t v é n y g y á r t á s t  is  s ú l y o 
s a n  é r i n tő  p r o b l é m á k  i s m e r e t é b e n .  A  v á la s z  e g y é r t e l 
m ű e n :  ig e n .

A  C I A T F  1 9 2 3  és 1983 k ö z ö t t  5 0  n e m z e tk ö z i  ö n t ő 
k o n g r e s s z u s t  r e n d e z e t t .  S z ü n e t  c s a k  а  I I .  v i l á g h á b o r ú  
a l a t t  v o l t .  A  k o n g re s s z u s o k  m i n d ig  h a s z n o s  é s  s z í n 
v o n a la s  s z a k m a i  e lő a d á s o k ,  v i t á k ,  b a r á t i  b e s z é lg e té s e k  
s z ín te r e i  v o l t a k .  M ó d o t  n y ú j t o t t a k  n  re n d e z ő  o r s z á g  
ö n t v é n y g y á r t á s á n a k ,  k u l t ú r á j á n a k  m e g is m e ré s é re , a 
s z a k e m b e r e k  b a r á t s á g á n a k  m e g e r ő s í t é s é r e ,  ú j  s z a k m a i  
k a p c s o l a to k  és g y a k r a n  k ö zö s  m u n k á k  m e g a la p o z á s á r a .

A z o n b a n  a  n e m z e tk ö z i  k o n g r e s s z u s o k  k ö lts é g e i m e g 
n ö v e k e d te k ,  s z ű k m a r k ú b b a k  l e t t e k  a  t á m o g a t á s t  n y ú j -  
téi k o r m á n y z a t i  s z e r v e k  is, é s  e z  e g y r e  n a g y o b b  t e r h e t  ré> 
a  r é s z tv e v ő k r e .  F e lv e tő d ik  a  k é r d é s ,  v a jo n  m e g t é r ü l 
n e k -e  a  n a g y o b b  k ö lts é g e k , k e l l - e  é v e n te  k o n g r e s s z u s t  
s z e r v e z n i ,  s z á m í t a n i  le h e t -e  a  t a g e g y e s ü le t e k ,  a z  ö n t ö 
d é k  é s  a  s z a k e m b e r e k  é r d e k lő d é s é r e .

A  m a i  n e h é z  h e ly z e tb e n  a  g y o r s ,  h a t é k o n y  t a p a s z t a l a t -  
c s e r é r e  n a g y o b b  s z ü k s é g  v a n ,  m i n t  v a la h a .  A z a n y a g -  
é s  e n e r g i a á r - r o b b a n á s ,  a  k o n k u r r e n s  a n y a g o k  k i h í v á 
s á r a  c s a k  a k k o r  a d h a t n a k  m e g f e le lő  v á la s z t  a z  ö n tő  s z a k 
e m b e r e k ,  h a  ö s s z e fo g n a k ,  é s k ö z ö s e n  g o n d o lk o d n a k  é s  
c s e le k s z e n e k  a z  ö n té s z e t  e l ő t t  á ló l  f e l a d a to k  m e g o ld á 
s á b a n .

E z e k  e lő s e g í té s é re  a  C I A T F  e ln ö k s é g e  s z á m o s  k e z d e 
m é n y e z é s t  t e t t .  K ö z ü lü k  a  l e g j e le n tő s e b b e k  a z  a l á b b i a k  :

U N IO N  D ES A S S O C IA T IO N S  T E C H N IQ U E S  IN TER N A TIO N A LES

B U L L E T IN

PUBLIE AV EC LE C O N C O U R S  F IN A N C IE R  D E  L 'U N E SC O  

PU B L IS H E D  W IT H  T H E  FIN ANCIA L A S S IS T A N C E  O F  U N E S C O

--------------------------------------------------- .
T E C H N IQ U E  ET T E C H N O LO G IE  

T E C H N IQ U E  A N D  TE C H N O L O G Y

B A N Q U E  O E  D O N N É E S  T E R M IN O L O G IQ U E S  

T E R M IN O L O G Y  DATA  B A N K

S T R A T E G IE  E N E R G E T IQ U E  P O U R  LES P A Y S  E N  D É V E L O P P E M E N T  

E N E R G Y  S T R A T E G Y  P O R  TH E D EV E L O P IN G  C O U N T R I E S

U N IO N  O F  IN T E R N A T IO N A L  T EC H N IC A L  A S S O C IA T IO N S

l № J

1. tíbra. A M űszaki Egyesületek Nemzet köp i Szövetségének 
kiadványa
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1. A k o n g re s s z u s o n  részt, v e v ő k  v é le m é n y é n e k  fe lm é ré se  
a  k o n g re s s z u s o k  s z í n v o n a lá r ó l  ( l á s d  Ö n tö d e , 1983 . 
6. s z . 140— 142. o ld .) .

2 . A k o n g re s s z u s o k o n  e lh a n g z ó  e lő a d á s o k  s z ín v o n a lá 
n a k  n ö v e lé s e .

3 . A  s z a k m a i  ta p a s z ta la tc s e r e  ú j  f o r m á in a k  (p l. w o r k 
s h o p )  b e v e z e té se .

4 . A  k o n g re s s z u s o k  s z e r v e z é s é n e k ,  s z a k m a i  s z ín v o n a lá 
n a k  é r té k e lé s e .

5 . Ű j ta g e g y e s ü le te k  t o b o r z á s a  ( m a  m á r  33 ta g e g y e s ü 
le t e  v a n  a  C IA T F -n e k ) .

R. TTj n e m z e tk ö z i k i a d v á n y o k  tá m o g a tá s a -  (a  k a iró i  
w o rk s h o p  a n y a g a :  ö n t ö t t  ö tv ö z e t e k  d e r m e d é s é n e k  
s z im u lá c ió ja ;  ö n tö d e i  k ö r n y e z e tv é d e le m ) .

7 . A  C IA T F  1 9 8 2 -b en  b e l é p e t t  a  M ű s z a k i E g y e s ü le t e k  
N e m z e tk ö z i  S z ö v e ts é g é b e  (U A T 1 ).
M e g g y ő z ő d é s ü n k , h o g y  a  k o n g re s s z u s o k  s z e r v e z ő in e k  

le lk e s e d é s e ,  a  s z a k e m b e r e k ,  a  ta g e g y e s ü le t e k  é s  a z  ö n t ö 
d é k  é rd e k lő d é s e  és a k t í v  r é s z v é te l e  a  n e m z e tk ö z i  m u n 
k á b a n  h o z z á  fo g  j á r u l n i  a z  ö n té s te c h n o ló g ia  jö v ő jé n e k  
b iz to s í t á s á h o z .

Dr. Vörös Á rp á d

Folyóiratszelnie
A forrószeles kupolókem encék hullailékhőjének 

hasznosítása

A k u p o ló k e m e n c e  e n e r g e t ik a i  é r t é k e lé s e k o r  n e m c s a k  
a  k ö z v e t l e n ü l  fe lh a sz n á lt e n e r g i á t ,  a  k o k s z o t k e ll f ig y e 
l e m b e  v e n n i ,  h a n e m  a z t  a z  e n e r g i á t  is , a m e ly e t  a b e t é t 
a n y a g o k  e lő á l l í tá s á ra  k e ll f o r d í t a n i .  A  n y e rs v a s  g y á r 
t á s á h o z  je le n tő s  m e n n y is é g ű  e n e r g i a  sz ü k sé g e s , v is z o n t  
a z  a c é lh u l la d é k  szám o s  i p a r á g  h u l l a d é k a .  A fo r ró sz e le s  
m e t a l l u r g i a i  k u p o ló k e m e n c é b e n  a  k e d v e z ő t le n  a la k ú  é s  
á l l a p o tú  a c é lh u lla d é k b ó l is  j ó  ö n t ö t t v a s a t  le h e t o lv a s z 
t a n i .

A  g y e n g é b b  m in ő ség ű  ( r o z s d á s )  a c é lh u lla d é k  m e g o l 
v a s z t á s á h o z  kell e lm é le tile g  a  l e g k e v e s e b b  k o k sz , a z o n 
b a n  a  r o z s d a  re d u k c ió já h o z  b i z o n y o s  m e n n y isé g ű  t ö b b 
l e t k o k s z r a  v a n  szü k ség . A  r o s s z a b b  b e té ta n y a g  a l k a l 
m a z á s á v a l  a z o n b a n  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  a  m e g ta k a r í tá s ,  
m i n t  h a  a  k o k sz  m e n n y is é g é t  1 5 % - r ó l  9 % - ra  c s ö k k e n t 
j ü k .  H a  a  b e té tb e n  c sa k  1 0 % - n y i  n y e r s v a s a t  h e ly e t t e 
s í t ü n k  a c é lh u lla d é k k a l ,  m á r  a  tö b b le tk o k s z  k ö lts é g e  
m e g té r ü l .

A r o z s d a  re d u k á lá s á h o z  С О - b a n  d ú s  a tm o s z f é r á r a  
v a n  s z ü k s é g ,  a  to ro k g á z b a n  a  C O / C 0 2 a r á n y n a k  4 : 1 
k ö rü l  k e ll  len n ie . E z  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  a  m e ta l lu rg ia i  
k u p o ló k e m e n c e  to r o k g á z á n a k  C O - t a r t a l m a  13— 2 0 % .

A fo r ró s z e le s  k u p o ló k e m e n c e  m e t a l l u r g i a i  e lő n y e i t  a z  
i r o d a lo m  m á r  ré sz le te se n  t a g l a l t a .  S z á m o s  h e ly e n  a z o n 
b a n  m é g  g á z - v ag y  o l a j t ü z e l é s ű  lé g h e v í tő b e n  á l l í t j á k  
e lő  a  f o r r ó  lev eg ő t. M iv e l e z e k n e k  a z  e n e rg ia h o rd o z ó k 
n a k  a z  á r a  a z  e lm ú lt id ő k b e n  n a g y o n  m e g n ő t t ,  s a  j ö v ő 
b e n  t o v á b b i  d rá g u lá s sa l l e h e t  s z á m o ln i ,  k é z e n fe k v ő , 
h o g y  a  le v e g ő  e lő m e le g íté s é h e z  a  to r o k g á z  C O - ta r t a lm á t  
h a s z n o s í t s u k .  A zo n b an  a  le v e g ő  e lő m e le g í té s é h e z  a  r e n 
d e lk e z é s r e  á lló  h ő e n e rg iá n a k  c s a k  m in te g y  h a r m a d á r a  
v a n  s z ü k s é g .  A  m eleg  n a g y o b b  r é s z e  a  fü s tg á z o k k a l  t á 
v o z ik , é s  v e sz e n d ő b e  m e g y .

A  k u p o ló k e m e n c e  h u l l a d é k h ő j é n e k  h a s z n o s ítá s a  a z  
u tó b b i  é v e k b e n  e lő té rb e  k e r ü l t .  A  k é r d é s  c sa k  a z : m ir e  
h a s z n á l ju k  a z  így  n y e r t  e n e r g i á t ?

A  h u l la d é k h ő  f e lh a s z n á lh a tó  f ű t é s r e  v a g y  fü r d é s r e  
s z o lg á ló  m e le g  víz e lő á l l í t á s á r a .  A  v is s z a n y e r t  hő  a z o n 
b a n  á l t a l á b a n  a k k o ra , h o g y  a  f ű t é s i  sz e z o n o n  k ív ü l  s o k  
a  m e le g  v íz  e lő á llí tá s á h o z . E z é r t  a  h ő c se ré lő  a m o r t i z á 
c ió s  id e j e  m e g n ő . A  fo r ró  v íz  a z o n b a n  á t  is a d h a tó  e g y  
s z o m s z é d o s  ü zem n e k , v á g j '  b e k a p c s o l h a tó  a  t á v f ű t ő  
h á l ó z a t b a .

S z á m o s  ü zem n e k  s z ü k s é g e  v a n  g ő z re . A  h u lla d é k l jő  
i ly e n  c é l r a  g a z d a sá g o s a b b  é s  k ö r n y e z e tk ím é lő b b ,  m i n t  
h a  a  g ő z t  k a z á n b a n  á l l í t j á k  e lő .  É r d e k e s  m e g o ld á s t a l 
k a lm a z  e g y  hessen i ö n tö d e ,  a m e l y  a  fü s tg á z o k b ó l e g y  
h ő c s e r é lő b e n  10 t /h  250 ° C -o s , 18  b a r  n y o m á s ú  g ő z t á l 
l í t  e lő , s  e z t  h ő sz ig e te l t  c s ő v e z e t é k e n  eg y  s z o m sz é d o s  
é le lm is z e r ip a r i  ü zem b e  v e z e t i ,  a  k o n d e n z v íz  p e d ig  v is z -  
s z a f o ly ik  a  h ő cseré lőbe .

A  r e k u p e r á to r b ó l  tá v o z ó  f ü s t g á z o k k a l  le v e g ő t is e lő  
l e h e t  m e le g íte n i  550 °C -ig . E g y  d é l-n é m e to rs z á g i  ö n 
tö d é b e n  a  h őkeze lő  k e m e n c é k  é g é s le v e g ő jé t  m e le g ít ik  
e lő  i l y e n  m ó d o n , s e z á l ta l  c s ö k k e n t  a z  iz z í tó k e m e n c é k  
o la j f o g y a s z tá s a .  A m e leg  l e v e g ő  f e lh a s z n á lh a tó  a  b e t é t 
a n y a g o k  v a g y  a v é g te r m é k e k  s z á r í t á s á r a  is.

Generátor -

Hűtőtorony Friss viz

Füst

ТигЫпа

~ Y ~

Hőcserélő

... , \siKondenzvii
Vükuumnondemator -jt gy/jjtö

Csatorna-

Fütögóz

úöz

Hőcserélő, 
güzfejlesz

tő

Fleqkerütö-
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1. ábra. Kupolókemence hulladékhájének hasznosítása áramtermelésre

A  k u p o ló k e m e n c é k  h u l l a d é k h ő je  á r a m te r m e lé s r e  is 
f e lh a s z n á lh a tó .  A z 7. ábra  e g y  ily e n  b e r e n d e z é s  v á z la 
t á t  m u ta t j a .  A f ü s tg á z o k b ó l  a  h ő c s e r é lő b e n  g ő z t  á l l í t a 
n a k  e lő , s e z t e g y  e g y lé p c s ő s  C u r t i s - g ő z t u r b i n á b a  v e z e 
t i k ,  a m e ly  h á r o m f á z i s ú  g e n e r á t o r r a l  v a n  ö s s z e k a p c s o l 
v a .  A  C u r t i s - t u r b in a  ig e n  r u g a lm a s ,  g y o r s a n  in d í t h a t ó  
é s  le á l l í th a tó .  A z  e g y f o k o z a t ú  t u r b i n a  h a t á s f o k a  a z o n 
b a n  c s a k  1 2 % , s z e m b e n  a  t ö b b  f o k o z a tú  t u r b i n á k  k e r e 
k e n  3 9 % -o s  h a t á s f o k á v a l .  T ö b b  f o k o z a tú  t u r b i n a  b e á l 
l í t á s a  a z o n b a n  n e m  le n n e  g a z d a s á g o s .  H a  a  k o n d e n z á 
t o r  h ő jé t  f ű té s r e  h a s z n o s í t j á k ,  a  h a tá s f o k  lé n y e g e s e n  
j a v u l .  A te r m e l t  e le k t r o m o s  e n e rg ia  a z  o v a s z t ó m ű  á r a m -  
s z ü k s é g le té n e k  j e l e n tő s  h á n y a d á t  fe d e z i . A  b e r u h á z á s  
m e g té r ü lé s i  id e je  a  n a p i  o lv a s z tá s i  id ő tő l  é s  a z  á r a m t a 
r i f á t ó l  fü g g ő en  2— 3 é v .  A z  á r a m f e j le s z tő  a  k u p o ló  v e 
z é r lő p u l t já r ó l  e l l e n ő r i z h e tő ,  k ü lö n  k e z e lő s z e m é ly  n e m  
s z ü k s é g e s .

A z  á ra m fe j le s z tő  b e r u h á z á s i  k ö lt s é g e  c s ö k k e n t h e tő ,  
h a  d e z in te g r á to r o s  g á z t i s z t í t ó j a  v a n  a  k u p o ló n a k .  I n 
d u l á s k o r  a  g e n e r á t o r t  m o t o r k é n t  k a p c s o l já k ,  m a j d  a  
t u r b i n a  f o k o z a to s a n  t e h e r m e n t e s í t i  a  m e g h a j tó m f ív e t .  
E g y  id ő p o n t  u t á n  a  t u r b i n a  tö b b  e n e r g i á t  s z o lg á l t a t ,  
m i n t  a m e n n y i  a  d e z in t e g r á t o r h o z  s z ü k s é g e s , a  fe le s le g e t 
á t a d j a  az  ö n tö d é n e k .

A  h u l la d é k h ő t  s a j á t  c é l r a  s z o lg á ló  á r a m  f e j le s z té s é r e  
a k k o r  g a z d a s á g o s  f o r d í t a n i ,  h a  a  k u p o ló k e m e n c e  t e l j e 
s í tm é n y e  n a g y , é s  2— 3 m ű s z a k b a n  o lv a s z t .

Qerth , M .:  G iesserel, 70 (1 0 8 3 )  17. sz. 4 5 3 — 457. o ld .

142 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam, 1984. 6. szám



M agnézium m al közölt öntöttvas liontartása 
hosszú időig

A b é c s i E l in - U n io n  A G  a  le o b c n i  O s z t r á k  O n té s z e t i  
I n t é z e t t e l  e g y ü t t m ű k ö d v e  k i f e j l e s z t e t t  e g y  h ő n t a r t ó  
k e m e n c é t ,  a m e l y b e n  a  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  ö n t ö t t v a s  
h o s s z ú  id e ig  t á r o l h a t ó .  A z i n g o l s t a d t i  S c h u b e r t  & S a lz e r  
A G  ö n tö d é j é b e n  m á r  h á ro m  é v e n  á t  ü z e m e lő  h ő n t a r t ó  
k e m e n c é v e l  k e d v e z ő  t a p a s z t a l a t o k a t  s z e r e z te k .  A  h ő n 
t a r t ó  k e m e n c e  b e á l l í t á s a  e lő t t  n e h e z e n  t u d t á k  a  v á l to z ó  
f o ly é k o n y  v a s - ig é n y t  k ie g l í te n i ,  s  a  m in ő s é g  is i n g a d o 
z o t t .

A z  E l i n - U n i o n  A G  á l t a l  g y á r t o t t  h á ló z a t i  f r e k v e n 
c iá s , c s a t o r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c e  t e l j e s  b e f o g a d ó k é p e s 
sé g e  1(1 t ,  a  h a s z n o s  v a s m e n n y is é g  12 t  (2 . ábra). A  k e 
m e n c e  g á z z á ré ) , b e n n e  40 m b a r  t ú l n y o m á s ú  a r g o n  v a n ,  
h o g y  a  le v e g ő  b e h a to l á s á t  m e g a k a d á ly o z z a .  A z a r g o n 
f o g y a s z tá s  1 t  v a s r a  v o n a t k o z t a t v a  k b .  0 ,2  m 3. A  f o l y é 
k o n y  v a s  b e -  é s  k i tö l t é s é r e  e g y  s z i f o n  s z o lg á l, a m e ly n e k  
tö lc s é r  a l a k ú  r é s z e  le v e h e tő , é s  e g y  b i l l e n th e tő  f e d ő v e l  
z á r h a t ó .  A  k e m e n c e  f e d e lé n e k  h á t s ó  ré s z é n  v a n  a z  a d a 
g o ló b e r e n d e z é s ,  a m e l ly e l  s z e m c s é s  m a g n é z iu m o t  l e h e t  
a z  a r g o n g á z z a l  b e v in n i  a  m a g n é z iu m v e s z te s é g  p ó t l á s á r a .  
A z  e g é sz  k e m e n c e  e rő m é rő  c e l l á k o n  n y u g s z ik ,  íg y  a  f o 
ly é k o n y  v a s  t ö m e g é t  a  be- é s  k i t ö l t é s  k ö z b e n  is  m é r n i  
l e h e t .  Á  k e m e n c e  tű z á l ló  b é lé s e  9 7 %  Á l20 3- t a r t a l m ú ,  
ö n th e t ő  t i m f ö ld b e t o n b ó l  k é sz ü l.

A z  ö n t ö t t v a s  k e z e lé s é t  900  m m  á tm é r ő j ű ,  2 0 0 0  m m  
m a g a s  ü s t b e n  F e S iM g  ö tv ö z e t t e l  v a g y  m a g n é z iu m k o k s z -  
s z a l  v é g z ik .  A  c s a p o lá s tó l  a  h ő n t a r t ó  k e m e n c é b e  v a ló  
b e ö n té s ig  8 — 1 1 m in  te l ik  el. A z  ú j o n n a n  f a l a z o t t  k e m e n 
c e  ü z e m b e  h e ly e z é s e k o r ,  i l le tv e  a  h é t  e le jé n  a z  e ls ő  k é t ,  
4  t o n n á s  a d a g o t  tú lk e z e l ik ,  h o g y  a z  i ly e n k o r  j e l e n tk e z ő  
n a g y o b b  m a g n é z iu in v e s z te s é g e t  p ó t o l j á k .

A  h ő n t a r t ó  k e m e n c é b ő l  c s a p o l t  v a la m e n n y i  a d a g b ó l  
p r ó b á t  v e s z n e k .  A  v e g y i ö s s z e t é t e l t  k v a n to m é te r r e l ,  a  
g r a f i t  g ö m b ö s ö d é s é t  a z  e le k t r o m o to r o s  e rő  m é r é s é v e l  
h a t á r o z z á k  m e g . A  m a g n é z iu m t a r t a lo m  s z ó r á s a  0 ,0 0 2 6 %  
(a  h ő n t a r t ó  k e m e n c e  te le p í té s e  e l ő t t  0 ,0 0 5 6 %  v o l t ) .  
A m ik o r  a z  ö n t ö t t v a s a t  a z  ö n t ő ü s t b e  c s a p o l já k ,  0 ,1  —  
0 ,2 %  m ó d o s í t ó a n y a g o t  a d n a k  h o z z á .  A  fő m ó d o s í t á s t  
a  b e ö m lő r e n d s z e r b e n  0 ,0 5 — 0 ,1 %  m ó d o s í tó a n y a g g a l  
v é g z ik .

A m a g n é z iu m  v e s z te s é g  a  h ő n t a r t ó  k e m e n c e  ü z e m b e  
h e ly e z é s k o r  k b .  0 ,0 1 % /h ,  ez  a z  id ő  m ú l tá v a l  e r ő s e n  
c s ö k k e n  (3 . á b ra ) ,  é s  IO h é t  u t á n  á l l a n d ó s u l ;  e k k o r  a  
v e s z te s é g  m á r  c s a k  0 ,0 0 0 7 % /h .  K e z d e tb e n  u g y a n is  a  
m a g n é z iu m  a  t ű z á l l ó  f a l a z a t t a l  r e a k c i ó b a  lé p  és s p i n e l I 
k é p z ő d ik .  A z  á l l a n d ó s u l t  ü z e m b e n  m á r  c s a k  a  t ö i n í t e t -  
le n s é g  m i a t t  é s  a  b e ö n tő s z ifo n o n  á t  m e g s z ö k ő  m a g n ó 
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z iu m g ő z , v a l a m i n t  a z  o x id z á r v á n y o k  m a g n é z iu m m a l  
v a ló  r e d u k c ió ja  o k o z  v e sz te sé g e t . A  h ő n t a r t á s i  id ő  a l a t t  
a z  ö n tö t tv a s  a l u m í n i u m  ta r ta lm a  v is z o n t  n ő  (6 2  h  a l a t t  
0 ,0 1 % -ró l  0 ,0 5 % - r a ) .  A  m a g n é z iu m v e s z te s é g  f ü g g  a  h ő 
m é r s é k le t tő l  is . A  h ó n t a r t á s  h ő m é r s é k le té t  5 0  K - n e l  n ö 
v e lv e  a  m a g n é z iu m  v e s z te s é g  m in te g y  h á r o m s z o r o s á r a  
n ő .

A  k ö z v e t le n ü l  a  k e z e lé s  u tá n  v e t t  Y - p r ó b á b a n  s z a 
b á ly ta la n  e lo s z l á s b a n ,  á t l a g  115 /u n  á t m é r ő j ű  g r a f i t 
g ö m b ö k  v o l t a k ,  a  p e r l i t  h á n y a d a  m in te g y  5 %  v o l t .  E g y 
ó r á s  h ő n ta r t á s  u t á n  a  g r a f i t  e g y e n le te s  e lo s z l á s ú ,  á tm é 
rő je  15 fim  v o l t ,  é s  p e r l i t  n em  v o lt a  s z ö v e t b e n .  H a  a  
h ő n ta r t á s  m e g h a l a d t a  a  25  ó rá t ,  és k ö z b e n  a  h ő m é r s é k le t  
50  K -n e l n ő t t ,  a  g r a f i t g ö m b ö k  d u r v á b b a k  l e t t e k .  40  ó rá s  
h ő n ta r t á s  u t á n  m á r  a  v e rm ik u lá r is  g r a f i t  i s  m e g je le n t ,  
m iv e l m a g n é z iu m o t  n e m  a d a g o lta k , s  a  m a g n é z i u m t a r 
ta lo m  0 ,0 4 %  a l á  c s ö k k e n t .

A  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g o k  ( m in d e n e k e l ő t t  a z  ü tő 
m u n k a )  e g y ó r á s  h ő n t a r t á s  u tá n  j a v u l t a k ,  a m i  a  n e m fé 
m es  fá z iso k  k i v á l á s á v a l  m a g y a r á z h a tó .  A  t o v á b b i  h ő n 
t a r t á s  a l a t t  a z  ö n t ö t t v a s  m inősége  m á r  n e m  v á l to z o t t .

A  h ő n ta r tó  k e m e n c e  n e m  sok  k a r b a n t a r t á s t  ig é n y e l . 
N a p o n ta  m e g  k e l l  t i s z t í t a n i  a  sz ifo n t, h e t e n t e  e l le n ő r iz n i  
k e ll a  b e r e n d e z é s e k e t ,  b e le é r tv e  a  h ű t ő v í z -  é s  a rg o n e l 
l á t á s t .  H a v o n t a  e l  k e l l  tá v o l í ta n i  a  s a l a k o t  ( a  s a la k 
m e n n y isé g  a  v a s  0 ,0 0 5 — 0 ,0 0 6 5 % -a ). K b .  m i n d e n  n e g y e 
d ik  h ó n a p b a n  k e l l  a. s z i f o n t  ja v í ta n i .  A  h á r o m é v e s  ü z e m  
a l a t t  az  i n d u k t o r r a l  n e m  v o lt p ro b lé m a .

A  h ő n ta r tó  k e m e n c e  b e á ll í tá s á v a l a  f o r m á z ó s o r t  fo 
ly a m a to s a n  e l  l e h e t  l á t n i  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s s a l .  
E z á l t a l  a z  o lv a s z tó k e m e n c é k  k i h a s z n á l á s a  6 7 % -ró l  
8 6 % - ra ,  a  f o r m á z ó s o r é  p e d ig  7 8 % -ró l  9 3 % - r a  n ő t t .  
T o v á b b i  e lő n y ,  h o g y  a z  ö n tö t tv a s  ö s s z e t é t e l e  é s  h ő m é r 
s é k le te  e g y e le t e s e b b ,  a  m a ra d é k  m a g n é z i u m t a r t a l o m  
k is e b b  é r té k e n  t a r t h a t ó ,  a z  ö n tö t tv a s  z á r v á n y  t a r t a l m a  
k is e b b , s m i n d e z e k  r é v é n  ja v u ln a k  a  m e c h a n i k a i  t u l a j 
d o n sá g o k .

Sehtiisselberger. I t .— Daubmeier. ./•— r. (Jrossmann, О ■ ' O iessere i- 
P r a x is ,  1983. 21. s /,. 3 2 0 — 3 34 . o ld .

Az eu tek tik u s és hipem itektikus  
a In nü ni ti in-szilícium ötvözetek  

szeincsefinom ítása Cul’6,5 huzalla l

A h ip e r e u t e k t i k u s  a lu m ín iu m -s z il íc iu m  ö t v ö z e t e k  p r i 
m e r  s z i l íc iu m a , i l l e t v e  a z  e u te k t ik u s  v a g y  k ö z e l  e u te k t i -  
k u s  a lu m ín iu m - s z i l í c iu m  ö tv ö z e te k  l e m e z e s  s z e r k e z e te  
fo s z fo r ra l v a ló  k e z e l é s s e l  f in o m íth a tó . A  f o s z f o r t  e lem i 
(v ö rö s  fo sz fo r)  v a g y  k ö t ö t t  a la k b a n  ( f o s z f o r - h e x a k ló r -  
e tá n ,  f o s z f o r - p e n t a k lo r id ) ,  v ag y  e lő ö tv ö z e t  ( C u P  tö m b , 
tö m b ,  g r a n u l á t u m  v a g y  h u z a l, f e r ro fo s z f o r ,  a lu m ín iu in -  
n ik k e l- fo s z fo r )  f o r m á j á b a n  le h e t  h a s z n á ln i .

V a la m e n n y i  fo s z f o r h o r d o z ó v a l  jó  e r e d m é n y  é r h e tő  el. 
A  fő k ü lö n b s é g  a  fo s z fo rk ib o z a ta lb a n  v a n .  A  C u P  6,6
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4. ábra. A (J К - A ISi24CuMц X i ötvözet, szövete kezeletlen állapotban (a )  
és 0,3% CuPG,5 huzallal végzett szemese/inóMÍtás után (b)

h u z a l l a l  köze l 10 0 % -o s a  k i h o z t á l .  A C u P lO  és C u P 1 5  
ö t v ö z e t t e l  ez n em  é r h e t ő  e l ,  m i v e l  e zek b en  a  f o s z f o r  
n a g y r é s z t  s ta b il is  ré z - fo s z f id  a l a k b a n  van  je le n , a m e l y 
b ő l a  fo s z fo r  az  o lv a d é k b a n  c s a k  h o s s z a b b  idő  u t á n  v á 
lik  s z a b a d d á .  A  k l ó r t a r t a l m ú  fo s z fo rv e g y ü le te k b ő l  a  k i 
h o z a t a l  m in d ö ssz e  2 0 % , m i v e l  a  fo s z fo r  a  k a lc iu m m a l ,  
n á t r i u m m a l  és m á s  a lk á l i f é m e k k e l  é s - fö ld fé m e k k e l is  
r e a k c i ó b a  lép . M e g á l la p í to t t á k ,  b o g y  a m e n n y ib e n  r é z -  
f o s z f o r r a l  k eze ln ek , e lő z ő le g  a z  o lv a d é k o t  k ló r ra l  k e l l  
k e z e ln i ,  h o g y  a  fo s z fo r ra l  r e a k c i ó b a  lépő  e le m e k e t l e 
k ö s s ü k .

A  (} K -A IS il2 C n M g N i d u g a t t y ú ö t v ö z e t  s z e m e s e f i -  
n o m í tú s á h o z  4(1— 00 p p rn  f o s z f o r  szü k ség es , v ag y  is  
0,1 %  C u I ’6 ,6  h u z a lt  k e ll a d a g o l n i .  A  G K -A lS i2 4 C u M g N i 
ö tv ö z e t h e z  a  k ís é r le te k  s z e r i n t  0 ,2 %  O u l’ü .ő  k e ll ( I .  
ábra). A z  e re d m é n y  u g y a n o l y a n ,  m in th a  0 ,2 %  F C ls- d a l  
v é g e z t é k  v o ln a  a  k e z e lé s t.

Qruber, f t .  (],: (liessere i, 70 (1 9 8 3 ) t 3 — 14. sz. 115. old.

K . L .

Ö n ln n i in tá k  és n i a g s z o k r é n y e k  fém es h e v o n a tn i

A  f é m e s  m in ta b e  v o n a to k  jó l  e l l e n á l ln a k  a  n a g y n y o m á s ú  
f o r m á z á s  e rő s  a b ra z ív  h a t á s á n a k ,  m e g k ö n n y í t ik  a  m i n 
t a  k ie m e lé s é t  a  fo rm á b ó l,  n ö v e l i k  a  m in tá k  és m a g s z e k 
r é n y e k  k o rró z iá l ló  k é p e s s é g é t  é s  je le n tő s e n  n ö v e l ik  a z  
é l e t t a r t a m u k a t .  A fé m e s  b e v o n a t o k  ré v é n  o lc s ó b b  s z e r 
k e z e t i  a n y a g o k a t  (p l. a l u m í n i u m  é s  e p o x ig y a n ta )  l e h e t  
a  m i n tá k h o z  h a s z n á ln i ,  a m i  k ü lö n ö s e n  a  k is  s o r o z a t ú  
g y á r t á s b a n  e lő n y ö s . E z e n k í v ü l  a  b e v o n a t o k  k o p á s j e lz ő  
in d i k á t o r k é n t  s z o lg á ln a k :  a  l e k o p o t t  b e v n n a tr é te g  h e 
lv e  a  s z ín v á l to z á s  ré v é n  f e l t ű n i k .

A z e le k t ro l i t ik u s  k e m é n y k r ó m  b e v o n a to k  e lő n y e  n 
n a g y  k e m é n y sé g , a  n a g y o n  k ie s i s ú r ló d á s i  t é n y e z ő ,  és 
b o g y  a  le g k ü lö n fé lé b b  f é m e k h e z  h a s z n á lh a tó k .  L e g n a 
g y o b b  h á tr á n y a ,  h o g y  a  b o n y  o lu l t  g e o m e t r i á jú  f e lü le te 
k e t  nehéz  e g y e n le te s e n  b e v o n n i .  A k r ó m o z á s t  fő k é n t , ' 
k is e b b  m in ta -  é s  m a g s z e k r é n y - e l e m e k  b e v o n á s á r a  cél- 
s z r ű  a lk a lm a z n i.

A  n ik k e lfü rd ő  s o k k a l  h a t á s o s a b b  a  b o n y o lu l t  g e o m e t 
r i á j ú  fe lü le te k  e g y e n l e t e s  b e v o n á s á r a .  A n ik k e l r é t e g  
a z o n b a n  lág y , k ö n n y e n  k a r c o ló d ik ,  é s  n a g y o b b  a  s ú r ló 
d á s i  té n y e z ő je . E l s ő s o r b a n  o ly a n  h e ly e k e n  e lő n y ö s ,  
a h o l  a  k o rró z ió  o k o z z a  a  le g n a g y o b b  g o n d o t .

S a já to s  m ó d s z e r  a z  e le k t r o m o s  á r a m  n é lk ü l i  vegy  i 
n ik k e le z é s . A  n ik k e l s ó k b ó l ,  r e d u k á ló s z e rb ő l  ( n á t r iu m -  
h ip o fo sz f i t) , e g y é b  v e g y s z e r e k b ő l  és s t a b i l iz á ló  a d a l é k o k 
b ó l á lló , b á z ik u s  o l d a t b ó l  9 0 — 9 2 %  n ik k e l -  é s  8 — 1 0 %  
f o s z fo r ta r ta lm ú  b e v o n a t  v á lik  le. K e m é n y s é g e  n a g y ,  
k ie s i s sú r ló d á s i t é n y e z ő j e ,  a m i id e á lis  f e l ü l e t e t  j e l e n t  
a  h o m o k k e v e ré k  t ö m ö r í t é s e  s z e m p o n tjá b ó l .  A  m i n tá k  
é s  m a g s z e k ré n y e k  v e g y i  n ik k e le z é s e  s ík o s , p ó r u s m e n te s  
f e lü le te t  b iz to s í t ,  é s  n a g y m é r t é k b e n  m é r s é k l i  v a g y  t e l 
j e s e n  m eg is s z ü n t e t i  a  m ű g y a n t á s  h o m o k  l e r a k ó d á s á t .

A vegy i n i k k e l b e v o n a t  fo n to s  e lő n y e , h o g y  a  k ia l a 
k u ló  r é t e g v a s ta g s á g  a  f e l ü l e t  g e o m e t r i á já tó l  f ü g g e t le 
n ü l  e g y en le te s . A  r é t e g  v a s ta g s á g a  ± 0 ,0 0 2 5  m m  p o n 
to s s á g g a l  s z a b á l y o z h a tó .  A  k o p á s n a k  k i t e t t  f e lü le t e k e n  
á l t a lá b a n  0 ,0 8 — 0 ,1 2  m m  v a g y  m ég  v a s t a g a b b  b e v o n a 
t o k a t  a lk a lm a z n a k .  V e g y i  n ik k e le z é s s e l a  h a s z n á l a to s  
fé rn e k  zöm e b e v o n h a t ó .

A  vegy i n i k k e l b e v o n a t o k  az  e lm ú lt  15 é v b e n  m e g h o 
n o s o d ta k  az  ö n t ö d é k b e n .  E g y  m e z ő g a z d a s á g i  b e r e n d e 
z é s e k e t  gyártó) ü z e m  a  v e g y i  n ik k e le z é s  r é v é n  a z  ö n t ö t t 
v a s  n y o m áso s  ö n t ő s z e r s z á m o k a t  a lu m ín iu m  a l a p a n y a 
g ú n k k a l  h e l y e t t e s í t e t t e ,  é s  íg y  5 m illió  d o l l á r t  t a k a r í t o t t  
m e g .

A  ko p ásá l léséig n ö v e l h e t ő ,  h a  a  v e g y i ú t o n  f e l v i t t  n ik 
k e lr é te g  te l je s  v a s t a g s á g á b a n  f in o m  s z i l í c iu m - k a r b id  
p o r t  o s z la tn a k  e l. M iv e l  a  s z i l íc iu m -k a rb id  r é s z e c s k é k e t  
n e h é z  ta r tó s a n  e l o s z l a t n i  a  b e v o n ó fü r d ő b e n ,  a  r é te g -  
v a s ta g s á g  á l t a l á b a n  c s a k  0 ,0 1 2  m m , e n n e k  k ö l t s é g e  k h . 
m e g eg y e z ik  a  0 ,1 2  m m  v a s t a g  e g y sz e rű  n ik k e l r é t e g é v e l .

A z e p o x ig y a n ta  m i n t á k  é s  m a g s z e k ré n y e k  is  e lő n y ö 
s e n  e l lá th a tó k  f é m b e v o n a t t a l .  A b e v o n a t  r é v é n  e lé r t  
k o p á s á l ló s á g - n ö v e k e d é s  n y i lv á n v a ló ,  d e  m é g  f o n to s a b b ,  
h o g y  ja v u l a  m i n t a  m e le g  h o m o k k a l é s  o ld ó s z e r e k k e l  
s z e m b e n i e l le n á l lá s a .  A  n ik k e l le l  b e v o n t  e p o x i  m i n tá k  
é s  m a g s z e k ré n y e k  —  a z  ö n tö d é k  t a p a s z t a l a t a i  s z e r i n t  —  
lé n y e g e se n  c s ö k k e n t ik  a  fe ls z e r s z á m o z á s i  k ö l t s é g e k e t .

À  c in k b ő l, ó n b ó l  é s  m á s  k is  o lv a d á s p o n tú  fé m e k b ő l  
fé m sz ó rá s sa l k é s z ü l t  m i n t á k  a  s o r o z a tg y á r t á s b a n  —  k is  
k e m é n y s é g ü k  m i a t t  —  c s a k  k o r l á to z o t ta n  h a s z n á l h a tó k .  
A  c in k  és az  ó n  k ö z v e t l e n ü l  n e m  a lk a lm a s  a  v e g y i  n ik k e -  
le z é s re , de  k ö z b ü ls ő  r é z r é t e g  fe lv ite lé v e l  a  m e g fe le lő  
b e v o n a t  e lő á l l í th a tó .

A sz e rsz á m o k  o s z t ó s í k j á n a k  m é r e t t ű r é s e i t  t e r m é s z e 
t e s e n  a  k o p á s á l ló s á g o t  n ö v e lő  b e v o n a t  v a s t a g s á g á n a k  
f ig y e le m b e v é te lé v e l  k e l l  m e g á l la p í ta n i .

A fé m b e v o n a to k  e l t á v o l í t á s á r a  s p e c iá l is  e l j á r á s o k  és 
m a ra tó s z e re k  s z o l g á ln a k ,  e z e k n e k  az  a  f e l a d a t a ,  hog y . a  
b e v o n a to t  f e lo ld já k ,  a z  a la p a n y a g  e r e d e t i  f e l ü l e t é t  p e 
d ig  ne tá m a d já k  m e g .  S a j á t o s  m ó d s z e re k k e l  e l t á v o l í t 
h a tó  a  k ü lö n fé le  a n y a g o k b ó l  k o m b in á l t  m i n t á k  f é m b e 
v o n a ta  is.
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K G ST Fém kohászati N em zetközi Tudom ányos és M űszaki 
Inform ációs R endszer- „Cvetm etinform ” hírei

A  K O S T  F ém kohásza ti Á lla n d ó  B izo ttság  1 9 8 3 -b a n  
l é t r e h o z t a  a  F ém kohásza ti N em zetközi Tudom ányos és 
M ű s za k i In fo rm á ció s Rendszert- a  „C vetm entinform ” - t .  
A  R e n d s z e r b e n  r é s z tv e v ő  t a g o r s z á g o k  (B N K , M N K , 
N D K ,  K u b a i  K ö z tá r s a s á g ,  L N K ,  R S Z K ,  S Z U , C S S Z S Z K  
é s  J S Z S Z K )  k ö z ö t t i  t u d o m á n y o s  é s  m ű s z a k i  in f o rm á c ió s  
e g y ü t t m ű k ö d é s  je le n le g  k é t  i r á n y b a n  f o l y ik :

—  in f o rm á c ió c s e r e  é s  s z o l g á l t a t á s  h a g y o m á n y o s  m ó d 
s z e r e k  é s  e s z k ö z ö k  f e lh a s z n á l á s á v a l ;

—  a u t o m a t i z á l t  in f o r m á c ió s  r e n d s z e r  ü z e m e l te té s e  é s  
to v á b b f e j l e s z té s e  a  k o r s z e r ű  s z á m í t á s te c h n i k a i  
e s z k ö z ö k  a lk a l m a z á s á v a l .

A  R e n d s z e r  l é t r e h o z á s á n a k  fő  c é l j a  a z  v o l t ,  h o g y  a  n e 
h e z e n  h o z z á f é r h e tő  é s k o r l á t o z o t t  p u b l i k á l t  d o k u m e n t u 
m o k  ( s z e m le in fo r m á c ió k ,  m ű s z a k i - f e j l e s z té s i  t a p a s z t a 
l a t o k  é s  t a n u l m á n y o k ,  k o n f e r e n c ia  a n y a g o k ,  v á l l a la t i  
in f o r m á c ió k ,  g a z d a s á g i  é s  k é to l d a lú  e g y ü t tm ű k ö d é s i  
p u b l ik á c ió k ,  t e m a t i k a i  b ib l io g r á f iá k  é s  m á s  k ö n y v k e 
r e s k e d e lm i  f o r g a lo m b a  n e m  k e r ü lő  s z ín e s f é m k o h á s z a t i  
s z a k i r o d a lo m )  f e ld o lg o z á s á r a  é s  a  g é p i  a d a tb á z i s  k i a l a 
k í t á s á r a  k e r ü l jö n  s o r  a z  o p e r a t í v  ú n .  h a g y o m á n y o s  s z o l 
g á l t a t á s o k  m e g s z e rv e z é s e  m e l l e t t .

A  h a g y o m á n y o s  m ó d s z e r e k k e l  t ö r t é n ő  in f o r m á c ió 
s z o l g á l t a tá s  a  R e n d s z e r b e n  e l f o g a d o t t  f o r m a  és r e n d  s z e 
r i n t  v a ló s u l t  m e g  :

—  t á j é k o z t a t á s  j e l a d ó  ü z e m m ó d b a n ;
—  in f o r m á c ió s z o lg á l t a tá s  S D I  ( té m a f ig y e lé s )  ü z e m 

m ó d b a n ;
—  „ r ö v id  k ö z le m é n y e k ”  je l le g ű  c ik k tö m ö r í tv é n y e k ;
—  t á j é k o z t a t á s  e r e d e t i  k ia d v á n y o k k a l ;
—  e g y e d i r e n d e lé s e k  t e l j e s í t é s e .
A  „ C v e tm e t i n f o r m ”  m a g y a r  f é l r e  h á r u l ó  f e l a d a tk ö r é t  

a z  Ip a r i  In fo rm a tik a i K ö zp o n t  l á t j a  e l . A z  ig é n y e l t  d o 
k u m e n t u m o k a t  e r e d e t ik é n t ,  m á s o la t b a n ,  v a g y  m ik r o 
f i lm e n  a  K ö z p o n t  (m e g r e n d e lé s  a l a p j á n )  b iz to s í t j a .  
A  k ü l f ö ld r ő l  t ö r t é n ő  b e s z e r z é s  á t f u t á s i  id e je  1— 1,6 h ó 
n a p .

A z  a u t o m a t i z á l t  in f o r m á c ió s  r e n d s z e r  f e lé p í té s e  é s  
ü z e m e l te t é s e  a  M a g ya r  A lu m ín iu m ip a r i Tröszt T udo 
m ányos In fo rm á ció s R endszer  (a  M A T - T 1 R )  b á z is á n  v a 
l ó s u l t  m e g  a z  I p I K  é s  a  M A T  K ö zp o n t  k ö z r e m ű k ö d é s é 
v e l .

A  C v e tm e t in f o r m  A u t o m a t i z á l t  N e m z e tk ö z i  R e n d s z e r  
( a  C v e tm e t in f o r m  A N R )  m ű k ö d t e t é s e  1 9 8 3 -b a n  k e z d ő 
d ö t t  IB M  t í p u s ú  s z á m í tó g é p e n  k b .  6 0 0 0  a d a t o t  t a r t a l 
m a z ó  ö s s z e s í t e t t  s z a la g  is . E z z e l  m e g k e z d ő d ö t t  a  n e m 
z e tk ö z i  a d a tb á z i s  g y a r a p í t á s a .  T o v á b b i  f e l a d a t  a z  a d a t 
b á z i s  s z é le s í té s e  é s  a  f e lh a s z n á l á s  m e g s z e rv e z é s e .

A  KGST Fém kohászati N em zetközi Tudományos és 
M űszaki Inform ációs Rendszer 

—  a  „Cvetm etinform ”  —  állom ányában levő tem atikai 
bibliográfiák jegyzéke

1. A  s z ín e s fé m e k  h ő k e z e lé s e  1 9 7 9 — 1 9 8 2 . 30  a d a t ,  S Z U
2 . R é z -  n ik k e l  é s  k o b a l t g y á r t á s  U S A - b a n  1978— 198 2 .

160  a d a t ,  S Z U

3 . E le m i k é n e lő á l l í t á s  k o h ó g á z o k b ó l 1 9 7 8 — 1982 . 262 
a d a t ,  S Z U

4 . A  g a z d a s á g i  t e v é k e n y s é g  és 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 se  f é m k o h á s z a t b a n  1978— 1 9 8 2 . 26 2  a d a t ,  
S Z U

6 . A z  e lem i k é n  e lé g e té s e  a  k o h ó g á z o k b a n  1 9 7 8 — 1982. 
26 2  a d a t ,  S Z U

6 . C in k le p é n y  n a g y  h ő m é r s é k le tű  f e l t á r á s á n a k  m a t e 
m a t ik a i  m o d e l le z é s e  1978— 1982. 2 4 0  a d a t ,  S Z U

7. I n d iu m  c in k o l v a s z t á s i  m a r a d é k o k b ó l  v a ló  k in y e ré s i 
m ó d s z e re i 1 9 7 8 — 1 9 8 2 . 19 a d a t ,  S Z U

8 . F e jle s z té s i  i r á n y z a t  a  c in k  és a  k í s é r ő e le m e k  h id ro -  
m e t a l l u r g i á já b a n  1 9 7 8 — 1982. 80  a d a t ,  S Z U

9 . R é z -n ik k e l  é r c e k  é s  r i t k a f é m t a r t a l m ú  é r c e k  lú g z á s a  
1981— 1983. 131  a d a t ,  S Z U

1 0 . A r z é n ta r t a l m ú  é r c e k  lú g z á s a  1981— 1 9 8 3 . 22 a d a t ,  
S Z U

1 1 . R i t k a f é m t a r t a l m ú  é r c e k  és t e r m é k e k  l ú g z á s a  1981—  
198 3 . 27 a d a t ,  S Z U

1 2 . A z  e le k t r o s z ű r ő k  e l e k t r ó d ja in a k  p o r t a l a n í t á s a .  N a g y  
se b e s sé g ű  g á z t i s z t í t á s  1978-— 1983. 38  a d a t ,  S Z U

1 3 . B e v o n a to k  f e l v i t e l e  a z  a lu m ín iu m  ö tv é n y e k r e  
1979— 1982. 9 9  a d a t ,  S Z U

1 4 . A  b i z to n s á g te c h n ik a i  n ö v e k e d é s b ő l s z á r m a z ó  g a z d a 
s á g i  h a té k o n y s á g  a z  ip a r v á l l a l a t o k n á l  1 9 8 0 — 1983. 
31 a d a t ,  S Z U

1 6 . A  B o lg á r  N é p k ö z tá r s a s á g  f é m k o h á s z a t a  1976—  
1983 . 28 a d a t ,  S Z U

1 6 . A  L e n g y e l N é p k ö z tá r s a s á g  f é m k o h á s z a t a  1979—
198 2 . 27. a d a t ,  S Z U

1 7 . R o b o to k  f e l h a s z n á l á s a  a  b á n y á s z a t b a n  1 9 8 0 — 1982. 
23  a d a t ,  S Z U

1 8 . O p e r a t í v - n a p t á r i  t e r v e z é s  az  ö n tö d é b e n  1 9 7 7 — 1982. 
23  a d a t ,  S Z U

1 9 . A  fo ly a m a to s  v íz s z in t e s  ö n té s i  e l j á r á s o k  a u t o m a t i 
z á lá s a  1976— 1 9 8 2 . 3 4  a d a t ,  S Z U

2 0 . A  tu d o m á n y o s - k u t a t á s i  és fe j le s z té s i  m u n k a  i r á n y í 
t á s i  és é r t é k e lé s i  r e n d s z e r e  1978— 1 9 8 2 . 124 a d a t ,  
S Z U

2 1 . le é rn e k  fe ld o lg o z á s a  k é m ia i  ú to n  1 9 8 3 . S Z U
2 2 . E le k t r ó d - g y á r tá s t e c h n o ló g i a  1978— 1 9 8 2 . S Z U
2 3 . T ö b b ré te g ű  a n y a g o k  1978— 1982. 72  a d a t ,  S Z U

2 4 . F é m e k  m e g t a k a í r á t s a  és h e ly e t t e s í t é s e  1 9 7 9 — 1982. 
S Z U

2 5 . T a r tá ly o k  c i n k  h u z a m o s  t á r o l á s á r a  1 9 7 8 — 1982. 
21 a d a t ,  S Z U

2 6 . F é m h u l la d é k o k  ö s s z e g y ű j té s é n e k ,  e lő k é s z í t é s é n e k  és 
r a k o d á s á n a k  g é p e s í t é s e  és a u t o m a t i z á l á s a  1981—
1983 . 24 a d a t ,  S Z U

2 7 . R á z ó c s ú z d a  f o r r ó  r e v e  s z á l l í tá s á r a  1 9 7 5 — 1982 . 25 
a d a t ,  S Z U

2 8 . N o r m a t ív  m u n k a -  é s  m u n k a b é r  r á f o r d í t á s o k  k id o l 
g o z á s a  1980— 1 9 8 2 . 2 9  a d a t ,  S Z U

2 9 . C s il la p ító  fé m e s  a n y a g o k  1981— 1 9 8 2 . 2 9  a d a t ,  S Z U
( Z .J . - n é )

L a p u n k  p é l d á n y o n k é n t  m e g v á s á r o l h a t ó :
V . ,  V á c i  u t c a  1 0 .  é s
V . ,  B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  7 6 .  s z .  a l a t t i
h í r l a p b o l t o k b a n .
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Ö ntvénygyártásunk jelene és fejlődésének főbb irányai. I I . rész
Z A I A  D E Z S Ő  o k i. k o h ó m é rn ö k  —  D R : B A K Ó  K Á R O L Y  ok i. k o h ó m é r n ö k ,  a  m flsz . tu<l. k a n d id á tu s a  

I p a r i  M in isz té r iu m  O rs 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 le t

D R . B E N K O V I C S  F E R E N C  ok i. k o h ó m é rn ö k  
V a s ip a r i  K u t a t ó  é s  F e j l e s z tő  V á l la la t

A  létszám  a laku lá sa  az öntödékben. A  m unkaerő- 
helyzetet befolyásoló tényezők, az u tá n p ó tlá s  lehető
ségei. A z  öntödei m unkakörü lm ények . A z  öntvények  
ir á n ti ig én y  várható a lakulása, figye lem be  véve 
az öntvények helyettesítésének lehetőségeit. A  vá lla 
latok közti kapcsolat fontossága. A z  ön tvénygyár 
tá s fe jlesztésének célkitűzései.

Az öntödék létszámának alakulása

A fejlett öntőiparral rendelkező országokban az 
elm últ évtizedben a fejlődési irányzatok közül egy 
részt a termelés koncentrációja, m ásrészt a foglal
ko z ta to ttak  szám ának csökkenése em elhető ki.

A m unkaerő-ellátás gondjai a fejlődés jelenlegi 
szakaszában általánosak, de különösen azokban az 
ágazatokban jelentenek nagyobb problém ákat, a- 
melyekben a nehéz fizikai munka a ránya  az átlag 
nál nagyobb, és a m unkakörülm ények is kedvezőt
lenebbek. így  van ez a  kohászat egészében és az ön- 
tészeti szakágazat m inden üzemében.

A kialakult m unkaerőhelyzet a fejlődés egyenes 
következménye. Népgazdaságunk tú lju to t t a fejlő
dés extenzív szakaszán, a gazdaság m unkaerő-tar 
talékai csaknem teljesegészébenkim erültek,szabad 
kapacitással m ár számolni nem lehet. Ez a helyzet 
a  gazdaság minden terü letén ,de különösen az önté- 
szet és a kohászat üzemeiben kívánja meg az inten 
zív fejlesztés hosszú tá v ú  program jának kialakítá 
sá t, amelyhez figyelembe kell venni többek  között 
a  m ár hosszabb idő ó ta  folyamatosan csökkenő 
létszám ot.

Az V. és a VI. ötéves tervben m egvalósult fej
lesztéseknek kb. 65 %-a közvetlenül jav íto tta  a 
dolgozók élet- és m unkakörülm ényeit. A hazai 
öntészeti szakágazatban dolgozók száma ennek el
lenére 1977-től 1980-ig gyors ütem ben csökkent:

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

Összes Fizikai 
dolgozók létszám csök 

kenése, %

Vasöntészet 16,7 12,2
Acélöntészet 10,8 12,4
Könnyűfémöntészet 4,6 6,5

A vas- és acélöntészetben a fizikai dolgozók 
szám a 1960-ban 14 150, 1970-ben 12 188, 1980-ban 
pedig 10 271 volt.

Lényegesen gyorsabban csökkent azonban az 
öntő szak- és betanított munkások száma (7. táblá
zat).

7. táblázat
Az öntő szak- és betan ított munkások szám ának  

változása

1 9 7 7 1 9 7 8 1979 1980 1 9 8 0 /1 9 7 7

S z a k m u n k á s 2 1 2 1 2 0 5 2 J 897 1570 0 ,7 5
B e t a n í t o t t
m u n k á s 1 9 4 6 1 9 5 4 1782 1541 0 ,7 9

Ö s s z e s e n 4 0 6 7 4 0 0 6 3679 3111 0 ,7 6

1977-től 1980-ig te h á t az öntészetben dolgozta 
tó  t ta k  száma 14 %-kal, az öntő szakmunkásoké 
pedig 24 %-kal csökkent, míg ugyanebben az idő 
szakban az aktív keresők száma a népgazdaságban 
alig változott; az iparban  5 %-kal, a gépiparban 
5 %-kal, a kohászatban 3 %-kal csökkent a  fizikai 
létszám. A hazai öntödék munkásállománya az 
u tóbbi években tovább  csőként, 1982-ben 12 970 
fő t te t t  ki.
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A hazai öntészet terü letén  dolgozó fizikai mun
kások a következők szerint oszlanak meg ( %) :

Vasöntödék 49,5
Acélöntödék 18,8
Precíziós öntödék 4,3
Nehézfémöntödék 8,1

A fizikai állomány felügyeleti szervek szerinti 
megoszlását tekintve, az Ipari Minisztériumhoz 
tartozó  öntödékben dolgozik a teljes létszám
84,4 %-a.

Az öntödei fizikai dolgozóknak a szakm ában el 
tö ltö tt  idő szerinti megoszlását a 8. táblázat m u ta t 
ja.

8. táb láza t
A fizikai dolgozók %-os m egoszlása a szakin álla n 

eltöltött idő szerint

M e g n e v e z é s 1— 5
é v

6— 10
é v

11— 20
év

2 0  é v  
f e l e t t

K é z i  fo r m á z ó 12,3 1 3 ,5 24 ,9 4 9 ,3
2 5 ,8G é p i  fo r m á z ó 26 ,9 1 7 ,4 29 ,9

M a g k é s z í tő 2 2 ,7 16 ,5 35 ,6 2 5 ,2
Ö n tv é n y  t i s z t í t ó  
B e t a n í t o t t

2 6 ,5 17 ,7 30 ,4 2 5 ,4

m u n k á s 27 ,5 19 ,9 35 ,6 2 7 ,0
E g y é b 21 ,1 1 5 ,8 29 ,5 3 3 ,6

Á t la g 24 17 28 31

A létszámhelyzetet és a  m unkaerő-ellátást befo 
lyásoló tényezők között elsőként a m unkakörülm é 
nyeket kell megemlíteni. Jelentős hatása van  ezen 
túlm enően az üzemegészségügyi és a szociális e llá 
to ttságnak, továbbá a tám ogatások egyéb form ái
nak.

A munkakörülmények

A Vasas Szakszervezet X X V III. kongresszusá 
nak határozata kiemelt feladatként jelölte meg a 
melegüzemi dolgozókkal való fokozott tö rődést. 
A központi vezetőségtől azt igényelte, hogy
1981-ben értékelje az e terü leten  dolgozók élet- és 
munkakörülményeit, és kezdeményezze a szüksé 
ges intézkedések m egtételét.

A határozatnak megfelelően átfogó vizsgálatot
— elemzést és minősítést — végeztek 64 válla la t 
szakszervezeti bizottságánál. Közülük 14 a k ohá 
szati, 50 pedig a  gépipari ágazatokhoz tartoz ik . 
A kijelölt vállalatok közül 19-nél a központi veze 
tőség m unkabizottsága és apparátusa is végzett 
vizsgálatot.

A kohászaton belül a  melegtechnológiák—acél
gyártás, öntészet, hengerlés, kovácsolás, sajtolás, 
hőkezelés stb.—mindegyike megtalálható. A gép 
ipari vállalatokból negyvenháromra döntően az 
öntészet, kisebb m értékben a kovácsolás, hétnél 
a  hőkezelés, zománcozás, üveggyártás, színesfém- 
kohászat a jellemző.

A vállalati és központi vizsgálatok a követke 
zőket m inősítették:
— a melegtechnológiai term elés fejlődését, a m un 

kafolyamatokban foglalkoztatott dolgozók hely 
zetét, a beruházások, rekonstrukciók fejleszté 
sének hatását;

— a dolgozók szociális ellátottságát, egészségügyi

helyzetét, az egészségkárosító m unkakörnyezeti 
hatások m értékét, a munkakörülményeket, a 
munkabiztonság helyzetét, a dolgozók anyagi 
és erkölcsi megbecsülését, a bérek és a jövedel
mek alakulását;

— a| különböző szin tű  szakszervezeti testü letek  ál
tal a melegüzemi dolgozók élet- és m unkakörül
ményeinek jav ítására  hozott ha tározatok  vég
rehajtását.

A valós helyzet feltárásába és a körülm ények 
megítélésébe a  vállalalati testületek többsége be 
vonta a melegüzemi dolgozókat, az e területen te 
vékenykedő szakszervezeti bizalm iakat, testülete 
ket. A vállalati szakszervezeti testü le ti jelentése
ket, a helyzet jav ítására  ajánlott intészkedéseket, 
a helyszínen szerzett tapasztalatokat, továbbá az 
azóta készített ú jabb  felmérések m egállapításait 
abban lehet összefoglalni,hogy a melegüzemi te r 
melés a hazai és a  külső piaci igények alap ján  fejlő
dött. Összességében kedvező a term elés növekedé
se, a term ékek minőségének és a m unkakörülm é 
nyeknek a javulása.

Az V. és a  V I. ötéves tervidőszakban a vállalatok 
jelentős összegeket fordítottak a melegüzemi dol
gozók élet- és munkakörülm ényeinek javítására. 
A beruházások, rekonstrukciók m ellett a  vállalatok 
—az V. ötéves szociális terv m unkavédelm i fejeze
tében—a melegüzemi munkahelyek biztonságtech 
nikájának fejlesztésére több m int 1,9 Mrd F t-ot 
használtak fel. A munkavédelmi fejlesztések az 
anyagmozgatás gépesítésére, a nehéz fizikai 
munka csökkentésére, a különböző ipari ártalm ak 
elleni védekezésre, étkező- és melegedőhelyiségek 
létesítésére, korszerűsítésére irányultak.

A kohászati vállalatok anyagi eszközeiket első
sorban a gépek, berendezések felújítására, karban 
tartására, a  gépipari vállalatok a vertikum i öntö 
dék, kovácsüzemek, edző- és hőkezelő műhelyek 
korszerűsítésére, a  dolgozók m unkakörülm ényei
nek javítására fordították. A te t t  intézkedések 
hatására a kohó- és gépiparban m integy nyolc és 
félezer dolgozó m unkája vált könnyebbé a meleg
üzemi m unkahelyek fejlesztésével.

A jelentős anyagi eszköz felhasználása ellenére 
a m unkakörülm ények nem olyan m értékben javul
tak, mint ahogy az elvárható és indokolt le tt volna. 
A legnagyobb gond a vertikumi öntödékben van.

A m unkakörülm ényeket m indenütt jelentősen 
befolyásolja a  termelőberendezések műszaki szili - 
vonala, á tlagéletkora, s ez igen nagy szóródást m u 
ta t. Egyes vállalatoknál 25-30 éves, de a régebbi 
telepítésű melegüzemekben 60-80 éves berendezé
seket is használtak . Ebből következik, hogy a kis- 
gépesítéssel részben korszerűsített, kevésbé bizton
ságos berendezésektől a legkorszerűbb, teljesen 
autom atizált technológiai folyam atokig minden 
fellelhető.

A fejlesztések ellenére még mindig sok az egész
séget károsító munkakörnyezeti ha tás. A melegtech
nológiában foglalkoztatott dolgozókat minden 
esetben éri valam ilyen károsító h a tás . Ezek közül 
a legjellemzőbb hő-, por- és zajártalom nak a dolgo
zók több m int 90 %-a van kitéve. Ezeknek az á rta l 
maknak az egyes vállalatokon belüli megoszlása 
igen változó. E  három  ártalom éri többek  között
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az Öntödei V állalat 1244 dolgozóját (56,9 %), a Le 
nin Kohászati M űvek 2644 dolgozóját (55,6 %). 
Négy ártalom éri pl. a  Salgótarjáni Vasöntöde és 
Tűzhelygyár 230 dolgozóját (50,6 %).

Az ártalm ak még az újonnan lé tesíte tt vagy kor
szerűsített m unkahelyeken is veszélyeztetnek, ha 
nem is olyan arányban , m int a beruházás szempont
jából elhanyagolt területeken. Például a  Szerszám 
gépipari Művek Esztergom i Marógépgyárában 
megvalósított beruházással az öntők és formázok 
közé telepítették a  106 dB zajjal üzemelő tisztító- 
berendezést, am elynek a géptől 5 m távolságban 
m ért zajszintje 98— 100 dB.

Az üzemek korszerűsítésével, rekonstrukciójá 
val összefüggő szociális ellátottság is igen széles 
skálán mozog. M egtaláljuk az új, korszerű fe
kete-fehér öltözőt, fü rdő t, de nem egy helyen csak 
régi, korszerűtlen épületben, a m unkahelytől távol 
eső, követelm ényektől messze elm aradó szociális 
létesítm ények állnak  a  dolgozók rendelkezésére.

A munkaerő-utánpótlás lehetőségei

A csökkenő létszám  m ellett gondot okoz az üze
mek többségében a  szakm unkások u tánpótlása  is, 
am i komoly m értékben gátolja az ad o tt gyártási 
kapacitások nagyobb a rányú  kihasználását. A m un
kaerő-ellátással kapcsolatos problémák nemcsak 
a  viszonylag elm arado tt gyárakban okoznak gon
do t, hanem az aránylag  magas szinten gépesített, 
korszerű üzemekben is. A kedvezőtlen m unkakö 
rülm ények egy része ugyanis a korszerű üzemekben 
is megmaradt. A te rv eze tt létszámhoz viszonyí
to t t  munkaerő-hiány m ia tt a  végrehajto tt fejlesz
tésekkel előirányzott termelési eredményeket 
nem lehet teljes egészében elérni, te h á t a  korszerű 
kapacitásokat sem lehet megfelelő m értékben ki
használni.

Ma már a szakem berek körében elfogadott az a 
nézet, hogy a budapesti üzemek megfelelő munka
erő-ellátását a bér- és kereseti arányok kedvező 
kialakításával, a szociális és egyéb ju ttatásokkal 
sem lehet elérni, azaz nem  lehet a létszám ot növel
ni. Az alapvető feladat te h á t a jelenlegi állomány 
m egtartása, a létszám kiáram lás m értékének csök
kentése.

További gépesítéssel, autom atizálással, a  szerve
zés és irányítás hatékonyabbá tételével lehet csak 
elérni, hogy a népgazdaság egészében jelentkező 
viszonylagos m unkaerőhiány ellenére a termelés ] 
az igényeknek megfelelően növekedjék. Távlatban ’ 
—  egy-két üzem kivételével — nem látszik reális
n ak  sem a foglalkoztatottak szám ának lényeges 
növelése, sem pedig az átlagos műszakszám növe
lése. Vidéken, egyes vállalatoknál elképzelhető ja 
vulás, de ennek k iha tása  a  szakágazat egészére fel
tehetően nem lesz jelentős.

A szakmunkások pó tlása  szempontjából feltét
lenül tám ogatni kell azokat a  vállalati kezdeménye 
zéseket, amelyek a fe lnő tt és a  fiatal szakgárda kép 
zését saját hatáskörben, megfelelő viszonyok ki
alakításával tervezik megszervezni.

Az üzemek m unkaerő-ellátásának kérdésében 
külön célszerű m egvizsgálni az áruterm elő és a ver- 
tikum i egységben levő üzem ek helyzetét. Az önál

ló, árutermelést folytató üzemek abban érdekeltek, 
hogy termelésüket, term elési értéküket folyam a 
tosan, a gazdasági szabályozó rendszer á lta l meg
k íván t mértékben növeljék, és az ehhez szükséges 
létszám ot mennyiségben és összetételben biztosít 
sák. A vertikumban levő üzemeknél a vállalati tö rek 
vés elsősorban arra irányul, hogy a sa já t felhasz 
nálású öntvények gyártásához szükséges létszám ot 
biztosítsa. Természetesen a sajá t öntvényszükség 
lettel azonos szintűnek lehet számítani azokat az 
öntvényeket is, am elyeket a  vertikumi öntöde vala 
mely külső, kooperáló vállalatnak szállít, amely 
ezekből az öntvényekből félkész vagy kész a lk a tré 
szeket, részegységeket g y árt a vállalat szám ára. 
A sajá t szükséglethez kell sorolni továbbá a ta rtós 
kooperációval, szakosítással, integrációval vagy 
a  vertikum  gazdasági érdekeltségével kapcsolatos 
egyéb igényeket is.

Az elmúlt években, am ikor lehetővé v á lt a  válla 
la ton  belüli gazdasági munkaközösségek szervezé 
se, ezzel kapcsolatban igen sok, egymástól eltérő 
megítélés hangzott el. A gyakorlati tapasztalatok  
azonban ebben a kérdésben is eldöntötték a  v itá t. 
Ma m ár egyértelműen m egállapítható, hogy a vál 
la latok gazdasági feladatainak teljesítéséhez, a 
m unkaerő m egtartásához és nem utolsó sorban a 
dolgozók jövedelmének növeléléséhez a vállalati 
gazdasági munkaközösségek tevékenysége jelen 
tős mértékben járul hozzá. Az utóbbi időben egyre 
tö b b  vállalat kezdeményezi a vállalati gazdasági 
munkaközösségek m egalakítását.

Az öntvényigények várható alakulása

A hazai öntvényterm elés és -felhasználás szoros 
kapcsolatban van egymással. Ebben a kapcso lat 
ban  a IV. és V. ötéves tervidőszakban, valam int 
a  VI. ötéves terv  eddig e lte lt éveiben m eghatározó 
tényező volt a mennyiség. A hazai öntvényterm e 
léshez ezen időszak a la tt  csak kiegészítő jellegű 
im port csatlakozott, és az export sem volt szám ot
tevő.

A gépipar fejlődése szem pontjából lényeges minő
ségi öntvény gyártás azonban csak kisebb arányban  
te r je d t el. A hazai öntvényterm elés éves átlagos 
fejlődési üteme az utóbbi h é t év a la tt 1,2— 1,3 %-ot 
é rt el, ezzel a belföldi mennyiségi igények á lta lában  
kielégíthetők. Továbbra is gondot okoz azonban 
az öntvények minőségével szemben tám aszto tt igé 
nyek kielégítése, erre az öntödék jelentős része 
nincs felkészülve. Minőségi követelm ényként lehet 
megfogalmazni a göm bgrafitos és a nagy szilárdsá 
gú  lemezgrafitos vasöntvényeket, a nagyobb alak- 
és mérethűségű, a  m egbízhatóbb anyagminőségű 
öntvényeket.

A közúti járm űipar és a  korszerű szerelvénygyár
tá s  igényének megfelelően gyorsítani kell a  nagy 
szilárdságú lemezgrafitos öntöttvas és a  perlites 
fekete tem peröntvények gyártását. Az acélöntvé 
nyeken belül a hő- és saválló ötvözött acélöntvé 
nyek gyártását a gép- és vegyipar fokozódó szük 
séglete egyértelműen megköveteli.

A táv la ti igények meghatározásakor igen lénye 
ges szerepe van a helyettesítő termékeknek. A vas 
alapú, a könnyű- és nehézfém öntvények, vala-
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m int a kovácsolt alum ínium  termékek elsősorban 
különböző alumínium féltermékekkel, továbbá  
műanyagokkal helyettesíthetők. Célszerű te h á t 
ezen termékek felhasználásának alakulását m eg 
vizsgálni, és a vizsgálat tapasz tala ta it a várható  
igények meghatározásához figyelembe venni.

A helyettesítő term ékek köre természetesen sok 
kal szélesebb, és az öntvényeket nemcsak alum í
nium  féltermékkel és m űanyaggal lehet he lye tte 
síteni. A helyettesítő term ékekhez tartoznak tá - 
gabb értelemben m indazok az anyagok, am elyek 
valamilyen formában az öntvényfelhasználó ág a 
zatokban arányaiban vá ltoz ta tják  meg az egyes 
anyagfajták iránt m utatkozó keresletet.

Az utóbbi két évtizedben az alumínium, ezen 
belül az aluminium félterm ékek felhasználása ug 
rásszerűen növekedett, és az átlagos anyagfelhasz 
nálási szintet az utóbbi években meg is haladja. 
A különböző prognózisok szerint a felhasználás 
aránya tovább fokozódik.

Az aluminium félterm ékek fogyasztása nem m es 
terségesen felszított konjunkturális jelenség, am ely 
csak átm eneti jellegű. A nnál kevésbé az, mivel a 
felhasználási területek még koránt sincsenek fel
tá rva. A mennyiségi fejlődést azonban sok helyen 
meg kell előznie a minőségi javulásnak, a válasz 
ték  bővítésének, amely a  felhasználás arányait to 
vább növeli ezen term ék javára. Az előre g y á rto tt 
elemekhez, a különböző típusok kialakításához, a 
legkevesebb kézi és helyszíni munkához, a legkeve 
sebb karbantartást igénylő szerkezeti egységekhez 
a  legjobb anyag az alum ínium .

A járművek, a szállítóeszközök gyártásában is új 
szerkezeti elemek kerülnek egyre inkább felhasz 
nálásra. A tömegszállító eszközökhöz egyre tö b b  
alkatrész készül alum ínium  féltermékből, he lyette 
sítve elsősorban a vas- és acélöntvényeket.

Az alumíniumfelhasználás igen lényeges növeke 
dése várható a csomagolóiparban is, amely az ö n t 
vények iránti igényeket közvetlenül nem érin ti. 
Nagyon fontos viszont a  fémtömegcikk-ipar, mivel 
ezen a területen az öntvények helyettesítésére szá 
mos lehetőség kínálkozik.

A keresletet befolyásoló tényezők
Az öntvénypiacon k ialakult helyzet szem pont

jából a termelés m ellett mindenkor lényeges szerepe 
van a belföldi igények alakulásának. Az öntvény- 
igények alakulását számos közvetlenül és közvete t 
ten  ható tényező befolyásolja. Ezeket ha tásuk  
szempontjából rangsorolva, — a teljességre való 
törekvés nélkül — az a láb iakat célszerű kiemelni:
— a felhasználó ágazatok termelésének növekedé-

se,
— a termelés összetételéveiének változása,
— az export és im port viszonyai,
— az ellátás helyzete.

Az általában ható tényezőkön kívül jelenleg, és 
várhatóan a következő években is befolyásolják 
még az öntvény igényeket a  következők:
—- a beruházások volumene,
— a készletek finanszírozási feltétele.

A felhasználó ágazatok öntvényszükséglete—le
egyszerűsített form ában— egyenlő a belföldi igény 
nyel plusz az im porttal.

A term elés Összetétele a felhasználók mennyi
ségi és minőségi igényeinek megfelelően változik. 
A g y árto tt öntvények összetételének változása 
viszont lényegesen befolyásolja a term elés volu 
menét, különösen azonban az esetekben, amikor a 
gyártási kapacitás egyéb öntvényfajták  készíté
sére nem állítha tó  át. Ilyen összetételváltozás kö 
vetkezett be többek között a féktuskók és- beté 
tek, továbbá a  nagyméretű csövek anyagminőségé
nek módosításával.

Van azonban olyan eset is, am ikor a feldolgozó- 
ipar gyártm ányösszetétele változik meg a belföldi 
keresletnek megfelelően, és ez az öntvényigényeket 
is módosítja (pl. az öntöttvas kazánok iránti keres 
let csökenése). A vasútnál évtizedeken keresztül 
szokásos összetételű féktuskókat és -betéteket 
használtak a  személy- és teherszállításhoz egya
ránt. Az u tóbbi években azonban elterjedtek a 
nagy foszfortartalm ú öntöttvasból készült fékbe-, 
tétek, am elyek a fékezési tulajdonságok és az élet 
tartam  szepontjából egyaránt kedvezőbbek, mint 
a hagyom ányos összetételűek. A m ellett, hogy 
nőtt az é le t-é s  a  vagyonbiztonság, az új minőségű 
fékbetétekből a felhasználás nagym értékben csök
kent. A hagyományos féktuskókból és -betétek 
ből az éves szintű felhasználás átlagosan 51 000 
tonnát t e t t  ki, ezzel szemben a foszforos öntöttvas 
ból készülő öntvényekből — azonos körülm ényeket 
figyelembe véve — a szükséglet m integy 20 %-kal 
csökkent. Az új minőségből készült fékbetétek 
gyors elterjedését elősegítette az a  körülmény is, 
hogy az é le ttartam  kétszeresre való növekedése 
mellett az öntvények átlagára csak 50 %-kal emel
kedett.

Az ö n tö ttv as  cső és csőidomok iránti igény is 
jelentősen m egváltozott. Az ö n tö ttv as  csövek egy 
részét e tern it, beton- és műanyag csővel helyette 
sítették, és egyre inkább terjed  a spirálvarratú , he 
gesztett acélcsövek felhasználása is. A csövek és 
csőidomok összetétel-változásának az öntvényter 
melésre gyakorolt hatása — a jelenlegi öntöttvas- 
cső-importot számításba véve — megközelíti a 
7000 to n n á t.

A felhasznált tüzelőanyagok a ránya  és az ennek 
megfelelően alkalm azott tüzelőberendezések is 
m egváltoztak az utóbbi időben. Ez a z t eredmény- 
nyezte, hogy mérséklődött az ön tö ttvas kazánok 
iránti igény, s ennek megfelelően a kazántagok te r 
melése m integy 3000 tonnával csökkent.

A féktuskókban, nyomócsövekben és kazánok 
ban bekövetkezett változások összességükben 
mintegy 16-17 ezer tonnával csökentették az u tób 
bi években a vasöntvények iránti keresletet.

Természetesen a felsoroltakon k ívül egyéb ténye 
zők ha tására  is változott az öntvények összetétele, 
és ezáltal az igény. A folyamatos öntőm űvek üzem 
be állításával a kokillák és tartozékok iránti igény 
relatív csökkenése várható az acéltermeléshez 
mérten. ,

A felsoroltak szemléltetően bizonyítják azt, 
hogy m ilyen téves következtetésekhez vezethet a 
mennyiségi szemlélet, az öntvény igényeknek csu 
pán a volum en szerinti értékelése.

Az öntvényim port és -export a  belföldi gyártó 
műveknél jelentkező igényekre van hatással. H a az
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igények között olyan öntvényminőségek vannak, 
amelyeket a hazai öntödék nem, vagy nem kellő 
mennyiségben gyártanak  (pl. göm bgrafitos öntöt- 
vas, horganyzott fitting  stb.), és ezek irán t a keres
let növekvő arányú, úgy az import fokozódása 
várható.

Abban az esetben, ha az igények kielégítésekor 
feszültségek vannak, ké t irányzat lép előtérbe. 
Az egyik irányzat az öntvények helyettesítése más 
termékekkel. Ez tulajdonképpen fejlődési folyamat, 
amely az u tóbbi években meggyorsult. A felhasz
nálók azonban az esetekben, am ikor megoldás kí
nálkozott az öntvény helyettesítésére (pl. hegesz
te t t  szerkezetek, az anyagminőség megváltozta 
tása  stb.) m ódosításokat h a jto ttak  végre, sez csök
kentette  az öntvények iránti igényeket.

A másik irányzat a névleges (fiktív) igények ke- 
itkezése. A felhasználó és a  forgalm azó vállala 

tok, ha ellátási feszültségek vannak, a tényleges 
szükségletet esetenként 30—40 %-kal meghaladó 
igényekkel lépnek fel, ami fiktív keresletet hoz 
létre.

A beruházások alakulása közvetlenül befolyá
solja az öntvényigényeket. Az igények megoszlá
sá t vizsgálva ugyanis m egállapítható,hogy a keres
let elsősorban az egyedi nagy vas- és acélöntvé 
nyek irán t csökkent átm enetileg, ezeket az önt 
vényeket döntő m értékben a beruházásokhoz 
használják fel.

A készletek finanszírozásának szigorítása a kész
letek szintjét és ezzel az öntvényigényeket csak 
közvetetten — egyéb tényezőkkel kölcsönhatásban 
— , átm eneti jelleggel befolyásolja. A vállalati önt 
vénykészletek szin tjét ugyanis a  finanszírozási 
lehetőségeken kívül több  tényező (a következő 
időszakra előirányzott term elésre való felkészü
lés, ütem telen szállítás, az öntvényeknek a felhasz
nálási tulajdonságok javítása céljából történő pi
hentetése stb.) is befolyásolja.

Az sem közönbös a vállalatok szám ára, hogy az 
összes készleten belül milyen volum ent képvisel a 
nyers öntvények mennyisége. A készletszinteket 
befolyásoló egyéb tényezőket teh á t nem  lehet fi 
gyelemén kívül hagyni, ha a  finanszírozási feltéte 
leknek az öntvénykészletekre gyakorolt hatását 
tárgyaljuk.

A termelés a lakulását vizsgálva m egállapítható, 
hogy hét éven á t a  fejlődés éves átlagos üteme

a vasöntvényeknél 
az acélöntvényeknél 
a könnyűfém öntvényeknél 
a nehézfém öntvényeknél

0,6—0,7 %-ot, 
2,5— 2,7 %-ot,
1.4—  1,5 %-ot,
9.5— 9,6 %-ot

é rt el.
A belföldi felhasználás alakulására h a tás t gyako

rolt
— az im portöntvények magas árszínvonala,
— az öntvények helyettesítésére irányuló törekvés,
— a gépipar term elési szerkezetének változása,
— az egyes öntödék leállítására való törekvés stb. 

Az irányzatok közö tt ta lálható  olyan nézet is,
hogy minden régi ön tödét le kell á llítani, és helyet
te  új, nagy kapacitású gyártóbázist kell kiépíteni. 
Ezeket a vélem ényeket, amelyeknek az öntészeti 
szakágazat terü letén  dolgozó szakem berek között

is sok tám ogatója van, feltétlenül m eg kell vizs
gálni.

Az im portált öntvények viszonylag .nagy— a 
belföldi árat esetenként többszörösen m eghaladó 
—  ára  a felhasználót arra  ösztönzi, hogy csak hazai 
gyártású öntvényeket használjon fel, v ag y  pedig 
olyan szerkezeti megoldásokat alkalm azzon, ame
lyekkel az öntvények helyett hegesztett elem eket, 
m űanyagokat s tb . tu d  beépíteni.

Az alapanyagok viszonylag magas világpiaci ár 
szintje és a m unkaerő-ellátás körülm ényei h a tá 
rozzák meg az öntvények világpiaci á rá t ,  te h á t a 
hosszú távú fejlesztési koncepció kidolgozásakor 
alapvetően a hazai termelésre kell ép íten i. Nem 
tekinthetők reális elképzelésnek azok a szám ítások, 
am elyek több tízezer tonna különböző minőségű 
öntvény dollárviszonylatú im portjával szám olnak. 
Az ilyen elképzeléseknél feltétlenül el kell végezni 
a  népgazdasági szin tű  gazdaságossági szám ításo 
k a t, amelyek egyértelm űen bizonyítják, hogy tőkés 
öntvényim porttal a  végtermék gyártása  gazdaság 
ta lan .

A termelés összetétele a felhasználók mennyiségi 
és minőségi igényeinek megfelelően változik . A 
g y á rto tt öntvények összetételének változása  vi 
szont lényegesen befolyásolja a termelés volum enét, 
különösen azokban az esetekben, am ikor a  gyártási 
kapacitás az egyéb ön t vény fajták készítésére nem 
á llítha tó  át.

A vállalatok közötti kapcsolat
A vállalatok közö tti kapcsolatokat m a egyértel 

m űen az önálló gazdasági érdekeltség határozza 
meg. Ebből adódóan a felhasználó v á lla la tok  m in 
denekelőtt olyan előgyártm ányt és szerszám ot 
részesítenek előnyben, amelynek g yártása  a  saját 
vertikum ban m egoldható. A felhasználó válla lat 
ugyanis úgy gondolkodik, hogy a kooperáció szá 
m ára  akkor előnyös, ha a szállítási fe lté te lek  (ár, 
határidő , minőség stb .) kedvezőek, és em elle tt a 
s a já t termelőeszközeinek kihasználása sem  romlik, 
azaz kapacitáskiesés nem keletkezik. Az á r  akkor 
kedvező a felhasználó vállalalat szám ára, h a  az a 
vertikum i költség a la t t  van.

A felhasználók általában rendelkeznek ki nem 
használt forgácsolókapacitással, amellyel a  m éret 
pontos alkatrészek egy részét elő tu d ják  állítani. 
Ez a  gyakorlatban a z t jelenti, hogy a g y á rtá s i e ljá 
rá s t az esetek jelentős részében a vertikum  lehető 
ségei döntik el, tú lnyom órészt a forgácsolás javára.

A népgazdasági érdekek az előgyártm ányok 
gyártására  vonatkozóan közvetlenül nem ha tá ro z 
h a tó k  meg, csak a kész alkatrészekkel kapcsolatos 
érdekek közvetítésével. Az előgyártm ány m egvá 
lasztása ugyanis egy optimalizálási fo lyam at, ahol 
az optimalizálás túlnyom órészt a kész alkatrésszel 
kapcsolatos valam ilyen tényező legkedvezőbb é rté 
kének a biztosítására irányul. Esetenként ez az 
optim alizálás a  kész, összetett gyártm ány valam i 
lyen param éterének elérését is célozhatja.

A jelenlegi helyzetben úgy tűnik, hogy a felhasz 
náló vállalatok nem  érdekeltek az előgyártm ány- 
g y ártá s  tőkeigényes fejlesztésében. E zt m ég nehe 
zíti az a  körülmény is, hogy a speciális szerszám ok 
költségei egyedi g y ártás  vagy kis sorozatok esetén
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igen jelentősek. A gazdaságos termelési volum en 
ugyanis általában igényeik sokszorosa. É p p en  
ezért a legegyszerűbb és elérhető megoldásként —  
kis beruházási ráfordítással _— forgácsológépeket 
vásárolnak. A fejlődés ú t ja  ezzel szemben az lenne, 
ha a műszakilag és gazdaságilag optimumot jelentő 
megoldások kerülnének előtérbe. Ehhez azonban a 
gyártó és felhasználó közös érdekeltségén a lapuló  
fejlesztésekre lenne szükség.

Fejlesztési célkitűzések

A hazai öntvénygyártás fejlesztését, a m enny i 
ségi és a minőségi igények jobb kielégítését, az 
anyagtakarékos technológiák és konstrukciók b ev e 
zetését az általános szabályozó rendszer keretein  
belül, az érintett vá lla la tok  gazdasági érdekeltsé 
gére alapozva kell m egoldani. A beruházásoknál, 
fejlesztéseknél sorrendet kell kialakítani, és a  jól 
előkészített célkitűzések megvalósítását norm ál-, 
esetleg preferált bankhitelekkel, a központi m ű 
szaki fejlesztési alap te rh é re  történő tám ogatással 
kell segíteni.

A fejlesztési célkitűzések fő műszaki jellemzői a  
következők:
— az öntödei folyam atok, különösen az önt v én y  - 

tisztítás és -kikészítés gépesítése és au to m atizá 
lása, robotok, m anipulátorok alkalmazása;

■— az elektromos o lvasztás kiterjesztése, korszerű 
öntészeti ötvözetek alkalmazása;

— a fokozott pontosságot biztosító technológiai 
módszerek (nagynyom ású tömörítést a lkalm azó 
nyers-, valam int vegyi kötésű homok form ázás, 
héjformázás, nyom ásos és kokillaöntés, v ia sz 
mintás precíziós öntés, kerámikus form ázás 
stb.) alkalm azásának bővítése;

— az öntőminták és egyéb öntödei gyártóeszközök 
gyártásának fejlesztése;

— az öntészet alap- és segédanyag-ellátásának 
fejlesztése;

— az öntödei minőségellenőrzés és műszerezettség 
javítása.

A fejlesztési célkitűzések megvalósításának v á r 
ható előnyei a következőkben foglalhatók ősze:
— az öntvényminőség javulása, a m éretszórás 

csökkenése, a  pontos öntvények arányának n ö 
vekedése;

— a nagy szilárdságú vasöntvények, a könnyűfém  
öntvények, az ö tv ö zö tt és gyengén ö tv ö zö tt a- 
célöntvények a rán y án ak  növekedése;

-— a nehéz fizikai m unka arányának csökkenése, 
az egészségügyi körülm ények javulása;

— a környezetszennyezés csökkenése.
A fejlesztési célkitűzések elérését elősegítik a  k ö 

vetkező vállalatok á lta l tervezett és folyamatban 
levő beruházások, illetve rekonstrukciók.

Befejeződött az O K G T Alföldi Kőolajipari G ép 
gyára acélöntödéjének a  beruházása. Az évi 5000 t  
tervezett kapacitású acélöntöde nagyon korszerű  
tecnológiai megoldásokon alapul, ötvözött és ö tv ö 
zetlen acélöntvények gyártására képes, beleértve 
a  garantált h idegütőm unkát biztosító ö tv ö ze te 
teket is.

A tervidőszak legnagyobb öntödei beruházása 
a  Ganz-Mávag Soroksári Vasöntödéjének átfogó

korszerűsítése és bővítése évi 40 000 t  kapacitásra. 
A könnyű és közepes vasöntvények gyártására al
kalmas, korszerű gyártósorokat duplex  (kupoló 
—indukciós kemence) olvasztómű és gépesített, 
szárító-osztályozó egységekkel és regenerálóval 
ellátott homokrendszer szolgálja ki. A SOR VAS 
így rendelkezni fog az igényesebb vasöntvény faj
ták  termelékeny gyártásához szökséges előfeltéte
lekkel.

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődében — aho1 
1975—1980 között megkezték az öntvénytisztítáí 
korszerűsítését, és ú j, gépesített forgattyúházgyár- 
tó  üzemet létesítettek , amelyet elektrom os olvasz
tóművel lá ttak  el — a megkezdett korszerűsítő' 
folytatását és elektromos központi olvasztómi 
létesítését tervezik az 1985-ig te rjedő  időszakban, 
ami kb. 400 M F t  összegű beruházást igényel.

A Magyar Vagon- és Gépgyár a  tervidőszakban 
a szintattó beruházások mellett az ú j acélöntődé
ben, valam int a Vörös Csillag és a  Mosonmagyar
óvári Vasöntödében tervez bővítő rekonstrukciós 
beruházásokat. (Megjegyzendő, hogy az MVG az 
öntvényigényének több  mint kétszeres növekedé
sével számol 2000-ig, de az így keletkező évi 193 
ezer tonna igény kétharm adát nem  sa já t gyártás 
ból kívánja kielégíteni.) Végeredményben az MVG 
a 2000-ig terjedő időszakban összesen 950 M F t ön 
tödei beruházást irányoz elő, ebből a  VI. ötéves 
tervidőszakra 195 M F t  jutna.

Az Ipari Szerelvénygyár Gyöngyösön kereken 
200 M F t beruházással korszerűsíteni és bővíte 
ni szándékozik vasöntödéjét mintegy évi 
60001 kapacitásra. Az öntöde nagyon korszerű lesz, 
egyebek között elektromos olvasztóm űvel és kör
nyezetkímélő, vízüveges formázással fog üzemelni. 
A körülbelül évi 8 0 0 1 ötvözött ö n tö ttv as  gyártása 
jórészt tőkés im porto t vált ki.

A tervidőszakban létesült az MMG bicskei precí
ziós öntödéje, az ország legkorszerűbb ilyen léte 
sítménye, amely zömmel nyugati berendezésekkel, 
technológiával és anyagokkal pontos acél- és fém 
öntvényeket g y á rt 1981-től kezdődően.

Az alumíniumöntészet terü letén  az ajkai nyo 
másos öntöde folytatódó fejlesztése a legjelentő
sebb beruházás a  VI. ötéves te rvben . A 2700 t/év  
teljesítményű üzem et a második lépcsőben évi 
5000 t, később pedig 8000 t  kapacitásra tervezik 
fejleszteni, a  szerszámgyártó kapacitás bővítésé
vel együtt. Az egész fémöntészet szám ára fontos 
az aluminiumhulladók-feldolgozás rekonstrukció 
ja a Metalloglobus apci öntödéjében. ,

Az Öntödei Vállalat a tervidőszakban 850 M F t 
beruházást irányozott elő, ebből 447 M Ft-ot fedez 
a vállalati forrás. A tervezett beruházások a követ
kező;

A KÖVAC-ban az olvasztómig, az öntvénytisz- 
tisztítás éa az anyagvizsgálat korszerűsítése.

Az Acélöntő és Csőgyárban az olvasztómű, a ke 
ramikus formázórészleg, az öntvénytisztítás és az 
anyagvizsgálat bővítése.

Az Egri Vasöntödében elektrom os olvaszómű 
létesítése, a gömbgrafitos vasöntvények gyártásá 
nak bevezetése.

A K isvárdai Vasöntödében a  radiátorgyártáí-t 
korszerűsítő és bővítő rekonstrukció.
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A Komáromi Vasöntödében és az Öntödei For 
mázóanyagok G yárában kisebb bővítések.

Több vállalat tervezi az aluminiumöntészet fej
lesztését;

A Kismotor- és Gépgyár B aján  új nyomásos ön 
tödé t létesít.

A Pest megyei Fémipari V állalat bővíti veres
egyházi üzemét.

Az Öntödei Vállalat Szegedi Vas- és Fémöntödéje 
a könnyűfém üzem ét fejleszti.

A Gamma Művek Kisbéri Fém öntödéjét 1000m 2- 
es épülettel bővítik.

A Sasad Mgtsz ríj kokilla- és homokformázó alu 
m ínium öntödét létesít.

Az ELZETT fém öntvénygyártása B erettyóúj
falun AlMg3 anyagú épületvereteket gyártó üzem 
mel bővül.

A folyam atban levő, a te rveze tt és az előkészület 
a la tt  álló öntödei fejlesztési te rvek  — az ország 
gazdasági helyzetéhez m érten — igen kedvezőnek 
értékelhetők m ind a beruházások nagyságát, mind 
1 »edig a műszaki színvonalat tek in tve. A fejleszté
sek m egvalósulását illetően azonban zavaró az a 
körülm ény, hogy a  pénzügyi feltételek még számos 
vállalati célkitűzéshez nincsenek rendezve.

Gondot okozhat az, hogy nem folynak jelentő
sebb programok az öntödei alap- és segédanyagok, 
az öntőm inták, szerszámok és egyéb gyártóeszkö 
zök problém áinak megoldására, am i veszélyeztet
heti a meglevő és létesülő kapacitások megfelelő 
kihasználását.

A fejlesztési célkitűzések közé tartozik , hogy az 
országos központi kutatási-fejlesztési terv A-2 önté- 
szeti program ját az érdekelt vállalatok  m egvitat
ták , helyeselték és jelentős m értékű finanszírozá
sá t is vállalták. M űszaki-tudományos szempontból 
megvizsgálta és jóváhagyta az MTA ET B  öntésze- 
t i  álbizottsága is. Az OKKFT A-2 program  öntésze- 
ti fejezete az alábbi négy tém aterü let kidolgozását 
irányozta elő;
— A minőségi vasöntvénvanyagok kutatása-fej- 

lesztése. Témavezető: VASKÚT.
— A fém-, súlypontilag az alam inium öntészet 

technológiájának komplex k u ta tása . Témave
zető: VASKÚT.

— A korszerű öntészeti formázóeljárások és -anya
gok fejlesztése. Témavezető: G TI.

—  Az alkatrészek méretpontos öntésének fejlesz
tése. Témavezető: GTI.

A V II. ötéves tervidőszakban az alábbi fejlesz
tési célok alaku ltak  ki:
—- Az Öntödei Vállalat Soproni Vasöntödéjének 

fejlesztése ( a gömbgrafitos vasöntvények gyár
tásának  meggyorsítása érdekében).

— A Csepel Művek Vas- és Acélöntődében a gömb
grafitos vasöntvényeket gyártó  kapacitás ki
építése.

— Évi 5 0 0 — 8 0 0  t  kapacitású, kis sorozatú, kis és 
közepes töm egű, kerámikus form ázású pontos 
öntvények (főként ötvözött acélöntvények) 
gyártására alkalm as öntöde létesítése (célsze
rűen az 1000 t  évi kapacitású precíziós öntödé 
vel együtt), figyelemmel a D IG É P  és más vál
lalatok igényeire.

összefoglaló értékelés

A hazai öntészet fejlesztését az u tó b b i évtizedek 
ben m eghatározta az a  körülmény, hogy a szaká
g aza t tulajdonképpen határterület a  kohászat és a 
gépipar között. A szakmai felügyelet szempont
jából mindvégig a  kohászati ágazathoz tartozott, 
de a  hazai term elésből való részesedés szerint a 
gépipari vertikum okba beépült öntödék termelése 
a  döntő. «

A határterületi helyzetből egyenesen követke 
z e tt , hogy az öntészet általában kim aradt a 
kohászat nagyberuházásaiból, és a gép ipar terüle 
té n  végrehajtott fejlesztéseknél, a kiem elt progra
m okban sem v ették  olyan mértékben figyelembe, 
am ely a felhasználó ipar mindenkori öntvényellá 
tá sa  szempontjából kívánatos le tt volna.

Az öntvénygyártás a  műszaki tudom ányok és a 
csatlakozó ipari ágazatok kutatási-fejlesztési ered
m ényeinek komplex alkalmazási te rü le te . A fejlő
dés fő irányainak az autom atizálás, az anyag- 
tudom ányok eredményeinek alkalm azása, vala 
m in t a specifikusan öntészeti technológia fejlesz
tése  tekinthető.

Az öntödei olvasztómüvek fejlődésére az öntödék 
sajá tos technológiai követelményein k ívü l fokozot
ta n  hatnak  az energiagazdálkodás, a  környezetvé 
delem  , az alapanyag-ellátás és term észetesen a gaz
daságosság követelményei. Mindezek együttes ha 
tá s a  a la tt kialakult ta rtó s  irányzatnak tűnik az 
elektrom os olvasztás arányának növekedése
— az acél- és fém öntészet mellett —  a  vasönté- 
szetben is. Fejlődik a kupolóban való  olvasz
tá s  is, de többnyire a  duplex eljárások elemeként, 
va lam in t a gáz- és olajtüzelést alkalm azó eljárások 
(főként a fémöntészetben).

Az utóbbi évtizedekben viszonylag gyorsan ja 
v u lta k  az öntött anyagok, különösen az ön tö ttva 
sak  tulajdonságai. Növekszik a nagy szilárdságú 
vasöntvények, valam int a könnyűfém  és az 
ö tv ö zö tt acélöntvények termeláse és felhasználása. 
Az öntészet növekvő mértékben alkalm azza a fém- 
ta n i kutatások eredm ényeit, a folyékony ötvözetek 
minősítésének, kezelésének, m ódosításának kor
szerű módszereit és az automatikus ön tést is.

A formakészítésben a  fő helyet to v áb b ra  is a ho
m okform ázás foglalja el. Ezen belül az öntvények 
legnagyobb részét nyers, bentonitos hom okform á
b an  gyártják, de növekvő szerepe v an  a kü 
lönféle vegyi kötésű, főként a m űgyantás és víz- 
üveges formázókeverékeknek is. M ind a vegyi 
kö tésű  formózókeverékek, mind a nagyfokú tömö
r íté s t alkalmazó nyersformázó módszerek fokozott 
pontosságot, kis m éret- és töm egingadozást bizto 
s ítanak , javítják az öntvények m inőségét, töm ör
ségét a  hagyományos technológiákhoz képest. Ter
jed a  homok regenerálása, különösen a rekonstru 
á lt  üzemekben.

Jelentékeny szerepet játszanak a speciális önté
szeti eljárások-.
—  a  fémformákat alkalm azó nyomásos és gravi

tációs öntés, főként a fémöntészetben;
—  a  viaszmintás precíziós öntés, am elynek elter

jedése az utóbbi válságévtizedben is világszerte 
gyorsan nőtt;
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— a keramikus formázás, am ely  kis sorozatú pon 
tos öntvények gazdaságos gyártásá t teszi lehe 
tővé;

— a formázóanyag-felhasználást csökkentő héj-
formázás;

— a folyamatos és pörgető öntés.
Az öntvénygyártásnak rendkívül munkaigé

nyes, nehéz és fejlődésben elm arad t területe a 
tisztítás és kikészítés. I t t  gyors és gyökeres á talaku 
lás szükséges: a megelőző m unkafázisok tökélete 
sítésével csökkenteni kell a  tisz títá s  munkaigényét, 
új, term elékeny technikákat kell alkalmazni, célgé
peket, manipulátorokat és robotokat kell alkal 
mazni.

Az adatfeldolgozás és vezérlés korszerű számí
tástechnikai eszközeit és m ódszereit az öntészetben 
a technológiai feladatok m egoldására még csak n a 
gyon korlátozott mértékben használják, főként az 
olvasztóművekben. V árható a  számítástechnika a l 
kalm azásának gyors terjedése az egész öntvény 
gyártásban.

Alapvető feladat a szakágazat területén a kom p
lex feltáró, elemző, értékelő, döntéselőkészítő m un 
ka megszervezése és folyam atos végzése. Ezen te 
vékenység hiányában lényeges fejlődésre nem 
lehet számítani. Az öntészet fejlesztési politikájá 
nak megalapozása, a term elés specializációjának és 
koncentrációjának elősegítése érdekében többek 
között korszerűsíteni kell az információáramlást, 
a statisztikai és egyéb adatszo lgáltatást.

A fejlesztési célkitűzések megvalósításával p á r 
huzamosan javítani kell a  konstruktőri munkát is. 
A korszerű, racionális anyagfelhasználás egyik 
alapfeltétele ugyanis a színvonalas tervezői m un 
ka, am ely a legtöbb esetben m eghatározója a gyár 
tási folyam at egészének. A tervezői munka színvo
nalának javítása a korszerű, takarékos öntvény 
felhasználás szempontjából is kiemelt jelentőségű. 
A különböző szakmai könyvek, folyóiratok, szab 
ványok csak kismértékben segítenek ennek a fela 
da tnak  a végzésében, ezért célszerű lenne az ö n t 
vénygyártás és felhasználás területére egy szak- 
katalógust összeállítani, am ely  jó eligazítást adna 
az anyagtakarékosság és a  háttéripari kérdések 
szempontjából egyaránt.

Hasznosítani kell az O M B K E Öntödei Szakosz
tályába töm örült szakem berek alkotó és mozgósító 
erejét. Az állami és a pártvezetés az MTESZ kezde 
ményezése alapján nagy jelentőséget tulajdonít a 
műszaki-tudományos egyesületekben dolgozó 
szakemberek munkájának, egyre nagyobb m érték 
ben vonja be őket a bonyolult gazdasági, fejleszté 
si, iparpolitikai, gazdasági szabályozási döntések 
előkészítésebe és vérehajtásába. E zt a folyam atot 
erősíteni kell, és a hazai öntvénygyártó  szakága 
za t e lő tt álló feladatok m egoldásába a korábbinál 
nagyobb mértékben be kell vonni az OMBKE Ö n 
tödei Szakosztályát, am ely a  szakemberek széles 
körét összefogva, sokat segíthet a célkitűzé 
sek elérésében. Bebizonyosodott, hogy a szellemi 
erőforrások megfelelő koncentrálása  esetén a hazai 
szakemberek alkotóereje, készsége alkalmas magas 
szintű feladatok megoldására.

Az öntvénygyártás v á lto za tlan  volumenén belül 
a tervidőszakban jelentős minőségi, szerkezeti áta

lakulást kell végrehajtani, vagy legalábbis megkez
deni. Ennek fő jellemzői:
—  a termelés gépesítése és autom atizálása,
—  az elektromos olvasztás arányának  növelése,
—  az öntvények minőség- és m éretszórásának 

csökkentése,
—  a pontos öntvények arányának növelése,
—  a nagy szilárdságú és a göm bgrafitos vasöntvé 

nyek, a könnyűfém  öntvények, az erősen és 
gyengén ö tvözö tt acélöntvények arányának 
növelése.

A folyamatban levő, illetve te rv e ze tt és előké
szület alatt álló öntödei fejlesztési akciók összes
sége — az országos gazdasági helyzethez mérten
—  kedvező képet m uta t mind a beruházások volu 
menét, mind jellegét és műszaki színvonalát te 
kintve. Mindez a  korábbi tervidőszakhoz mérten 
kedvező változást jelez. Nem folynak azonban jelen
tősebb programok az öntödei alap- és segédanya
gok, az öntőm inták, szerszámok és egyéb gyártó- 
eszközök problém áinak m egoldására, ami veszé
lyeztetheti a meglevő és létesülő kapacitások 
tényleges kihasználását. Számos lényeges akció 
(pl. precíziós öntöde létesítése, a keram ikus formázás 
fejlesztése stb. ) pénzügyi feltételei még tisz tázat 
lanok.

Támogatni és gyorsítani kell a  vállalatok által 
foly tato tt és te rv eze tt korszerű öntödei beruházá 
sokat. Állami tám ogatással, bankhitelekkel, a m ű 
szaki fejlesztési a lap  terhére tö rtén ő  támogatással 
elő kel! segíteni a jó minőségű és pontos öntvények 
gyártását célzó öntészeti fejlesztéseket. Priori
tást kell biztosítani
—  az elektromos olvasztás és a korszerű öntészeti 

ötvözetek alkalm azásának;
— az öntödei folyam atok, különösen pedig az ön t 

vénytisztítás és -kikészítés kom plex gépesítésé
nek és autom atizálásának, a robot- és manipu 
látortechnika alkalm azásának ;

— a fokozott pontosságot ' b iztosító  technológiai 
módszerek (nagyfokú töm örítést alkalmazó 
nyers- és vegyi kötésű homokformázás, héjfor
mázás, nyom ásos és kokillaöntés, viaszmintás 
precíziós öntés és kerámikus formázás stb.) 
alkalm azásának ;

—  az öntőm inta- és egyéb öntödei gyártóeszköz
gyártás fejlesztésének;

— az öntészet alap- és segédanyag-ellátását javí
tó  intészkedések;

— az öntödei minőségellenőrzés és műszerezettség 
javításának.

Áz öntödei kapacitások megfelelő kihasználása 
csak a munkaerőhelyzet javításával biztosítható. 
Az öntödei dolgozók kereseti v iszonyait lényegesen 
javítani kell.

Súlyosbodó nehézségek jellem zik az öntödei 
szakemberképzés és -utánpótlás helyzetét a mérnö
kök, üzemmérnökök, technikusok és szakmunkások 
vonalán. Ez nagyrészt a fentiekben jellemzett á lta 
lános helyzet következménye, igy lényeges javulá 
sá t csak annak átfogó rendezésétől lehet várni.

Az öntödék piaci helyzetének, a  gyártók és a fel
használók kapcsolatának jav ítására , a fejlesztési 
politika megalapozására bővíteni kell a vállalati 
m arketingm unkát.
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A kupolókem encék torokgázának p rim er és szekunder
hőhasznosítása

A L T N É D E B  J Á N O S  o k i.  k o h ó m é rn ö k  
E n e rg ia g a z d á lk o d á s i  I n t é z e t

D K  6 2 1 .7 4 5 .3 4 :6 6 9 .0 1 5 .7

A  szerző a kupo lókem encékböl eltávozó torok- 
gázok hőjének különböző m ódon történő hasznosí 
tásával ( szekunder levegő befúvása, reknperátor, 

fü s tg á zk a z á n ) elérhető koksz- és energiam egtaka 
rítást, va lam in t a  hőshasznosítás gazdaságosságát 
vizsgálja .

Bevezetés

A kupolókemencék aknájából távozó torokgáz 
hőmérséklete kb. 300—400 °C, és jelentékeny 
mennyiségű (14— 16%) szén-monoxidot tartalm az. 
E zért a koksz fűtőértékével bev itt hőnek mintegy 
10%-a érzékelhető, 40% -a k ö tö tt hő form ájában 
elvész. Ez az t jelenti, hogy minden egységnyi 
mennyiségű hőszükséglet (hasznos hő X falvesz 
teség +  hűtővízveszteség) fedezéséhez kb. kétszer 
annyi kokszot kell elégetni. E zért a  torokgázzal 
e lv itt nagy hőveszteség csökkentése igen fontos, 
különösen, ha figyelembe vesszük, hogy így drága 
kokszot takarítha tunk  meg.

A torokgáz-, illetve a füstgázveszteség csökken
tése prim er és szekunder hőhasznosítással lehet 
séges. A primer hőhasznosításkor a torokgázban 
levő hő egy részét a  kupolóba vezetjük vissza, 
m iáltal az olvasztáshoz szükséges koksz mennyi
ségét csökkentjük, míg a szekunder hőhasznosításkor 
a  hőveszteséget kazánokban gőz vagy meleg víz 
előállítására hasznosítjuk.

A prim er hőhasznosításnak két m ódja van. Az 
egyik az ún. szekunder levegő befúvása, a másik 
a  koksz elégetéséhez szükséges levegő előmelegí
tése rekuperátorban.

A szekunder levegő behívásakor a koksz elége
téséhez szükséges levegőt a  hagyományos egy 
fúvósík helyett k é t fúvósíkban visszük be a  ku 
polóba. A felső fúvósíkban bev itt levegővel a 
gázokban levő szén-monoxid egy részét szén 
d ioxiddá égetjük el, m iáltal a  torokgáz CO-tar- 
ta lm a csökken, és így csökken a k ö tö tt füstgáz - 
veszteség, egyben az olvasztáshoz szükséges koksz 
mennyisége.

Az égéslevegő előmelegítése rekuperátorban szin 
tén  kokszm egtakarítással jár. Az előmelegítést 
sokszor külön tüzelőanyag elégetésével végzik, 
am i energetikai szempontból nem előnyös, mivel 
nem használjuk ki a torokgázban levő hőt. A re- 
kuperátorból távozó füstgáz hőmérséklete még 
kb. 600—800 °C, ami nagy? hőveszteséget okozna, 
ha hő tarta lm át szekunder hőhasznosítással (gőz- 
termeléssel) nem nyernénk vissza.

A cikkben a prim er és szekunder hőhasznosítás 
gazdaságosságát vizsgáljuk. Először azt számoljuk 
ki, hogy a koksz fűtőértékével bev itt hőnek hány 
% -át tudjuk m egtakarítani szekunder levegő 
befóvással, az égéslevegőnek rekuperátorban tö r 
ténő  előmelegítésével és a  füstgázkazánban gőz

termelésével. U tóbbi esetben term észetesen fi
gyelembe kell venni azt, hogy a term elt gőzt csak 
télen lehet hasznosítani. A kupolókemencék évi 
kokszfogyasztásából ki tudjuk szám ítani az évi 
kokszm egtakarítást, valam int a szekunder hő
hasznosítással elérhető egyéb tüzelőanyag-m eg 
takarítást. A kupolóban óránként e légetett koksz 
mennyiségének ism eretében k iszám íthatjuk a hő
hasznosítók beruházási költségét és beépítésének 
megtérülési idejét, ami eldönti, hogy érdemes-e 
hőhasznosító berendezést építeni.

A torokgázok hőhasznosításával elérhető 
energiamegtakarítás

A kupolókemencékben az olvasztáshoz szükséges 
h ő t a koksz elégetéséből fedezzük. A szám ítások 
b an  az egyszerűsítés céljából úgy v e ttü k , hogy a 
kokszban egyedül a  karbon az éghető elem, egyéb 
éghető elem — m in t pl. kén vagy hidrogén — 
nincsen. •

A legtöbb tüzelőberendezésben a koksz karbon 
ta rta lm á t tökéletes égéssel teljes egészében szén
dioxiddá égetjük el az alábbi egyenlet szerint:

C +  O, + 3,76 N 2 =  CO„ +  3,76 N2 +  399 M J/km ol.
( 1 )

Ilyenkor a karbonban re jte tt hő teljes egészében 
érzékelhető hővé alakul, a füstgázokban pedig 
csak C 02 és N 2 van, levegőfelesleggel történő 
tüzeléskor pedig 0 2 is.

A kupolókemencék aknájában azonban a  kelet 
k eze tt szén-dioxidot felfelé haladása közben az 
izzó koksz hőelvonás m ellett szén-m onoxiddá re 
dukálja. Ügy is m ondhatnánk, hogy a karbon  csak 
szén-monoxiddá ég el :

C +  0,5 0 2 +1,88 N 2 =  СО +1,88 N 2 +  116 M J/kmol
( 2)

A (2) egyenlet szerint — az (1) egyenlettel 
szemben — a koksz fűtőértékének csak 29%-a 
szabadul fel érzékelhető hő form ájában, 71%-a 
pedig szén-monoxid alakjában éghetőként van 
jelen a torokgázban. Ezért arra  törekednek, 
hogy a karbont minél nagyobb m értékben szén 
dioxiddá égessék el. E z t célozza a szekunder levegő 
befúvása is.

Hogy az összesen elégetett karbon hányad 
része ég el szén-dioxiddá, azt az égési viszony 
(az elégés hatásfoka) fejezi ki :

C02 1 0 0 -2 ,8 8  СО
C02+CÖ~~ 100+1,88 СО

100 ( %), (3)

ahol СО és C02 a torokgáz szén-monoxid- és szén 
d ioxid tartalm a % -ban.
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1. ábra. A  torokgáz m ennyisége és a  torok gázvesztesé g 
a hidegszéles kupolólcemencében

A kupolókemencék torokgázának szén-monoxid- 
tartalm a 16—11% (az egy fúvósíkosnál 15— 16%, 
a szekunder levegős kupolónál 11—12%), így az 
égési viszony 40—60%.

A karbon elégetéséhez szükséges levegőmennyi
ség, a füstgázmennyiség (1 MJ , karbonnal bevitt 
hőre vonatkoztatva), a torokgáz összetétele, az 
égési viszony és az egyéb param éterek szám ítására 
szolgáló képleteket az 1. táblázatban ad tu k  meg. 
Az 1. ábra a torokgáz mennyiségét és a torokgáz- 
veszteséget m u ta tja  a  hidegszeles kupolóban a 
torokgáz СО-tartalm ának függvényében.

A karbon elégetésének hőmérlegét 11—15% 
СО-tartalom m ellett a 2. táblázatban állíto ttuk 
össze. Ebből vehetjük  ki a kupolókemencék torok 
gázának prim er hőhasznosításával elérhető koksz- 
m egtakarítást és a szekunder hőhasznosítással 
el érhető tüzelőanyag-m egtakarítást.

A torokgáz СО-tartalm ával e lv itt, kémiailag 
kö tö tt torokgázveszteség — a torokgáz CO-tar- 
talm ától függően —  28,5 és 41,6% között van. 
Szekunder levegő behívásakor ez 31—32%-ra 
csökken.

A torokgáz érzékelhető hője 400 °C torokgáz- 
hőmérséklet esetén — a СО-tartalom tól függően — 
12,8 és 11,5% között van. Ha a torokgáz t hőmér
séklete 400 °C-tól eltér, akkor a  hőveszteséget 
hozzávetőlegesen úgy kaphatjuk meg, ha a 400 °C- 
ra vonatkozó szám értéket í/400-zal megszorozzuk.

Az összes torokgázveszteség 41,2 és 53,1% kö 
zött változik.

A tüzeléstechnikai hatásfokba, kupolóban leadott 
hő) a  bevitt hőnek és az összes torokgázveszteség- 
nek a különbsége. Ez a СО-tartalom tól függően 
59 és 47% között van.

A szekunder levegős kupolóval elérhető m egta 
karítást a tüzeléstechnikai hatásfokból számí-

K épletek a karbonelégetés paramétereinek szám ításához

Megnevezés
Levegőtényező

n < 1

Égési levegő mennyisége, m 3/M J  

l ’üstgázi I l e m íyiség, m 3/MJ

Füstgáz CO-tartalma, %

Füstgáz C 02-tartalma, % 

Füstgáz 0.,-tartalma, %

0 ,1 3 3 8 + 0 ,1 3 3 3  к 
0 ,1 6 1 9 + 0 ,1 0 5 6  к 

100 (1 -  к) 
2,88 +  1,88 к 

100 к
2,88+1,88 к 

0

Füstgáz СО’-tartalma, %

Füstgáz C 0 2-tartalma, %

С 02+СО, %

со;+ о’2, %

Égési viszony 

Levegőtényező

A karbon fűtőértékének hasznosítási hatásfoka, %

3 4 ,7 — 1 ,6 5 3  C O \

21— 0 ,6 0 5  СО’ 

2 3 ,5 3

1),’6 7 8 + 0 , 442~fc

1 0 0 - 2 , 8 8  GO

1Ö Ö +T^88’C 0

& +  1
2

2 8 ,9 9  +  7 1 ,0 1  к

1. táblázat

« >  1

0 ,2 6 7 5  n  

0 ,2 6 7 5  n

0

n

21 -O ',

21

21

2 1 — O’
:

100
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A  karbon elégetésének hőinérlege 1MJ kokszenergiárn vonatkoztatva

T o r o k g á z  C O - ta r t a lm a ,  %

2. táblázat

M e g n e v e z é s

T o r o k g á z  C ö 2- t a r t a l m a ,  %
É g é s i  v is z o n y
L e v e g ő té n y e z ő
T o r o k g á z  m e n n y i s é g e ,  m 3/M J
F ú v ó le v e g ő  m e n n y is é g e ,  m 3/M J
T o r o k g á z  r e j t e t t  h ő je ,  k J / M J
T o r o k g á z  é r z é k e lh e tő  h ő je ,  k J / M J
Ö ssz e s  to r o k g á z v e s z t e s é g ,  k J / M J
K u p o ló b a n  l e a d o t t  h ő  ( le v e g ő e lő m e le g í té s  n é lk ü l ) ,  k J / M J  
L e v e g ő  h ő t a r t a l m a ,  k J / M J  

4 0 0  ° C -o s  le v e g ő  
5 0 0  °C -o s  le v e g ő

R e k u p e r a t o r  f a l  v e s z te s é g e ,  k J / M J  
R e k u p e r á t o r b a n  l e a d o t t  h ő , k J / M J  
F ü s t g á z  h ő t a r t a l m a  a  r e k u p e r á t o r  u t á n ,  k J / M J  
F ü s t g á z  h ő t a r t a l m a  a  k a z á n  u t á n ,  k J / M J  
F ü s t g á z k a z á n b a n  l e a d o t t  h ő ,  k J / M J  
T e r m e l t  g ő z  h ő t a r t a l m a ,  k J / M J  
A  r e k u p e r á t o r o s  k u p o ló b a n  l e a d o t t  h ő ,  k J / M J  

4 0 0  ° C -o s  le v e g ő *
5 0 0  ° C -o s  le v e g ő * *

K o k s z m e g t a k a r í t á s ,  %
4 0 0  ° C -o s  le v e g ő  
5 0 0  °C -o s  le v e g ő

*A  f ú v ó k á k  e l ő t t  a  le v e g ő h ő m é r s é k le t  36 0  °C  
* * A  f ú v ó k á k  e l ő t t  a  le v e g ő h ő m é r s é k le t  4 5 0  °C

to ttu k  ki. Az Öntödei V állalat Soproni V asöntö 
déjében a VASKÚT által végzett vizsgálat szerint 
az egy fúvókaros kupoló torokgázának C O -tar 
talm a 15% volt, a leadott hő 48,8%. A szekunder 
levegős kupoló torokgázának CO-tartalm a 11% -ra 
csökkent le, a  leadott hő 56,7 %-ra nő tt. Ebből 
a kokszm egtakarítás kb. 14%. Ez azonban csak 
akkor áll fenn, ha a kupolót helyesen üzem eltetik, 
a fúvókákat megfelelően tisz tán  ta rtják , és a felső 
fúvókákon keresztül viszik be az összes fúvószél 
1/3—-1/4-ed részét. Szélső esetben (helytelen üze 
m eltetés esetén) előfordulhat, hogy nincs koksz 
m egtakarítás.

A kupoló aknájából távozó torokgázt a hőhasz 
nosítás elő tt először egy elégetőkamrában levegő 
bevezetésével (№ =1,1—1,2) elégetjük, m ajd  a 
rekuperátoron, a  füstgázkazánon és a porleválasz 
tón  á t a kém énybe vezetjük.

A kokszm egtakarítás függ a levegőelőmelegítés 
m értékétől és a  torokgáz СО-tartalm ától. H a a 
CO-tartalom  15%, akkor az egy fúvókasoros 
kupolónál 400 °C-os levegőelőmelegítéssel kb. 
16%, 500 °C-os levegőelőmelegítéssel 19% a koksz 
m egtakarítás. Szekunder levegő befúvásakor, ha 
a CO -tartalom  11%, 400 °C-os levegőelőmelegí
téssel 15%, 500 °C-os levegőelőmelegítéssel 18% a 
koksz m egtakarítás.

A rekuperátorba belépő torokgáz hőmérséklete a 
torokgáz СО-tartalm ától függően 1150—950 °C, 
ami a  rekuperátoron történő áthaladás u tán  400 °C- 
os levegőelőmelegítésnél 800—600 °C-ra, 500 °C-os 
levegőelőmelegítésnél 700—500 °C-ra csökken. A 
rekuperátorból távozó füstgáz hőmérséklete még

15 15 11

T o r o k g á z  h ó m é r s é k le te ,  °C

300 40 0 300

11,9 11,9 14,3
0 ,4 4 0 ,44 0 ,57
0 ,7 2 0 ,72 0 ,78
3 ,66 3 ,66 3,88
3 ,38 3 ,38 3,67

396 396 308
86 116 93

482 512 401
518 48 8 599

103 103 112
130 130 141

7 7 7
109 109 119
373 403 282
112 112 112
261 191 170
235 262 153

610 580 700
63 5 605 726

15,2 15,9 14,4
18,4 19 ,3 17,5

mindig elég nagy, ezért a hőtartalm ának tovább- 
hasznosítása céljából füstgázkazánba vezethetjüki 
I t t  a füstgázt 180— 230 °C-ra hű t jük le.

A füstgázkazánban termelhető gőz hőtartalm a — 
amennyiben a fúvólevegőt rekuperátorban 400 °C- 
ra  előmelegítjük —  a torokgáz CO-tartalmától 
függően a koksz fűtőértékével b e v itt hőnek 16 
és 28%-a között van. Amennyiben a fúvószelet 
nem melegítjük elő, úgy a kazánba belépő füstgáz 
hőmérséklete 1000— 800 °C, és a gőz hőtartalm a 
a torokgáz C O -tartalm ától függően a koksz fűtő 
értékének 27—37% -a.

Most m ár csak az t kell megvizsgálni, hogy mibe 
kerül a kazán vízlágyítóval, tápvízellátással, füst
elszívó ventillátorral stb. együtt. Ebből ki lehet 
számítani, hogy a füstgázkazán építésének költsége 
mennyi idő a la tt té rü l meg, és hogy érdemes-e, 
gazdaságos-e füstgázkazánt beépíteni. Ügyelni 
kell arra  is, hogy csak a felhasználható gőzmeny - 
nyiséggel számoljunk, mivel a  te rm elt gőzt sok 
helyen a nyári időszakban nem lehet hasznosítani. 
A magyarországi viszonyok és az érvényes köz- 
gazdasági szabályozók mellett a  beruházási költ
ségeknek kb. 3 éven belül meg kell térülniük,, így 
a kupolók összes évi kokszfogyasztásának 92 000 
G J felett kell lennie (ha a term elt gőzt egész évben 
felhasználják).

A rekuperátorral elérhető kokszm egtakarítást 
és a füstgázkazán beépítésével term elhető gőz 
mennyiségét a koksz fűtőértékének százalékában, 
a  torokgáz СО-tartalm ának függvényében a 2. 
ábrából határozhatjuk  meg.

A füstgázkazánban term elhető gőz mennyi-
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2. ábra. A  levegő előmelegítésével és a  fü s tgázkazán  be
építésével elérhető kokszm eg takarítá s

nyiségének számításakor abból a  feltételből in 
dultunk ki, hogy a keletkezett összes torokgázt 
elszívjuk és hasznosítjuk. A valóságban azonban 
az a helyzet, hogy a torokgáz egy része hőhasz
nosítás nélkül a kupoló kém ényén keresztül el
távozik. A füstelszívó ventillá tor szívását ugyanis 
nagyon nehéz úgy beállítani, hogy csak annyi 
torokgázt szívjunk el, m int am ennyi keletkezett. 
Amennyiben több gázt szívunk el, m int a keletkező 
torokgáz mennyisége, úgy a kupoló kéményén 
keresztül levegőt is beszívunk, am i robbanás- 
veszéllyel jár. Amennyiben kevesebb gázt szívunk 
el, m int a keletkezett torokgáz mennyisége, úgy a

torokgáz egy része a  kupoló kéményén keresztül 
távozva veszendőbe megy. Ezért a  term elhető 
gőz mennyisége a 2. táblázatban fe ltün te te tt érték 
nél kisebb. H a felvesszük, hogy a torokgáz meny- 
nyiségének 20%-a megy ki a kupoló kéményén, 
úgy a term elhető gőz mennyiségét a  3. táblázat 
m u ta tja .

A torokgáz hőhasznosítására szolgáló 
berendezések

Az előzőekben a primer hőhasznosítás által 
elérhető kokszm egtakarítást és a szekunder hő 
hasznosítással term elhető gőz mennyiségét szá 
m oltuk ki az elégetett koksz mennyiségének 
% -ában. Biztonságból az alapkoksz mennyiségét 
a  m egtakarításnál nem vesszük figyelembe, mivel 
az alapkoksz hőtartalm ának nagy része az indulás 
és leállás veszteségei m iatt nem hasznosítható. 
Az évi adagkokszfogyasztás ismeretében az elő
zőek alapján kiszám ítható a m egtakaríto tt koksz 
mennyisége, és a koksz, illetve a tüzelőanyag 
á ra  alapján a hőhasznosítók á lta l m egtakarít 
h a tó  tüzelőanyag értéke. A hőhasznosító beren 
dezés beruházási költségét elosztva a koksz- és 
egyéb tüzelőanyag-m egtakarítással, m egkapjuk a 
beruházás megtérülési idejét. Igaz ugyan, hogy 
hazánkban az energiaberuházások gazdaságossá 
g á t az ún. H m u ta tó  alapján ítélik meg, azonban 
összefüggés van a megtérülési idő és a H  m utató  
között. A H m u ta tó  előírt értékének jelenleg
2,2 felett kell lennie, így a megtérülési idő 3 év 
a la t t  van. Három éves megtérülési időt felvéve, 
kiszám ítható a beruházási költség felső h a tá r 
értéke.

Az egy fúvókasoros kupolók két fúvókasorosra 
minden további nélkül átalakíthatok, csupán a 
meglevő szélvezetékről kell leágazást készíteni 
és az t becsatlakoztatni az alsó fúvókasor felett 
(1— 1,2) d távolságban elhelyezett szekunder 
körvezetékbe (d a  kupoló belső átm érője a fúvó 
síkban). Mivel a szekunder és a prim er levegő 
mennyiségének a rán y á t 1 : 2 és 1 :3  között sza-

Л kupolókem ence torokgázának hfiinérlege a koksz id ő ér ték én ek  %-ában
3. táblázat

A  t o r o k g á z  C O - ta r t a lm a ,  %
M e g n e v e z é s  --------------------------- :----------------------------------------------

15 13 11

A  t o r o k g á z  k ö t ö t t  h ő je  ,
A  t o r o k g á z  é rz é k e lh e tő  h ő je  
Ö sszes  to ro k g á z v e s z te s é g
R e k u p e r á t o r b a n  le a d o t t  h ő  (4 0 0  ° C -o s  le v e g ő )
F ü s t g á z k a z á n b a n  le a d o t t  h ő
F ü s t g á z  h ő t a r t a l m a  a  k a z á n  u t á n  (2 3 0  °C )
Ö ssz e s  h ő k ia d á s  
F o r r ó s z é l  h ő t a r t a l m a
T e r m e l t  g ő z  h ő ta r ta lm a ,  h a  a  t o r o k g á z t  1 0 0 % - b a n  e ls z ív já k  

h a  v a n  r e k u p e r á to r  
h a  n in c s  re k u p e r á to r

T e r m e l t  g ő z  h ő ta r ta lm a ,  h a  a  t o r o k g á z  9 0 % - á t  s z ív já k  el, 
h a  v a n  re k u p e r á to r  
h a  n in c s  re k u p e r á to r

T e r m e l t  g ő z  h ő ta r ta lm a , lm  a  t o r o k g á z  8 0 % - á t  s z ív já k  el, 
h a  v a n  re k u p e r á to r  
h a  n in c s  re k u p e r á to r

K o k s z m e g ta k a r í t á s ,  h a  a  lo v e g ő e lő m e le g í té s  h ő m é rs é k le te  
4 0 0  °C  
6 0 0  °C

39,6 35,3 3 0 ,8
11,6 12,1 1 2 ,5
51 ,2 47 ,4 4 3 ,3
11,0 11,4 11 9
29,1 24 ,8 2 0 ,3
11,1 11,1 11,1
51 ,2 47 ,3 4 3 ,3
10,3 10,7 11 ,2

26 ,2 22 ,4 18 ,3
36,1 32 ,0 2 9 ,0

21 ,6 18,0 14 ,4
31 ,5 27 ,7 25 ,1

17,0 13,7 10 ,5
26 ,8 23 ,4 2 1 ,2

15,9 15,5 15 ,1
19,5 19,0 18 ,5
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1 4. táblázat
A jelentősebb öntödék kupolókem eneéinek szám a és évi összes kokszenergia-fogyasztäsa (1980)

S o rs z á m V á l l a l a t И id e g - 

sze le s  !

F o r r ó -

k u p o ló k  s z á m a

K o k s z é n e r g ia f o g y a s z  - 
t á s  

T J / é v

1 M V G , G y ő r 3 2 2 5 2
2 Ö .  V ., K i s v á r d a 7 — 2 06
3 C S M V A 4 — 166
4 K e c s k e m é t i  Z o m á n c -  é s  K á d g y á r — 6 158
5 G a n z - M á v a g ,  S o r o s k á r — 4 126
6 K Ö ÍS Z 1G , T a p o lc a 1 — 90
7 Ö .  V ., S o p ro n 2 — 89
8 Ö .  V .,  S z e g e d 3 — 80
9 S a lg ó t a r j á n i  Ö n tö d e  és T ű z h e ly g y á r 3 2 79

H) L K .M 3 — 78
11 K O S Z I G ,  B u d a p e s t 2 — 69
12 M V G  V ö rö s  C s il la g  G é p g y á r 3 — 68
13 D u n a i  V a s m ű 2 — 48
14 V a s ip a r i  S z o lg á l ta tó  V á l la l a t ,  P á p a 2 — 45
15 M K Z Ő G K P , M o s o n m a g y a r ó v á r 4 - --- 4 4
16 Ö .  V .,  K o m á r o m — 2 4 4
17 I k l a d i  S z e r s z á m g é p g y á r 2 — 4 3
18 K ö n n y ű i p a r i  G é p g y á r tó  V á l la la t ,  V á c 2 — 41
19 M V G , P á p a 2 — 39

. 20 I S Z G , G y ö n g y ö s , 2 — 39

A  to r o n y h á z  k ö t ö t t  h ő je  39 ,6  3 5 ,3  3 0 ,8

bályozni kell, arányszabályozó berendezést is 
be kell építeni.

A szekunder levegős kupolóra történő átalak ítás 
költségei a  kb. 14%-os kokszm egtakarításból fél 
éven belül m egtérülnek (a H  m utató  értéke kb.
6), és ezért nem csak az új kupolókat gazdaságos 
így megépíteni, hanem a meglevő kupolókat is 
célszerű á talak ítan i. Sok hazai öntödében azon 
ban idegenkednek a szekunder levegős kupolóra 
tö rténő  átalak ítástó l, feltehetően a mérő- és sza 
bályozóberendezések beszerzési nehézségei és azok 
karban tartása  m ia tt.

Forrószeles kupoló

A kupolókemencék fúvólevegőjének előmele
gítésére többnyire Schack-íéle sugárzó rekuperá 
to r t építenek be. De használható az ismert, cső 
kosaras sugárzó rekuperátor is, amely olcsóbb, 
m int a Schack-rekuperátor. Az egy fúvókasoros 
kupolónál a torokgáz elégetése u tán  a füstgáz 
hőmérséklete 1000 °C felett van, ezért ezekhez a 
kupolókhoz sugárzó rekuperátort kell beépíteni. 
A szekunder levegős kupolóban azonban a fü st 
gáz hőm érséklete 1000 °C alá csökken, ezért 
h a jlíto tt csöves konvekciós rekuperátort, esetleg 
csőkosaras rekuperáto rt is lehet használni. A 
csövek tisztításáró l azonban gondoskodni kell, 
pl. a kazánoknál használatos golyós tisztítással.

A rekuperátor beépítésének gazdaságossága m ár 
nem olyan egyértelm ű, m int a szekunder levegős 
kupolóé. E zt üzemenként, illetve kupolónként 
kell vizsgálni. A nálunk érvényes gazdasági sza 
bályozók m ellett, az évi kokszfogyasztás és a 
beruházási költség figyelembevételével kb. 1500 
t/év, illetve 43 000 G J/év adagkokszfogyasztás 
(kb. 2000 tonna  összes kokszfogyasztás) az a 
határérték , am ely felett a  rekuperátor beépítése 
gazdaságos. 1500 t/év  adagkokszfogyasztásnál a 
rekuperátor beépítésével — 15% kokszm egtaka 

rítást felvéve —  évi 225 t  koksz tak aríth a tó  meg, 
ennek értéke válla lati egységáron (5823 F t/t)
1 310 000 F t, népgazdasági áron (9370 F t/t)
2 108 000 F t. A beruházási költség a kupoló hő
terhelésétől függően 3,5—6 M F t-ra  becsülhető.

A 4. táblázat a  jelentősebb hazai öntödék ku- 
polókemencéinek 1980. évi összes kokszfogyasztását 
m utatja. Eszerint a 12. sorszámig még gazdaságos 
a  rekuperátor beépítése. Közülük ö t kupolótelep- 
nél van rekuperátor beépítve, de a  levegő hőmér
séklete sok esetben igen kicsi.

llj kupolók létesítésekor a rekuperátor építése 
technológiai, energiam egtakarítási és környezet- 
védelmi szempontokból mindenképpen kívánatos 
és ajánlható. Technológiai szempontból előnyös a 
vas hőmérsékletének növekedése. Környezet- 
védelmi szem pontból szükséges a torokgáz tisz 
títása, ezért az t le kell hűteni a rekuperátorban, 
esetleg a füstgázkazánban.

Gazdaságossági szempontból k ívánatos volna 
olyan kupolókat építeni, amelyek legalább napi 
két műszakban v an n ak  üzemben, belső átmérőjük 
900 mm felett van , nagyobb az olvasztási teljesít 
ményük és a kokszfogyasztásuk, és így nagyobb a 
m egtakarítható koksz mennyisége és költsége is.

Füstgázkazán

A füstgázkazán beépítésének elvi vázlata a
3. ábrán lá tható . A berendezés kialakításakor 
lehetőséget kell biztosítani arra, hogy a rekupe
rá to rt, a füstgázkazánt és a porleválasztót ki 
lehessen kapcsolni anélkül, hogy a kupolót le 
kellene állítani.

Általában füstcsöves kazánt építenek be. A 
meglevő üzemekben a füstgázhő-hasznosító kazán 
beépítésének sok akadálya Van. Az egyik az, hogy 
a beépítéshez szükséges hely nem áll rendelkezésre. 
Problém át okoz a term elhető gőz vagy meleg 
víz nyári felhasználása, ezért a hőenergiát csak a
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3. ábra. A  füstgázkazán  beépítésének vázlata

téli hónapokban lehet felhasználni, ami rontja a 
beruházás gazdaságosságát. A  beruházási költség 
általában nagy : a legkisebb kazáné is kb. 6,6 M F t, 
mivel a kazán építésén k ívül (ami a beruházási 
költségnek csal 10—-20%-a) egyéb költségek me
rülnek fel. mint pl. a vízlágyító , tápvízellátás, 
füstelszívó ventillátor, kém ény stb . költsége. Szá
m ításunk szerint a kupolókemencék füstgázkazánja 
csak 3200 t/év adagkoksefogyasztás felett térül 
meg három  éven belül, ha  a  term elt gőzt egész 
évben fel tudjuk használni. Ilyen  feltételek az o r 
szágban csupán hét öntödében vannak. Amennyi
ben a kazán megtérülési ide jé t 10 évre lehetne meg
növelni, úgy a füstgázkazán építésére már évi 1000 t  
adagkokszfogyasztás esetén is volna lehetőség.

Más a helyzet egy új öntöde létesítésekor. 
Ebben az esetben az üzem gőz- vagy melegvíz
szükségletét a torokgázok m aradék  hőtartalm ának 
hasznosításával, füstgázkazánnal is lehet fedezni. 
Számítás ú tján  kell eldönteni, hogy a füstgázkazán 
vagy a tüzelőanyaggal fű tö t t  kazán a gazdaságo- 
sahh-e. Ebben az esetben a füstgázkazán és a 
rendes kazán beruházási költségének a különb 
ségét kell csak figyelembe venni, ami a füstgáz 
kazán gazdaságosságát jav ítja .

Példa
Egy öntödében két, egy fúvókasoros kupoló 

üzemel. Az olvasztási te ljesítm ény 5 t/h. A napi 
olvasztási idő 16 h. A kupolók heti 5 napon ke 
resztül vannak üzemben. Az évi olvasztási idő 
4000 h, az adagkokszfogyasztás 15%. A koksz 
fűtőértéke 28 470 kJ/kg. M ilyen energiamegta 
karítást lehet elérni a szekunder levegős kupolával, 
a rekuperátor és a füstgázkazán beépítésével? 

Az óránkénti adagkokszfogyasztás 5000-0,15 =  
=  750 kg/h.
Az évi adagkokszfogyasztás 0,75-4000 =  3000 
t/év.

Az évi kokszenergia-fogyasztás:
750 -28 470-4000 -1 0 -e =  85 410 GJ/év

A szekunder levegős kupolóval évente elérhető 
kokszm egtakarítás (14%-os kokszm egtakarítással 
számolva) :

3000 -0,14 =  420 t/év.

A kokszm egtakarítás értéke
vállalati áron 420 • 5824 =  2,45 M F t/év ,
népgazdasági áron  420-9370 =  3,94 M F t/év .
A beruházási költség a levegőarány-szabályozó- 

val együtt max. 900 E  F t, tehát a beruházás 0,9/ 
/3,94 = 0,23 év a la tt  megtérül, vagyis érdemes meg
valósítani.

A szekunder levegős kupolókemencék évi adag- 
kokszfogyasztása 3000—420 =  2580 t/év , a faj 
lagos adagkokszfogyasztás 12,9%. A rekuperátor 
beépítésével elérhető energiam egtakarítás — ha 
a  torokgáz C O -tartalm a 12%—15% (400 °C-os 
levegőelőmelegítés).

Az évi kokszm egtakarítás a rekuperátor be 
építése által :

2580-0,15 =  387 t/év.

Az évi kokszm egtakarítás értéke
vállalati egységáron 387 -5824 =  2,25 M F t/év ,
népgazdasági áron  387 -9370 =  3,63 M Ft/év .
A beruházási költség 5 M F t. A megtérülési 

idő

vállalati egységárral számolva 5/2,25 =  2,22
év,

népgazdasági á rra l számolva 5/3,63=1,38
év.

Az adagkokszfogyasztás a rekuperátor beépítése 
á lta l 12,9 -0,85= 10,97%-racsökken.

Az évi adagkokszfogyasztás a szekunder le
vegővel és a rekuperátorral :

3000 -4 2 0  -387 =  2193 t/év .

A kazánban term elhető gőz mennyisége a 
koksz fűtőértékével bev itt hő 20% -ának vehető, 
ha  nem szám olunk azzal, hogy a torokgáz egy 
része a kém ényen keresztül hasznosítás nélkül 
eltávozik. A te rm elt gőz energiatartalm a :

62 435-0,2 =  12 487 G J/év.

A gőz hőenergiaegységárát 119,4 F t/G J-ra  véve, 
a kazán beépítésével elérhető m egtakarítás :

12 487 -119,4 • 106«; 1,5 M F t/év .

A kazán költsége vízlágyítóval, tápvízellátással 
és füstgázelszívó ventillátorral együtt kb. 9,7 M 
F t. így a beruházási költség 9,7/l,5  =  6,5 év a latt 
térü l meg. Ez igen hosszú idő, ezért a nálunk ér
vényes szabályozók mellett az energiaracionalizálási 
hitel nem szerezhető be.

Amennyiben azzal számolunk, hogy a kupoló 
kéményén keresztül elvész a torokgáz 20%-a, 
úgy a gőz energiatartalm a a koksz fűtőértékének 
12,2%-a, és a  m egtakarítás az előzőnél még ke 
vesebb.

Űj kupoló építésekor a füstgázkazán beépítése 
gazdaságos lehet, amennyiben a füstgázkazán és a 
tüzelőanyaggal fű tö tt kazán beruházási költsé 
gének különbsége 4,47 M Ft-nál nem nagyobb.
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összefoglalás

A szekunder levegős kupolával a  torokgáz CO- 
ta rta lm á t 15% -ról 11— 12%-ra lehet csökkenteni, 
ezáltal kb. 14— 15% kokszm egtakarítást lehet 
elérni. A szekunder levegős kupoló beruházási 
költsége a kokszm egtakarításból fél éven belül 
megtérül, és ezért a meglevő kupolókemencék 
átalakítása is gazdaságos.

A fúvószél 400 °C-ra történő előmelegítésével kb. 
15%, 500 °C-ra történő előmelegítésével 19% 
kokszm egtakarítás várható. A rekuperátor beru 
házási költsége aránylag nagy, ezért gazdaságos
ságát kupolánként kell megvizsgálni. A nálunk 
levő gazdasági szabályozók m ellett kb. 1500 t/év 
adagkokszfogyasztás felett lehet gazdaságosan 
rekuperátort beépíteni.

A füstgáz hőhasznosítása füstgázkazán beépí
tésével lehetséges. Szekunder levegős kupolóval 
és a  torokgáz teljes mennyiségének hasznosításával 
számolva; am ennyiben rekuparátor is be van  épít 
ve, az adagkoksszal bev itt hő 12% -ának, rekupe 
rá to r nélkül pedig a 23%-ának megfelelő mennyisé 
gű gőzt tudunk term elni.

Füstgázkazán beépítése a meglevő kupolókhoz 
az érvényes szabályozók mellett csak akkor lehet
séges, ha az évi adagkokszfogyasztás 3200 t  felett 
van. Figyelembe kell venni azt a körülm ényt is, 
hogy a term elt gőzt egész évben, vagy csak télen 
lehet-e hasznosítani. Új kupolókemence építésekor 
a  füstgázkazán m ár sokkal kisebb adagkoksz 
fogyasztás esetén is gazdaságos.

WILHELM PATTERSON 

1911—1984

W ilh e lm  P a t t e r s o n ,  a z  a a c h e n i  f ő i s k o la  n y u g a lm a z o t t  
p r o f e s s z o r a  1984 . m á r c iu s  4 -é n , h o s s z a n  t a r t ó  b e te g s é g  
u t á n ,  73. é le t é v é b e n  e lh u n y t .

A z  a a c h e n i  f ő i s k o la  e lv é g z é se  u t á n  E u g e n  P iw ow arsky  
p ro f e s s z o r  m e l l e t t  k e z d te  p á l y a f u t á s á t .  1 9 4 0 -b e n  d o k 
t o r á l t .  A  h á b o r ú  a l a t t  t ö b b e k  k ö z ö t t  a  r a c k w i t z i  K ö n y -  
n y ű f é m m ű b e n  d o lg o z o t t .  1 9 4 9 -b e n  m i n t  tu d o m á n y o s  
m u n k a t á r s  v i s s z a t é r t  A a c h e n b e ,  a h o l  1 9 5 2 -b e n  m a g á n 
t a n á r i  k é p e s í t é s t  s z e r z e t t .  1 9 5 4 -b e n  a z  ú j o n n a n  a l a p í 
t o t t  d ü s s e ld o r f i  I n s t i t u t  f ü r  G ie s s e r e i t e c h n ik  ( Ö n té s 

t e c h n o ló g ia i  I n t é z e t )  v e z e tő je  l e t t .  A  k ö v e tk e z ő  é v b e n  
a z  e l h u n y t  E u g e n  P iw o w a r s k y  h e ly é b e  l é p e t t  a z  a a c h e n i  
f ő is k o la  ö n té s z e t i  i n t é z e t é n e k  é lén .

S z é le s  k ö r ű  k u t a t ó m u n k á j á n a k  fő b b  t e r ü l e t e i  a  
k u p o ló k e m e n c é k ,  a z  ö n t ö t t v a s  s z ö v e te  é s  t u l a j d o n s á g a i  
é s  a z  ö n té s z e t  m e t a l l u r g i a i  a la p j a i  v o l t a k .  T a n á r i  p á l y a 
f u t á s a  a l a t t  —  a z  1 9 7 8 -b a n  t ö r t é n t  n y u g d í j a z á s á i g  —  
t ö b b  m i n t  4 0 0  m é r n ö k  v é g z e t t ,  és k e r e k e n  1 0 0  d is s z e r 
t á c i ó t  v é d te k  m e g .

M a jd n e m  20  é v ig  v o l t  a  N é m e t  Ö n tő k  E g y e s ü le t e  
(V D G ) e ln ö k s é g é n e k  t a g j a .  P h . Schneider  p r o f e s s z o r r a l  
e g y ü t t  h o s s z ú  id ő n  á t  s z e r k e s z te t t e  a  G ie s s e r e i ,  t e c h 
n i s c h - w is s e n s c h a f t l i c h e  B e ih e f te ,  a  k é s ő b b i  G ie s s e re i-  
f o r s c h u n g  c . f o l y ó i r a t o t .

P a t t e r s o n  m u n k á s s á g á t  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  is  f i 
g y e le m m e l  k ís é r té k .  E g y e s ü le t ü n k  ju b i l e u m i  k ö z g y ű 
lé s é n , 1 9 6 7 -b e n  s z e m é ly e s e n  is  m e g i s m e r h e t t ü k  ő t .

K .  L .

HERVÉ GODFROID 

1924—1984

H e r v é  G o d f ro id  1 9 4 7 -b e n  f e je z te  b e  e g y e te m i  t a n u l 
m á n y a i t  k iv á ló  e r e d m é n n y e l .  E lső  é s  e g y b e n  u to ls ó  
m u n k a h e ly e  a  M a g o t te a u x  Ö n tö d é k  v o lt ,  a h o l  r e m e k  
ív ű  é le t p á ly á t  f u t o t t  b e .

K u ta tó k é n t  k e z d te  a  g y á r  l a b o r a tó r iu m á b a n ,  s  m á r  
f i a t a l o n  k i t ű n t  t e h e t s é g é v e l .  C s a k h a m a r  k o m o ly  s z e 
r e p e t  v á l l a l t  a z  e g é sz  c é g  i r á n y í t á s á b a n .  A l ig  35 é v e 
s e n  v e z é r ig a z g a tó ,  m a j d  15 é v  m ú lv a  a  v á l l a l a t  a le l -  
n ö k e  le sz . T e v é k e n y s é g é v e l  n e m z e tk ö z iv é  t e t t e  a  v á l 
l a l a to t .  L ic e n c ö n tö d é t  l é t e s í t e t t  I n d i á b a n ,  T ö r ö k o r 
s z á g b a n  é s  G ö rö g o r s z á g b a n .  E  s ik e re s  m u n k a  u tá n  
s o r r a  é p í t e t t e  m e g  a  M a g o t te a u x  C s o p o r t  ö n tö d é i t  
S p a n y o lo r s z á g b a n ,  a z  U S A -b a n ,  J a p á n b a n ,  F r a n c i a -  
o r s z á g b a n .  B r a z í l i á b a n  é s  K a n a d á b a n .

H a tv a n é v e s  k o r á b a n  —  s z a k m a i e r e d m é n y e i  e l i s 
m e r é s e k é p p e n  —  a z  ö n t é s t e c h n i k a i  E g y e s ü le t e k  N e m 
z e tk ö z i  S z ö v e ts é g é n e k  (C IA T F )  e ln ö k e  l e t t ,  é s  k é s z ü l t  
a  M a g o t te a u x  C s o p o r t  e ln ö k i  t i s z té n e k  á tv é t e lé r e .  
V é g z e te s  a u tó b a l e s e t e  m e g a k a d á ly o z ta  e b b e n .

H e r v é  G o d f r o id - t  g y á s z o l já k  v á l l a la t a  d o lg o z ó i ,  a 
B e lg a  ö n t é s z e t i  E g y e s ü le t  t a g j a i  é s  a  C I A T F  ta g e g y e 
s ü le te i .

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  ta g j a i  n e v é b e n  k í v á n u n k  
u to l s ó  jó  s z e r e n c s é t!

Dr. Vörös Árpád
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A nyomásos öntvények m inőségének javítása
G U I D O  L Ü T H I  
G e b r ü d e r  B ü h le r  A G

D K  6 2 1 .7 4 6 .6 8 2

A  nyomásos ön tvények h ibá i, ezek okai és eredete. 
A  nyomásos öntőszerszám  konstrukciójára, a  

beömlőrendszerre, a  levegőelvezetésre, a szerszám - 
tisztításra és -bevonásra visszavezethető hibák. A  
nyom ásos öntőgép param étere inek  helyes beállításá 
va l megszüntethető h iba források. A  param éterek  
ellenőrzésének és a u to m a tiku s  szabályozásának  
eszközei.

Bevezetés

N em  mindegyik nyomásos öntöde törekszik a r 
ra , hogy öntvényeivel nem zetközi versenyeken 
d íja k a t nyerjen, de m inden öntő szakembernek 
célja az öntvények minőségének javítása. Ugyanis 
nincs olyan öntöde, am elyben a gyártástechnológi
á t  ne lehetne tovább finom ítani.

Az öntvények minőségének javítása az alábbiak 
m ia tt szükséges:

— a  felhasználók igénye egyre növekszik, ezért 
csak az az öntöde m arad h at versenyben, am e 
lyik a magas minőségi követelményeket ki tu d 
ja  elégíteni;

— ha  kihasználjuk a vékonyabb falú, egyenletes 
minőségű, tömör és nagy szilárdságú öntvények 
gyártásából adódó lehetőségeket, további p ia 
cokat hódíthatunk meg;

— a  rendszeresen jó minőségű öntvényeket gyártó  
öntöde a rosszabb gazdasági körülmények kö 
z ö tt  is megrendeléshez ju tha t.

A költségtényezőt á ltalában nem kellő súllyal ve 
szik figyelembe. H a selejt keletkezik, akkor nem  
csupán a rossz öntvény gyártási ideje megy veszen 
dőbe, hanem ugyanannyi járulékos idő is szükséges 
ahhoz, hogy a rossz öntvény helyett jól gyártsunk.

Az alábbi példán látható , hogy ha a selejtet csu
pán egy százalékkal csökkent jük, akkor egy hónap 
ban 8 óra szabad kapacitáshoz jutunk.

Tételezzük fel, hogy két műszakos üzemben, 
egyfészkes szerszámmal, 30 s ciklusidővel (azaz 
120 lövés óránként, vagyis 960 öntvény egy 8 órás 
műszakban) dolgozunk.
a) Ha 3 % a selejt, ez megfelel 28,8 rossz öntvény 

nek, az ehhez szükséges m unkaidő 0,24 h. 
A rossz öntvények pótlására fordított m unka 
idő ugyancsak 0,24 h. Az összes munkaidő 
-veszteség te h á t m űszakonként 0,48 h.

b) Ha a selejt 2 %, ez megfelel 19,2 rossz öntvény 
nek, az ehhez szükséges m unkaidő 0,16 h. 
A rossz öntvények pótlására fordito tt m unka 
idő ugyancsak 0,16 h. Az összes munkaidő- 
-veszteség te h á t m űszakonként 0,32 h.

Az a) és b) eset közötti különbség havonta, 
ha a műszakok száma 50:

(0 ,4 8 -0 ,3 2 )5 0 = 8  h,

ami egy m űszaknak felel meg.
A munkaidő m egtakarításán túlm enően a jó 

öntvényekre vonatkoztato tt fajlagos szerszám- 
gyártási és -fenntartási költségek is csökkennek.

Hibaelemzés

Mielőtt az öntvényminőség javításával kapcso
latos intézkedéseket áttekintenénk, nézzük 
meg az 1. ábrán felsorolt öntvényhibákat és azok 
okait. Az ábra  Ital oldalán a leggyakoribb hibák, 
jobb oldalán a hibaforrások találhatók . Az ö n t 
vényhibáktól általában több vonal vezet a lehet-

Hiba Hibaforrás ■ Csoport Eredet

Az öntvény nem 
folyt k i te ljesen

Hólyagok

D eform áládás

Lunker) p o ro z ità i

Repedések

H idegfolyás

Kemény zárványok

F ém tapadás

H úzási nyom ok

Fajlagos örílönyom ás 
Lövési■ sebesség
Nyomás fqkozás  
Az 1/2. fazLS kapcso 
lódási pon tja  
A fém tö ltés i foka  
Berm edési idő

В
В
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В
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A szerszám  hőm érséklete  
A szerszám  kilevegőzése  
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A
A
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A 
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A
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1. ábra. A nyom ásos öntvények hibái, h iba forrása i és ezek 

eredete
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séges hibaokokhoz. Ez arra u ta l, hogy egy megha
tározott h ibá t esetről-esetre más-más tényezők 
idézhetnek elő, vagyis nem lehet azonnal eldönteni, 
hogy a selejtjelenség egy vagy több  hibaforrásra 
vezethető-e vissza.

Az ábrából a hibaforrások eredete is leolvasható; ez 
lehet a nyomásos öntőgép, a szerszám, az öntendő 
fém és egyéb, m in t pl. a form aüreg bevonása. Az 
ábrán fe ltü n te te tt 19 lehetséges hibaokot két cso
portra  lehet osztani. A-val v annak  jelölve a nem, 
vagy csak nehezen m egszüntethető hidaforrások, 
amelyek legtöbbször a szerszámkonstrukcióra 
(fémáramlás, megvágás, levegőelvezetés), az ön 
tendő fém olvadékra és a form aüreg bevonására 
vezethetők vissza. A 5-vel jelölt hibaforrások kát 
a  nyomásos öntőgép öntési param étereinek (du- 
gattyúsebesség, nyomás stb.) helyes beszabályo
zásával legtöbbször a gyártás közben is meg lehet 
szüntetni.

Magától érthetődik, hogy az A csoportba tartozó 
hibaforrásokat az öntvénymegrendelés (öntvény 
rajz) átvételekor, de legkésőbb a szerszám szer
kesztésekor pontosan fel kell m érni, és figyelembe 
kell venni. Egy későbbi időpontban bekövetkező 
szerszámmódosítás már igen sokba kerül, olykor 
pedig nem is lehet a hibát kiküszöbölni. Az öntö 
dékben szerzett tapasztalatok  az t m utatják, hogy 
mivel a felsorolt lehetséges hibaokok kevéssé isme
retesek, azokat nem  veszik kellőképpen figyelembe.

Mint m ár em lítettük , egy a d o tt hibának több 
oka lehet. A hibaokok pontos megítélésében a hiba, 
valam int a nyomásosöntő szakem ber tapasztalata  
segít. Például különbséget kell tenni a gáz- és a 
zsugorodási üregek között. Ez u tóbbiak  nem küszö
bölhetek ki a levegőelvezetés javításával. A h i 
degfolyás sem szüntethető meg, ha a hideg for
m ába nagyobb sebességgel akarjuk  a fémet be 
ju tta tn i. A beöntési sebességekre, a fajlagos öntő 
nyomásokra, a  fém hőmérsékletére, a szerszám 
hőmérsékletére és keménységére vonatkozó 
irányértékek betartásával azonban a durva hibá 
k a t többnyire elkerülhetjük.

Az öntvényliibák elkerülésének lehetőségei

Az A csoport hibaforrásai
Az öntendő fém. A jó minőségű nyomásos öntvény 

előállításának alapvető feltétele, hogy az ötvöző
elemek mennyisége szűk határok  között legyen. 
Ehhez a vásárolt ötvözet összetételét pontosan meg 
kell elemezni.I Ezenkivül a gyártás során naponta 
legalább egyszer minden kemencéből próbát kell 
venni elemzésre.

Az öntő-hőntartó  kemencékben úgy akadá 
lyozhatjuk meg a  fémolvadék hőmérsékletének 
nem kívánatos ingadozását, hogy a fém utántöltését 
rövidebb időközönként végezzük. A fém hőmér
sékletének érzékelőkkel történő autom atikus sza 
bályozása szintén alapvető követelm ény. A fo
lyékony fém néhány  órás hőntartásával csökkent
he tjük  a kem ény zárványok okozta hibát.

A szerszám. Azon túlmenően, hogy egy nyomá
sos öntőszerszám nak mechanikailag kifogásta 
lanul kell m űködnie, a megvágásnak, a csatornák 

nak, a levegőelvezetésnek, a szerszám hűtésének 
és fűtésének döntő  jelentősége van. E zek  mind
egyikéről részletesen tanulm ányt lehetne írni, i tt 
csupán azokat a  lényeges hibákat em lítjü k  meg, 
am elyek— érthetetlen  okokból — a  legtöbb öntö 
dében még ma is felmerülnek.

H a a nyomásos öntés technológiájáról beszél
nek, leggyakrabban a  megvágástechnikáról esik szó. 
Ebből arra következtethetünk, hogy a  nyomásos 
öntvények hibáinak leggyakoribb oka a  helytelen 
megvágás. A ta p asz ta la t azonban a z t  m utatja , 
hogy a nem kielégítő öntvényminőségért gyakran 
más hibaforrások is felelősek.

A nyomásos öntőszerszám konstrukció já 
ból eredő hibaforrások — abban a  sorrenden, 
ahogy leggyakrabban előfordulnak —  a  követke 
zők :
— a csatornák hely telen  keresztmetszete,
— a csatornák helytelen geometriája,
— a meg vágások helytelen keresztm etszete,
—  a rossz levegőelvezetés ( túlfolyók, légzőnyílá 

sok ),
—  a meg vágások helytelen elhelyezése,
—  a szerszám nem  megfelelő hőmérséklete.

A megvágásokkal kapcsolatban sok, konkrét 
példákat tarta lm azó  szakirodalom áll rendelke 
zésre, ezért e tanulm ányban ezzel a  kérdéssel 
nem  foglalkozunk.

A csatornák. Sajnos, a  csatornák tervezésére  a 
szerszámszerkesztők tú l kevés figyelm et szentel
nek. A csatornák kialakításakor az éles peremű 
leágazásokat el kell kerülni, különben olyan önt 
vények keletkeznek, amelyek levegőt zárhatnak  
m agukba. A csa to rnák  felületének s im ának  kell 
lennie, a maró nem  hagyhat nyom ot ra jtu k .

Igen fontos a  csa to rna  keresztm etszetének he
lyes méretezése, különösen a többfészkes szerszá-

?

D
Ai =3A 
A2=6A

Aj a3A 
1 A2=6A

В
Af 6A
A3=12A

Ш Н 1
2. ábra. H árom  m egoldás a csatornarendszer k ia la k ítá sá ra  

B á z is a d a t  a  m e g v á g á s  A  k e re s z tm e ts z e te
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3. ábra. Л tú l fo ly ó  méretezése 
A lu m ín iu m ra  C =  0,G— 1,2, Z) =  0 , Í 0 — 0,15. Cinkre C =  0 ,3 — 0 ,8 , 

D  =  0,00—0,10. =  5 ±  0 ,5 , F  = E  +  { 1 . .  .2 )  m m

mokhoz. A 2. ábrán három  megoldást m uta tunk  
he egy négyfészkes szerszám  csatornarendszerének 
kialakítására. A csatornák elrendezése az öntvény 
től, a  helyviszonyoktól függ. Öntéstecnikai szem 
pontból az a helyes, ha az a, b, c sorrendben 
vá[asztunk. A csatorna keresztmetszetének a tö l 
tőperselytől az öntvények irányába csökkennie 
kell-

A csatorna méretezésekor a  megvágást vesszük 
alapul. A keresztmetszetek aránya a következő: 

megvágás : csatorna =  1 : 3 . . .  1 : 4.
A vastagságok aránya pedig : 

megvágás : csatorna= 1  :5. . .1 :8.
H a több  öntvényt táp lá lum k  egy főcsatornából, 

akkor ezt a 2. ábrán lá th a tó  módon nagyobbra 
kell méretezni.

A levegő elvezetése. A  szerszámból történő levegő 
elvezetést a legtöbb tervező csupán a túlfolyók és 
levegőelvezető csatornák kialakításával oldja meg. 
A túlfolyók azonban gyak ran  igen kicsik, és keve 
set helyeznek el belőlük. Ezenkívül arra is kevés 
figyelm et fordítanak, hogy a  túlfolyókat úgy a lak ít 
sák ki,hogy az azokból k ivezető légzőnyílásokat az 
áram ló fém ne zárja el azonnal.

A 3. ábra alapján m éretezett túlfolyók igen k e d 
vező eredm ényt adnak. H a  a  túlfolyót a form aüreg 
gel összekötő bekötőcsatornát a túlfolyóval szem 
közti szerszámfélbe m arják , akkor a fémsugár a  
túlfolyó aljára irányul. A  rövidj F—E átfedés és a 
0,8ÍF sugár arra kényszeríti a  fémet, hogy először a  
túlfolyó vastag szelvényét tö ltse  meg. így a  légző 
nyílás a lehető leghosszabb ideig nyitva m arad .

A levegő elvezetéséhez további segítséget n y ú j 
tan ak  a kilökök és a magok.

A szerszám hőmérséklete. A kifogástalan ö n tv é 
nyek gyártásának tovább i feltétele a megfelelő és 
egyenletes hőmérsékletű nyomásos öntőszerszám. 
A gáz- vagy elektromos fűtéssel történő előmelegí
tés és a  vízzel való hű tés m a m ár idejét m últ m eg 
oldás. Napjainkban olyan hőmérséldet-stabilizáló 
készülékeket használnak, amelyekben a szabályo 

z o tt hőmérsékletű olaj a fűtő- és hűtőközeg szere
pé t is ellátja.

A szerszámok ú jbó li szerkesztésekor mindig a 
legkorszerűbb fű tő -hű tő  berendezéseket vegyük 
figyelembe még a k k o r is, ha a szerszám  előállítási 
költségei megnőnek. A többletköltség hamarosan 
megtérül.

A szerszám tisztítása és bevonása. M ivel előfelté
tele a minőségi és gazdaságos önt vény gyártásnak 
a  kellőképpen m egtisztíto tt és bevonóanyaggal 
ellátott nyomásos öntőszerszám, ezek k a rb an ta rtá 
sára nem szabad sajnáln i az időt és a  pénzt. Az alá- 
metszések, az egyenetlenségek, a karcolások stb. 
gyakran elkerülik a  figyelmet. Ilyenkor az öntő 
feladatává válik, hogy az ezekből adódó hibákat 
elhárítsa, például úgy, hogy a szerszám ra sok bevo
nóanyagot visz fel. Az ilyen szerszám természetesen 
nem teszi lehetővé, hogy a nyomásos ön tést auto 
matikus üzem m ódban végezzük.

Az univerzális szórókészülékek keresztirányú, 
a  kilökök mozgási irányába eső m ozgást is lehetővé 
tesznek ( 4. ábra ). Ezek a készülékek szórnak és 
fújnak. Arra azonban  ügyelni kell,hogy a sűrített 
levegő elég erős legyen ahhoz, hogy a  fújási sza 
kaszban az ön t vény  maradékot is eltávolítsa a 
szerszámból.

Az A csoportba tartozó hibákkal foglalkozó 
fejezet az alábbiakban  foglalható össze:

Az öntendő fém m el kapcsolatban sem m it se bíz
zunk a véletlenre. H a  van pl. spektrom éter, akkor 
az elemzést rendszeresen el kell végezni. Ellenkező 
esetben legalább a  fémolvadék rendszeres tisz títá 
sára kell ügyelni.

A szerszámok drágák , ezért a k ia lak ításukat ala 
posan, minden részletre kiterjedően á t  kell gondol
ni. Minden esetben kompromisszumra kell törekedni 
a  költségek és a zavarm entes üzem, ille tve a kisebb 
selejt lehetősége között.

A fűtő-hűtő berendezések és a  szórókészülékek 
megvásárlása e lő tt  ismerni kell teljesítm ényüket. 
A szerszámokat m inden esetben ezek ismeretében 
kell kialakítani.

А  В  csoport hibaforrásai
Az 1. ábrán láthattuk,hogy a legtöbb hibaok, 

amelyik а В  csoportba tartozik (vagyis viszonylag 
könnyen elhárítható), a nyomásos öntőgéptőj,

Szárákar

4. ábra. A  szerszám  bevonásának program ja
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5. ábra. A  n yo m á so s öntőgép ú t-n yo m á s diagram ja  
1 —  fa jla g o s  ö n t ő n y o m á s ,  2 —  lö v ési s e b e s s é g ,  3 —  u y o m á s fo k o z á s ,  

4 —  a z  1 . é s  a  2 . fáz is  k a p c s o ló d á s i  p o n t j a

annak belövőrendszerétől függ. A viszonylag köny- 
nyen korrigálható hibaforrások (5.ábra): 1. a fa j 
lagos öntőnyom ás, 2. a lövési sebesség, 3. a  nyo 
másfokozás, 4. az  1. és 2. fázis kapcsolódási pontja,
5. a fém töltési foka, 6. a derm edési idő, 7. a fém 
hőmérséklete, 8. az adagolt fém mennyisége. Az 
egyes h ibaforrásokat más és m ás, de egyszerre 
több param éter is befolyásolhatja (6. ábra).

A Gebrüder B ühler cég olyan nyomásos öntőgé 
peket gyárt, am elyeken ezeket a  fontos öntési p ara 
métereket nem csak könnyen és reprodukáhatóan 
be lehet bárm ikor állítani, hanem  a  beállított é rté 
keket üzem közben folyamatosan ellenőrizni is le 
het, és eltérés esetén autom atikusan utána lehet 
szabályozni. A fejlesztés eredménye a Bühler ú j, 
В  sorozatú nyom ásos öntőgépcsaládja, amely 
gyakorlatilag k izárja  a nyomásos öntőgépre visz- 
szavezethotő selejtet.

Már a  régebbi Bühler-gépeken is m egtalálható  
volt számos olyan berendezés amelyek az öntvény 
minőségét ja v íto ttá k :
— hőmérséklet-szabályozóval ellátott olajm elegítő 

a hidraulikafolyadék egyenletes sűrűségének 
biztosítására,

— Locmat berendezés a záróerő au tom atikus 
szabályozására,

— Parashot belövőrendszer a pórusszegény nyo
másos öntvények gyártására stb.

Ezekről a berendezésekről korábbi tanu lm ányaink 
ban már beszám oltunk, ezért e helyütt nem  térünk 
ki rájuk.

Új fejlesztési eredményeink a következők :
— a dugattyús tá ro ló  ( akkumulátor ) terhelésének 

ellenőrzése,
— a tö ltődugattyú  ( kalapács ) hűtésének autom a 

tikus reteszelése,
— a CENTRŐL berendezés.

A dugattyús tároló terhelésének ellenőrzése
Ismeretes, hogy formatöltéskor a tö ltő d u g a tty ú  

sebességét többek k ö zö tt a tárolóban levő  nitrogén 
nyomása határozza meg. Normális esetben az adott 
nyomásos öntőgéphez beállított n itrogénnyom ás 
nak állandónak kell lenni. Előfordulhat azonban, 
hogy egyes ön tvények  méretüknél (felületüknél) 
fogva a norm álistól eltérő nagyságú nitrogénnyo 
m ást igényelnek. Példáu l a nagy felületű öntvények 
gyártásakor a fajlagos öntőnyomást a  nyomásos 
öntőgép méretéhez (záróerejéhez) kell igazítani.

A feltöltő (a n itro g én t összenyomó) nyom ás vál
tozása és a töm ítetlenségek eltéréseket okozhatnak 
a  dugattyús táro ló  nyomásában. Ezeket az  eltérése 
ket azonban az öntvénygyártók tö b b n y ire  nem 
veszik figyelembe.

A túlságosan kevés vagy sok nitrogén a  lövési 
folyam atot m egváltoztathatja. Selejtet okozhat 
például, hogy a  kevés nitrogén következtében 
a formatöltés során  a  töltődugattyú sebessége le-

Htbaforrás Befolyásoló tényezők

Fajlagoj öntőngomás 

Lövési sebesség

Nyom ásfokozás

Az 1.f2 fázis kap 
csolódási pontja

A fém  tö ltési foka

D erm edési idő

A fém  hőm érséklete

Az adagolt fém  
m ennyisége

Gőznyomás
Szivattyú nyom ás
A n yom ákam ra átmérője-
A bidraulikafolyadék viszkozitása
Dugattyúhistés
Dugattyú tű r é s
Dugattyú löket
Dugattyúkenés
Végállás kapcso ló
Adagolt fém  mennyisége
.Levegő a  nyomókamrában

M u ttip liká tás
k a p c so lá s i id ő
S zerszám  h ű té s
C ik lusidő
H őm érsék le t - szabályozó  
Fém u tá n tö lté se  

M u ltip lik á to r  késleltetése  

F ém m eritö  készülék

6. ábra. А  В  csoport h iba forrása it befolyásoló tényezők
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7. á b r a . A  tö ltő d u g a ttyú  h ű té s é n e k  a u to m a tik u s  re te s ze lé se  
1 —  s z e rs z á m , 2 —  tö l t ő d u g a t t y ú ,  3 —  m á g n e sk a p c so ló , 4 —  a u t o 

m a t i k a

csökken. Mivel a sebesség csökenését mérőműsze 
rek hiányában szabad szemmel sokáig nem vesszük 
észre, selejtes öntvényt hosszú időn át g y á rth a 
tunk .

A Bühler-féle, nitrogéntöltöttséget ellenőrző b e 
rendezéssel a fenti h ib ák a t elkerülhetjük, és ezá l 
ta l egy selejtforrást kiküszöbölhetünk.

A töltődugattyú hűtésének automatikus reteszelése

Minden nyomásosöntő szakember ismeri a  tö ltő 
duga ttyú  és a töltőkam ra átm érője közötti kü lönb 
ség ( tűrés ) fontosságát. A hideg indulás, m ajd  a  
későbbi felmelegedés, ille tve a  termelés időközön 
kénti megszakítása következtében a tö ltődugattyú  
és a  töltőkam ra átm érője állandóan változik, ezért 
a  töltődugattyú beszorulásának elkerülésére hideg 
állapotban laza illesztésre van  szükség. A tú lságo 
san laza illesztés azonban — hasonlóan a tú lságo 
san szoros illesztéshez —  a töltődugattyúnak, 
esetenként pedig a tö ltőkam rának  is a k im aródá 
sát, berágódását, idézheti elő. Eltekintve a d rága  
alkatrészek gyors elhasználódásától, a berágódások 
m ia tt lecsökkenhet a’tö ltődugattyú  sebessége is, s 
ennek következtében legtöbbször a selejt is m egnő.

H a a töltődugattyú hű tésé t a 7.ábrán lá th a tó  
módon, automatikusan vezéreljük, akkor a hű tővíz  
csak akkor áramlik a tö ltődugattyúban, ha az é r in t 
kezik a folyékony fémmel. Az öntési ciklus to v á b 
bi szakaszaiban, illetve am ikor az öntés szünetel, 
a  víz áramlása megáll. E záltal a tö ltődugattyú  
hőmérséklet-ingadozása és így térfogatváltozása 
is jelentősen lecsökken, te h á t  a tűrések szűkebbre 
vehetők.

A CENTRŐL berendezés
Több műszakos üzem ben gyakran előfordul, 

hogy a  selejt azért ingadozik, mert az öntési p a ra 
m étereket az egyes m űszakokban dolgozó szak 
em berek egyéni m egítélésük alapján, szubjek tív  
m ódon szabályozzák be. Az öntési param éterek  
kényelmesebb, jobban reprodukálható b e á llítá 
sára irányuló kívánságok vezettek a C EN R O L 
mérő- és vezérlőrendszer kifejlesztéséhez.

A töltődugattyú m ozgását egy robusztus ú t je l 
adó ( szonda ) méri, és ad ja  á t a mozgással a r á 
nyos jelet a CEN TR Ő L vezérlőrendszernek

8. ábra . A  C E N T R Ő L  m érő- és v e z é r lő r e n d sze r  
1 —  n y o m á ss z a b á ly o z ó  s z e le p ,  2 —  P a r a s h o t  b e re n d e z é s ,  3 —  n y o 
m á sh a tá ro ló  sze le p , 4 —  n y o m á s é rz é k e lő ,  5 —  ú t je la d ó ,  6 —  C E N T 

IR Ő L  b e re n d e z é s

(8. ábra). A je ladó m érőrudját a nyomóhengerre 
rögzítették, a rú d o n  csúszkáló csövet pedig a tö ltő 
dugattyú rúdjához, hogy ennek m ozgását folya 
matosan kövesse.

A nyomóhengerben a hidraulikus közeg nyo
másváltozását egy 500 bar m éréshatárú nyom ás
mérő érzékeli, és to v áb b ítja  a CENTRŐL vezérlő- 
berendezésnek. A CENTRŐL a ra jta  beállíto tt 
értékeket összehasonlítja az útjeladó és a  nyom ás
jeladó által m ért értékekkel, és az eredménynek 
megfelelően ad ja  az  egyes param éterek korrigálá 
sára vonatkozó jeleket. A két- és háromállásos 
digitális kapcsolók azjöntési param éterek pontos be 
állítását teszik lehetővé. A névleges és a  tényleges 
értékeket a b e ép íte tt digitális kijelzőről lehet le
olvasni.

A CENTROL-on a  következő értékek állíthatók 
be :
—- az első fázis ( előfutás ) sebessége, illetve gyor

sítása elektrom os mennyiségszabályozóval,
— a második fázis (formatöltés) sebessége h idrau 

likus beállítóm otorral,
— a harmadik fázis tömörítőnyomása elektro 

hidraulikus nyom ásbeállító szeleppel,
—- a berendezéshez esetlegesen csatlakoztato tt osz

cillográf in d ítá sa  az útjeladóval a  du g a tty ú 
mozgás előre m egválasztott fázisában, miáltal 
a belövés te lje s  folyamata regisztrálható,

— az utánnyom ási idő ( ms ) a m ultiplikátorve- 
vezérlés ellenőrzésére,

— az előfutás (első fázis) hossza (mm).
A lövési sebesség mérése ugyanolyan elven mű

ködik, mint a  m á r közismert Injectrolnál, azaz a 
dugattyúút k é t te tszés  szerinti pontja  közötti t á 
volság megtételéhez szükséges időt móri a  beren
dezés. A lövési idő mérésének indulási és végpont
já t ugyancsak három állásos, digitális kapcsolókkal 
lehet milliméterben beállítani.

A berendezés a  nyomásfelfutás idejének mérésé
re is alkalmas. A  CENTRŐL azt az idő t méri, 
amely a form atöltés vége és a beállíto tt m ultipli
kálónyomás elérése között telik el. E z t az időt a 
formatöltési idővel együtt minden'ciklus alkalm á 
val digitálisan k ijelzi és kinyom tatja. Ez a term e 
lés statisztikai minőségellenőrzését is lehetővé 
teszi. A négyállásos digitális kapcsolókkal bále-
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Kthatók a  tűrésm ezők ms-ban. A beállíto tt forma
tö ltési idő m indkét irányban tö rténő  eltéréséről 
optikai vagy akusztikai jelzések tájékoztatnak. 
A form atöltési időnek és az u tánnyom ás felfutási 
idejének ellenőrzése külön-külön, egymástól füg 
getlenül történik .

A belövési folyam at időbeli tűrésm ezejének alsó 
vagy felső irányban való túllépése, azaz a beállított 
lövési sebességtől való eltérés esetén sor kerül a 
nyomásos öntőgép belövőegységének autom atikus 
utánszabályozására. A szabályozást a lövőszelep 
kis lépésekben való nyitása idézi elő. Az autom ati 
kus lövésszabályozás segítségével állandó forma
tö ltési idővel dolgozhatunk.

Az öntési param éterek elektronikus ellenőrzése 
jelzi a tö ltődugattyú  beszorulását, annak helyét. 
H a a tö ltődugattyú  kenése nem kielégítő, hibás a 
tö ltőkam ra vagy berágódott a tö ltődugattyú, 
akkor — mivel a  lövési sebesség megváltozik — a 
tö ltési idő a beállíto tt tartom ányon  kívül esik. 
E z t a  hibát a berendezés autom atikusan kijelzi, 
és a gépet leállítja.

Az öntési param éterek az ism erte te tt vezérlő- 
készülékek felhasználásával pontosan és reprodu- 
kálhatóan  beszabályozhatok. Ez lehetővé teszi a 
formaüreg egyenleté« töltését, és biztosítja a 
minőségi öntvények gazdaságos g y á rtá sá t is.

összefoglalás

A nyomásos öntvények minőségének javítására 
számos lehetőség kínálkozik. N agyon fontos a 
pontos hibam egállapítás, mivel m inden hibához 
m ás-m ás hibaforrás tartozik.

N éhány minőségi probléma közvetlenül az önt 
vény konstrukciójából ered, ezekkel i t t  nem  foglal
koztunk. Alapvető követelmény, hogy a fémoíva- 
dék a formaüvegbe örvénylés, sebesség- és nyomás
veszteség nélkül jusson. A megfelelő levegőelveze
tésről is gondoskodni kell a szerszám szerkesztése 
kor.

A sikeres öntvénygyártást csak a kifogástalan 
szerszámkonstrukció és a minden tek in te tb en  ki
elégítően működő nyomásos öntőgép biztosíthatja.

T anulm ányút az ellennyomásos öntés tém akörében
T a n u lm á n y ú t a z ellennyom ásos öntés témakörében

Iv a n  K ü csü ko v ,  a  F é m e k  T e c h n o ló g iá ja  K u t a t ó -  
é s  T e r m e lő e g y e s ü lé s  v e z é r ig a z g a tó - h e ly e t t e s é n e k  v e 
z e té s é v e l  19 8 3 . m á r c iu s  15— 1 8 -á n  h á r o m t a g ú  b o lg á r  
d e le g á c ió  j á r t  h a z á n k b a n ,  é s  e z e n  b e lü l  a  V a s ip a r i  
K u t a t ó  é s  F e j l e s z t ő  V á l la l a tn á l  a z  e l le n n y o m á s o s  ö n tő  
e l j á r á s  m a g y a r o r s z á g i  e l t e r j e s z té s e  ü g y é b e n .  T a n u l -  
m á n y u t u n k r a  n o v e m b e r  15. é s  1 9 . k ö z ö t t  a z  ő  l á t o g a 
t á s u k  v i s z o n z á s a k é n t  k e r ü l t  s o r .  E z e n  a  s z e r v e z é s t  
v é g z ő  V A S K U T - b ó l ,  a  G a m m a  M ű v e k b ő l  és a  Q u a l i t a l  
K ö n n y ű f é m ö n t ö d é b ő l  2— 2, a z  O r s z á g o s  A n y a g -  é s 
A r h i v a t a l b ó l  1 fő  v e t t  r é s z t .

A  m e g é r k e z é s  u t á n i  n a p o n  C vetana D im ova  k ü lk e r e s 
k e d e lm i  o s z t á ly v e z e t ő  k a la u z o lá s á v a l  P le v e n b e  u t a z 
t u n k  a z  E g y e s ü lé s  Ö n té s t e c h n ik a i  K u t a t ó  é s F e j l e s z tő  
I n t é z e t é n e k  és a lu m ín i u m ö n t ö d é jé n e k  m e g l á to g a t á s á r a .  
T r ifo n o v  i g a z g a tó  e lm o n d ta ,  h o g y  a  s z ó f ia i  k u t a t ó -  
i n t é z e t  m u n k á j á t  f o l y t a t v a ,  i t t  a z  a l k a l m a z o t t  k u t a t á s  
é s  a  s z e r s z á m o k  s z e r k e s z té s e  fo ly ik .

A  g á z e l le n n y o m á s o s  ö n té s  lé n y e g e ,  h o g y  k b .  60  s 
a l a t t  a  té g e ly b ő l  a  f e ls z á l ló c s ö v ö n  á t  f e l n y o m j á k  a  f é 
m e t  a  k e m e n c e  t e t e j é n  h e r m e t i k u s a n  z á r ó  k ö p e n y b e n  
k i k é p z e t t  s z e r s z á m b a ,  a h o l  k b .  4 b a r  t ú l n y o m á s t  l é t e 
s í t e n e k  ( a  f o r m a ü r e g b e n ,  v a l a m in t  a  k ö p e n y  é s  s z e r s z á m  
k ö z ö t t i  t é r b e n ) .  A  f o r m a tö l t é s  i d ő s z a k a  a l a t t  e g y e n le te 
s e n  0 ,5  b a r  t ú l n y o m á s t  h o z n a k  l é t r e  a  k ü ls ő  s z e r s z á m té r  
é s  a  s z e r s z á m ü r e g  k ö z ö t t  (az  u t ó b b i b a n  v a n  a  k is e b b  
n y o m á s ) .  A  n y o m á s t  a z o n o s  é r t é k e n  t a r t j á k  a  m e g -  
d e r m e d é s  a l a t t ,  é s  a  k r i s t á ly o s o d á s  u t á n i  s z a k a s z b a n .  
A  t ú l n y o m á s t  á l t a l á b a n  le v e g ő v e l ,  e s e t l e g  n i t r o g é n n e l  
v a g y  a r g o n n a l  b i z t o s í t j á k .  E z  a  n y o m á s  n a g y o b b  a  
h id r o g é n  p a r c i á l i s  n y o m á s á n á l ,  íg y  g á z h ó ly a g o k  n e m  
k e l e t k e z h e tn e k .  M iv e l  a  f o r m a tö l t é s  la m in á r i s ,  é s  a  
m e g d e r m e d é s  n y o m á s  a l a t t  m e g y  v é g b e ,  e z é r t  a  s z ö v e t  
ig e n  tö m ö r ,  é s  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  k i t ű n ő e k  a  s z i lá r d 
s á g i  tu l a jd o n s á g o k .  M iv e l a  f e l s z á l ló c s ő b e n  le v ő  fo ly é 
k o n y  f é m  h e l y e t t e s í t i  a  t á p f e j e t ,  íg y  a z  ö n tv é n y k i h o z a t a l

e lé r i  a  85— 9 0 % - o t .  A z  e l já r á s  k i t ű n ő e n  a lk a lm a s  
h o m o k m a g o s  ö n té s r e  is  ( a  m a g o k  v íz ü v e g k ö té s ű e k ,  
s z ü r k e  fe k e c c s e l  e l l á tv a ,  v a g y  h é jm a g o k ) .  A  h é jm a g o k a t  
k ü l f ö ld i  e r e d e tű ,  b e v o n a t o l t  h o m o k b ó l k é s z í t i k  n é g y  
o la s z  g y á r t m á n y ú  M E C C -g é p e n  és h á r o m  m a g lö v ő  
g é p e n .  A  b e v o n ó a n y a g  F o s e c o - g y á r tm á n y ú  D y c o te  
86  s t b .  A z  ö n té s m ó d ,  i l l e t v e  a  g é p e k  a l k a l m a s a k  c in k 
ö t v ö z e t e k  és a c é lo k  ö n té s é r e  is , a z  u tó b b i  e s e t b e n  n y o 
m ó k ö z e g k é n t  n i t r o g é n t  h a s z n á ln a k ;  a z  e l j á r á s  a lk a lm a s  
n i t r o id k é p z é s r e  is . A  r é z ö t v ö z e t e k e t  ö n tő  b e r e n d e z é s e k e t  
m o s t  f e j le s z t ik  k i, e z e k h e z  in d u k c ió s  f ű t é s  s z ü k s é g e s . 
A z  e l j á r á s t  t e h á t  e l s ő s o r b a n  a lu m ín i u m ö t v ö z e t e k  ö n 
t é s é r e  ja v a s o l j á k ,  k is  s o r o z a th o z  is . V a n n a k  o l y a n  ö n t 
v é n y e k ,  a m e ly e k r e  a l a k j u k  é s  a z  ö tv ö z e t  e r ő s  s z ív ó d á s a  
m i a t t  ( p l .  ö A lC u á M g T i ö tv ö z e t ű  o l a j k a r t e r e k )  t á p f e j e t  
i s  k ik é p e z n e k ,  ez  e s e t b e n  a  m in ő sé g  j a v u l ,  [d e  a z  ö n t 
v é n y k ih o z a t a l  r o m l ik .  A z  ú j a b b  t í p u s ú  g é p e ik  k a p c s o ló  
s z e k r é n y e  k o r s z e r ű b b ,  f o ly a m a tá b r á s .  A  k ö p e n y  és а  
s z e r s z á m  tö m í t é s é r e  t ö b b  s z a b a d a lm u k  v a n .

A z  e l le n n y o m á s o s  g é p e k r e  és s z e r s z á m o k r a  ő k  d o l 
g o z z á k  k i  a  te c h n o ló g iá t .  E h h e z  n a g y m é r e t ű  k ís é r le t i  
c s a r n o k u k b a n  t ö b b  g é p  á l l  re n d e lk e z é s re  : k é t  n é g y o s z 
lo p o s  V P — 10 0 0 -es é s h á r o m  V P — 4 0 0 -a s  e l l e n n y o m á s o s ,  
e g y  m ű a n y a g - f r ö c c s ö n tő  é s  e g y  v íz s z in te s  h id e g k a m r á s  
n a g y n y o m á s ú  g é p . A  V P — 1000  g é p e k n e k  a  n é g y  v e z e 
t ő o s z lo p o n  b e lü l  m é g  k é t  fo g a s lé c e s  o s z l o p u k  is  v a n  a  
m á r  ig e n  n e h é z  fe lső  s z e r s z á m f é l  m o z g a tá s á r a .

T á j é k o z t a t á s u k  s z e r i n t  s o k  e l le n n y o m á s o s  g é p ü k  
m ű k ö d i k  a  S z o v je tu n ió b a n ,  fő le g  a  s p e c iá l i s  t e r ü l e t e k e n  
é s  a  t r a k t o r g y á r a k b a n .  R o m á n iá b a n  1 0 , a  K o r e a i  
N é p i  D e m o k r a t ik u s  K ö z tá r s a s á g b a n  3, L e n g y e lo r s z á g 
b a n  4 — 5 g é p  d o lg o z ik . F r a n c i a o r s z á g b a n  (C o lm a r b a n )  
1 9 8 0  ó t a  e g y  b o lg á r— N S Z K — fr a n c ia  v e g y e s v á l l a l a t  
f u n k c io n á l ,  1982  v é g e  ó t a  16 g é p  a  l e g h í r e s e b b  a u t ó 
g y á r a k  k e r é k tá r c s a - ig é n y e in e k  s tb .  k ie l é g í t é s é r e ,  a z  
N S Z K - b a n  a  v i lá g h ír e s  K a r l  S c h m id t  G y á r b a n  5 g é p  
d u g a t t y ú -  é s k e r é k t á r c s a  g y á r t á s á r a  s z o lg á l .  K a n a d á 
b a n  5 g é p ü k  (e b b ő l 4  ré z ö n té s r e ) ,  O la s z o r s z á g b a n  a
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P e r t i n i  c é g n é l  6 g é p iik  m ű k ö d i k .  E z e k e n  k ív ü l  v a n  
e l l e n n y o m á s o s  ö n tő g é p  I n d i á b a n  (3 ), M a g y a ro rs z á g o n  
(2  r é g i ) ,  a z  N D K -b a n , L e n g y e lo r s z á g b a n  és A u s z t r iá b a n .

G é p e ik  h á ro m  fe jlő d é s i c i k l u s o n  m e n te k  k e r e s z tü l :  
k é z i  v e z é r lé s ű ,  e le k t r i f ik á l t  g é p e k ,  é s m o s t  d o lg o z n a k  
a z  e l e k t r o n i z á l t  v á l to z a to n .

K í s é r l e t i  ü z e m ü k  jó  b e n y o m á s t  t e t t .  L á t t u n k  k é t 
f a j t a  ö n tv é n y k iv e v ő  . m a n i p u l á t o r t  is . A  k is e b b  g é p ü k 
h ö z  ( V P — 400.2) a z  o s z l o p r a  s z e r e lh e tő ,  R M V — 10 
t í p u s ú  ö n tv é n y k iv e v ő  m a n i p u l á t o r t  g y á r t j á k ,  a  n a g y o b b  
1 0 0 0 -e s  g é p h e z  a  k ü lö n á l ló  R M — 8 0 -as  m a n i p u lá t o r t  
a j á n l j á k .  E z  100 kg -o s  d a r a b o k  e m e lé s é re , m o z g a tá s á r a  
is  a lk a l m a s .  A  m a n i p u lá t o r o k  fe j le s z té s é v e l  is  m á r  15  
é v e  f o g la lk o z n a k .

A  fe ls z á lló c ső  ö n tö t t v a s b ó l  k é s z ü l  k e v é s  a lu m ín i u m 
m a l  ö tv ö z v e ,  az ily e n  ö s s z e t é t e l ű  ö n t ö t t v a s a t  a z  a l u 
m ín iu m o lv a d é k  k e v é sb é  o ld j a .  A  f e ls z á l ló c s ö v e t  n a p o n t a  
k iv e s z ik ,  t i s z t í t á s  u tá n  f e h é r  f e k e c c s e l  l á t j á k  el. É l e t 
t a r t a m a  e g y  h é t .  F r a n c i a o r s z á g b a n  s a m o t t  k ö t é s ű  
g r a f i t c s ö v e k e t  és n é m e t  g r a f i t c s ö v e k e t  is  h a s z n á ln a k .  
E z e k  k ib í r n a k  eg y  h ó n a p o t  is .  K ís é r le te z te k  k e r á m ia  
f e ls z á l ló c s ő v e l ,  d e  n e m  v á l t  b e .

A  k ö z e p e s  m é re tű  s z e r s z á m o k  e lk é s z íté s é n e k  é s  b e 
á l l í t á s á n a k  á tf u tá s i  id e je  h a t  h ó n a p .  A  s z e r s z á m o k  
a n y a g a  k ö z ö n sé g e s  k o v á c s o l t  a c é l .  E z  m eg fe le lő , m e r t  
n in c s  o ly a n  n a g y  ig é n y b e v é te l ,  m i n t  a  n y o m á s o s  ö n -  
t é s z e t b e n .  A  m a g o k  v o l f r á m a c é lb ó l  k é s z ü ln e k . A z  ö t 
v ö z ö t t  ö n t ö t t  a c é l s z e r s z á m m a l  f o l y t a t o t t  k ís é r le t e k  
m é g  c s a k  a  k e z d e tü k ö n  t a r t a n a k ,  u g y a n e z  v o n a tk o z ik  
a z  ö t v ö z ö t t  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü l t  s z e r s z á m o k r a  is. E z e k  
a n y a g á t  a  S z o v je tu n ió b ó l i m p o r t á l j á k .  U j i r á n y  —  a m i  
a  n y o m á s o s  ö n té s b e n  m á r  á l t a l á n o s  — , h o g y  a  s z e r s z á m 
b e t é t  sz e r sz á m a c é lb ó l, a  s z e r s z á m h á z  s z e rk e z e ti  a c é lb ó l  
k é s z ü l .

L á t t u k  a z  e l le n n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  k e m e n c é in e k  
k é s z í t é s é t .  A z  e l l e n á l l á s f ű té s ű  k e m e n c é k re  a  f e d ő la p  
k a l l a n t y ú v a l  v a n  f e le r ő s í tv e .  A z  a lu l  k ik é p z e t t  v é s z k i 
f o ly ó  g u m itö m íté s ű .  A z  a s z t a l r ö g z í t é s  ré g e n  k é z i v o l t ,  
m a  h id r a u l ik u s ,  u g y a n íg y  a  k e m e n c e m o z g a tá s  is .

A  k iá l l í tó te r e m k é n t  is  s z o lg á ló  n a g y  ta n á c s t e r m ü k b e n  
s o k f a j t a  —  ré sz b e n  h a z á n k b a n  is  g y á r t o t t  —  ö n t v é n y  
v o l t  l á t h a t ó  ig en  s z é p  k i v i t e l b e n :  n y o lc fé le  s z e m é ly 
g é p k o c s i - k e r é k tá r c s a ,  e l é g e t ő k a m r á s  d í z e l d u g a t t y ú ,  
o l a j t e k n ő ,  f o g a s k e r é k s z iv a t ty ú - h á z ,  v i l l a n y m o to r h á z a k ,  
r ö v i d r e z á r t  k a lic k á s  r o t o r o k ,  v il la m o s  m e g s z a k í tó  
o l a j k a r t e r e ,  fo g a s k e ré k h á z , n a g y  f e d la p  s tb .  A z  e l l e n 
n y o m á s o s  ö n té s  a  k ö z e p e s  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k  
k é s z í t é s é r e  id eá lis . N o r m á l i s  e s e tb e n  a  4 — 5 m m - e s  
f a l v a s t a g s á g  a  le g k is e b b . A  s z e r s z á m o k  tö m e g e  m e g 
l e p ő e n  n a g y .  E r r e  a  h ő e g y e n s ú ly  é rd e k é b e n  v a n  s z ü k s é g .

N o v e m b e r  17-én  n a g y  é r d e k lő d é s s e l  v á r t u k  a z  ü z e m -  
l á t o g a t á s t .  C s o p o r tu n k a t  D im o v  ig a z g a tó  é s  P opov  
i g a z g a tó h e ly e t te s  f o g a d ta .  A  6 5 0 0  t  k a p a c i tá s ú  ö n t ö d e  
b o lg á r  t e r v e k  s z e r in t  é p ü l t ,  je l e n le g i  h e ly é n  1979  ó t a  
m ű k ö d i k .  42 s a j á t  g y á r t m á n y ú ,  V P — 4 0 0 -as  é s V P —  
1 0 0 0 -e s  g á z e l le n n y o m á s o s  ö n t ő g é p ü k  v a n ,  e z e k  é v i  
k a p a c i t á s a  5000 t .  E z  B u l g á r i a  a lu m ín iu m ö n tv é n y -  
te r m e lé s é n e k  kl). 3 0 % - a .  A  m a r a d é k  k b . 1500 t o n n á t  
e g y  á l t a lu n k  n em  l á t o t t ,  P l e v e n b e n  te l e p í t e t t ,  s a j á t  
g y á r t m á n y ú  n a g y n y o m á s ú  ö n tő g é p e k k e l  e l l á t o t t  ö n t ö 
d é b e n  te r m e l ik .  3 2 0 - f a j t a  ö n t v é n y t  ö n te n e k ,  a  l e g 
n a g y o b b  tö m e g ű  ö n tv é n y  j e l e n l e g  80  k g -o s . H a m a r o s a n  
b e á l l í t a n a k  k é t  n a g y o b b ,  V P —  1 3 0 0-as g é p e t ,  é s  a z  
i n t é z e t  te r v e z i  m á r  a z  1 6 0 0 -a s  g é p e t ,  (A  s z á m  a  g é p e n  
ö n t h e t ő  ö n tv é n y  le g n a g y o b b  k ö rü lö le lő  m é r e té t  j e l e n t i . )  
A z  ü z e m b e n  levő  g é p e ik e n  a  p n e u m a t ik u s  a u t o i n a t i k a -  
e le m e k  R e x r o th  és A r s to  e r e d e t ű e k .

A z  ö n tö d e  1983. é v i  t e r v e  k b .  25  M  le v a  v o l t .  B e 
r u h á z á s r a  k b . 0 ,9  M  le v a  á l l t  r e n d e lk e z é s ü k re .  Á r a i k a t  
s z a b a d o n  á l l a p í t já k  m e g . Á t l a g o s  s e le j t jü k  7 % , a  g é p 
k o c s i t á r c s á k  s e le j t je  k b .  2 0 % .  Ö n tö d é jü k  a  r e c e s s z ió  
m i a t t  n in c s  te l je s e n  k i h a s z n á l v a .

A  M e rc e d e s  és R e n a u l t  s z e m é ly g é p k o c s ik  e lő m u n k á l t  
k e r é k t á r c s á i t  s z á l l í tá s r a  k é s z e n  a  r a k t á r b a n  l á t t u k .  
H a  e g y  ö n tő g é p  é v e n te  á t l a g b a n  9 0 0  m ű s z a k o t  t e l j e s í t ,  
é s  e g y  k e ré k tá r c s a  ö n té s i  c ik l u s i d e j e  15 m in , a k k o r  e g y

g é p  te rm e lé s e  é v e n t e  2 30  t .  A  k e r é k t á r c s á k n a k  m in d  
a z  ö n tö t t ,  m in d  a  m e g m u n k á l t  f e l ü l e t e  ig e n  s z é p  v o l t ,  
s z a b a d  sz e m m e l t e l j e s e n  h ib a m e n te s ,  t ö m ö r .  A  tá r c s á k  
a n y a g a  ré s z b e n  Ö A 1SH 2 h ő k e z e le t le n ü l ,  d e  s t r o n c iu m -  
m a l  t a r tó s a n  n e m e s í tv e .  R é s z b e n  ő k  n e m e s í te n e k  
A lu s u i s s e - g y á r tm á n y ú  A lS ilO S r -m a l v a g y  A lS r4 — 8 -ca l; 
a z  e lő b b i jo b b .  5 N  t i s z t a s á g ú  a r g o n n a l  g á z t a l a n í t a n a k .  
A  t a r t ó s  n e m e s í t é s k o r  a  CgCl6-o s  g á z t a l a n í t á s  e lv ile g  
t i lo s ,  d e  s z e r in tü k  is  m e g y . Ó A lS i7 M g -o t is  h a s z n á ln a k  
h ő k e z e l t  á l l a p o tb a n .

A z  ö t v ö z e t tö m b ö k e t  a  r a z g r a d i  ü z e m b e n  k é s z í t ik  
p r im e r  fé m b ő l é s  h u l la d é k b ó l .  A  k é s z r e  ö tv ö z ö t t  t ö m 
b ö k e t  és a  s a j á t  v is s z a já r ó  h u l l a d é k o t  h é t  A E G -E lo -  
th e r m - g y á r tm á n y ú ,  8 0 0  k g -o s  t é 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 j á k  m e g . A  k b .  10  c m  v a s t a g  k e m e n c e 
b é lé s  á t lá g o s a n  1 0 0 0  a d a g  o lv a s z t á s á r a  a lk a lm a s .  A z 
ö tv ö z e t  ö s s z e té te lé t  a d a g o n k é n t  P h i l ip s - s p e k t r o m é te r -  
r e l  e lle n ő rz ik , f ő le g  a  v a s t a r t a l m a t ,  d e  k é t  p e rc  a l a t t  
2 4  e le m e t m e g  t u d n a k  e le m e z n i. S z ü k s é g  e s e té n  v é g e z 
n e k  u l t r a h a n g o s ,  r ö n t g e n -  é s m e c h a n ik a i  v iz s g á la to k a t  
is .

A  h o m o k m a g o s  ö n tv é n y e k e t  a  m a g o k  k ö n n y e b b  
e l t á v o l í t á s a  é r d e k é b e n  s a jn o s  k i  k e l l  é g e tn i .  E z  a  k é n y 
s z e rm e g o ld á s  h a z á n k b a n  se m  i s m e r e t l e n .  A z  ö n tv é n y e k  
z ö m e  h ő k e z e l t  á l l a p o tb a n  h a g y j a  e l a  v á l l a la to t .  
Ö ssz e se n  11 ö t v ö z e t t e l  d o lg o z n a k . A z  ö n tö d e  v íz e l lá tá s a  
a  g a z d a s á g o s s á g  é r d e k é b e n  z á r t  ( r e c irk u lá c ió s )  r e n d 
s z e r ű .

A z ö n tö d é b e n  6 0 0  f ő t  f o g l a lk o z t a tn a k ,  e b b ő l  180 e g y  
m ű s z a k o s  n ő . A  f é r f i a k  h á ro m  m ű s z a k b a n  d o lg o z n a k ,  
s z o m b a t  é s v a s á r n a p  is . B e t ö l t e t l e n  m u n k a h e ly ü k  
n in c s ,  a  p á ly á z ó k  v á r n a k  a  g y á r b a  v a ló  b e ju t á s r a .  60  
m é r n ö k ü k  és 17 k ö z g a z d á s z u k  v a n .  2 4 0  f iz ik a i  d o lg o z ó 
j u k  é r e t ts é g iv e l  r e n d e lk e z ik .  I l y e n e k e t  f o g la lk o z t a tn a k  
a z  e l le n n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  k e z e l ő ik é n t  is . A  g y á r n a k  
s a j á t  s z a k m u n k á s k é p z ő  in té z e te  v a n .

E b é d  u t á n  v i s s z a t é r t ü n k  a z  i n t é z e t b e ,  a h o l  T rifonov  
ig a z g a tó  f o g a d o t t  m i n k e t .  E l m o n d t a ,  h o g y  g é p  r e n d e 
lé s e k o r  az  á t f u t á s i  id ő  á l t a l á b a n  fé l é v , u g y a n e n n y i  
a  s z e rsz á m é  is  ( t e r v e z é s  é s g y á r t á s ) .  A  le s z á l l í t á s t  k ö 
v e tő e n  a  g é p  b e á l l í t á s a  k é t  h e t e t  v e s z  ig é n y b e .  G é p 
re n d e lé s  e s e té n  10— 14 n a p r a  v á l l a l n a k  c s o p o r to t  b e 
t a n í t á s r a ,  a z  e m b e r e k e t  le  is  v i z s g á z t a t j á k .

T a v a ly  300  t o n n a  s a l a k ju k  k e l e t k e z e t t ,  a m i t  c s u ro g -  
t a t á s s a l  d o lg o z n a k  fe l .  A  k in y e r t  a lu m ín i u m o t  m á s  ö n t ö 
d é b e n  h o m o k ö n té s h e z  h a s z n á l j á k  fe l . A  fo rg á c s  f e l 
d o lg o z á s a  n in c s  m e g o ld v a ,  e z t  1 9 8 4 - r e  te r v e z ik .  J e l e n le g  
a  fo rg á c s o t  á t a d j á k  a z  o rs z á g o s  h u l l a d é k g y ű j t ő  s z e r v 
n e k .

S z ó f iá b a  v i s s z a té r v e  m á s n a p  a z  E g y e s ü lé s b e n  L .  
M ilova  v e z é r ig a z g a tó ,  I .  K ü c sü k o v  v e z é r ig a z g a tó 
h e ly e t te s  é s  C. D im ova  k ü lk e r e s k e d e lm i  o s z tá ly v e z e tő  
f o g a d ta  c s o p o r t u n k a t .  Szlavo  o s z t á ly v e z e t ő  k é r d é s ü n k r e  
e lm o n d ta ,  h o g y  ö A lS i ! 2 M g l C u l N i l  ö tv ö z e tb ő l  ö n t ö t t e k  
n e m  b e t é t e z e t t  d íz e l-  é s  P e r k i n s - d u g a t t y ú k a t ,  s ő t  
ú j a b b a n  i l y e n e k e t  k ís é r le t i le g  e l ő á l l í t o t t a k  ríj t í p u s ú  
g é p ü k ö n  o lv a d é k s a j t o lá s s a l  is . J e l e n l e g  k ís é r le te z n e k  
a  h ip e r e u te k t ik u s  (17— 19, il l. 2 1 — 2 3 %  s z ilíc iu m -  
t a r t a l m ú )  d u g a t t y ú k  ö n té s é v e l .  A  d u g a t t y ú  l e g v a s t a 
g a b b  k e r e s z tm e ts z e t é b ő l  k i t ö r t  m i n t a  ig e n  f in o m  és 
e g y e n le te s  s z ö v e t ű .  F o g la lk o z ta k  N i - R e s i s t - b e té t e s  A l- 
f in -k ö té s ű  d u g a t t y ú k  ö n té s é v e l  is  (S i =  17— 2 2 % ) , a  
N i-R e s is t  s z o v j e t  e r e d e tű  v o l t .  A z  A lf in -k ö té s  l é t r e h o 
z a ta lá v a l  n e k ik  p r o b lé m á ik  v o l t a k .

A  k e r é k t á r c s á k  k o k i l lá in a k  é l e t t a r t a m a  s z e r in tü k  
k ic s i, 35— 4 0  e z e r  ö n té s .  M in d e n  k e r é k t á r c s a  ö n té s e k o r  
s z i t á t  h e ly e z n e k  e l a  fe ls z á l ló c s ő b e  a z  o x id o k  k is z ű ré s é re , 
e z  le h e t  a c é l s z i t a  v a g y  ü v e g s z ö v e t .  O k  a  0,8-— 1,5  m m  
ly u k b ő s é g ű  a c é l s z i t á t  t a l á l t á k  a  le g jo b b n a k .

C s o p o r tu n k a t  e g é sz  k i n t t a r t ó z k o d á s u n k  a l a t t  k i 
t ü n t e t ő  f i g y e le m m e l  é s  v e n d é g lá t á s s a l  v e t t é k  k ö rü l .  
A z  e l le n n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  k o n s t r u k c ió j a ,  já r u lé k o s  
g é p e s íté se  é s a  k i t ű n ő  m in ő s é g ű  ö n tv é n y e k  m i n d n y á 
j u n k r a  ig e n  m é ly  b e n y o m á s t  g y a k o r o l t a k .

Dr. P ilissy  Lajos

166 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam , 1984. 7. szám



K itüntetettjeink

S á n d o r  J ó zse f ok i. kohómérnök, a V a sip a r i K u ta tó  és 
Fejlesztő V álla la t tudom ányos m unka társa , az Ö ntödei 
Szakosztá ly  titká ra  kiemelkedő egyesületi m unká jáért 
Zorkóczy Sam u-em lékérxnet kapott

Lengyel K áro ly  oki. kohóm érnök, a  G ép ip a ri Technológiai 
In téze t tudom ányos m unka társa  egyesü le tünk  és az Öntö
dei Szakosztá ly  i f jú s á g i bizottságában k ife j te t t  kiemelkedő 
tevékenységéért K ivá ló  M u n ká ér t k itün te tésben  részesült

A  Z orkóczy S am u-em lékérem  bronz fokoza tá t ka p tá k  
40 éves egyesületi tagságuk u tá n  id . H ollósi Béla, P in té r  
A n d rá s  és dir. V arga Ferenc

Szakosztályi h írek
A nkét a veszélyes öntödei hulladékokról

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  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  n a g y  s i k e r ű  a n k é t o t  s z e r v e z e t t  m á r c iu s  8 - á n  
a z  E g y e s ü le t  h e ly i s é g é b e n .  A z  ig e n  id ő s z e r ű  t é m a  j e l e n 
t ő s  v o n z ó e r ő t  g y a k o r o l t ,  a  t ö b b  m i n t  80  r é s z tv e v ő  
z s ú f o lá s ig  m e g t ö l t ö t t e  a  h e ly is é g e t .

A z  a n k é t o t  H orvá th  László  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  a  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i  m u n k a b i z o t t s á g  v e z e tő je  n y i t o t t a  m e g . 
E z u t á n  e lh a n g z o t t a k  a  v i t a in d í tó  e lő a d á s o k .

A z  e lső  e lő a d á s t  H orváth  L ászló  o k i .  g é p é s z m é rn ö k ,  
a  K ö r n y e z e tv é d e l m i  I n t é z e t  o s z t á ly v e z e t ő j e  t a r t o t t a  
a veszélyes hu lladékok kezelésének á r t a l m a t l a n í t á s á n a k  
je le n le g i  h e ly z e té r ő l  é s  p r o b lé m á i r ó l .  E lő a d á s á b a n  —  
a m e l y e t  v e t í t e t t  s z ín e s  k é p e k k e l  is  s z e m lé le te s s é  t e t t  —

a z  ip a r b a n ,  e l s ő s o r b a n  a  v e g y - , o la j -  é s  g é p ip a r b a n ,  
t o v á b b á  a  m e z ő g a z d a s á g b a n  és a  h á z t a r t á s b a n  k e le t 
k e z ő  h u l la d é k o k  p r o b l é m á i t  t a g l a l t a .  H a n g s ú ly o z ta ,  
h o g y  a  k é rd é s  h a z á n k b a n  te l je s e n  m e g o l d a t l a n ,  s a  
k ö z e lm ú l tb a n  m e g je le n t  r e n d e le te k ig  a  h u lla d é k o k  
e lh e ly e z é s é n e k  é s  k e z e lé s é n e k  k é rd é s e  m é g  tö r v é n y i le g  
s e m  v o l t  s z a b á ly o z v a .  A  k é rd é s  v é g le g e s  m e g o ld á s á h o z  
o r s z á g o s  v e s z é ly e s h u l la d é k -k e z e lő  h á l ó z a t ,  s en n e k  
k e r e t é b e n  l e r a k ó te le p e k  é s  é g e tő k  l é t r e h o z á s a  sz ü k sé g e s . 
A  h u l l a d é k o k  e lh e ly e z é s é v e l  és é g e té s é v e l  l e h e t  m e g 
v a ló s í t a n i  a z  a k t í v  v é d e k e z é s t ,  l e h e t  m e g a k a d á ly o z n i  
a  h u l l a d é k o k  k ö r n y e z e t b e  j u t á s á t .  E m e l l e t t  f e la d a t  
m é g  a  m e g e lő z ő  t e v é k e n y s é g  is , a  h u l l a d é k o k  fo ly a m a to s  
c s ö k k e n té s e ,  a  h u l l a d é k s z e g é n y  te c h n o l ó g iá k  k ife jle sz 
t é s e .
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Szende György oki. gépészmérnök, a  G ép ip a ri Technológiai 
In té ze t főosztályvezetője, a  form ázástechno lóg ia i szakcso
port elnöke kim agasló egyesületi tevékenysége elismerése
képpen  K ivá ló  M u n ká ér t kitüntetésben részesü lt

L a n to s Is tv á n  oki. kohómérnök, a  K O G É P T E R V  f ő 
tervezője, az öntödei gépek és berendezések szakcsoport 
titká ra  kim agasló egyesületi tevékenysége elism eréseképpen  
K ivá ló  M u n ká ér t k itüntetésben részesült



D r. N a g y  Gusztáv, a  V e g y i-  é s  R o b b a n ó a n y a g ip a r i  
F e l ü g y e l e t  o s z tá ly v e z e tő je  i g e n  é r d e k e s  t á j é k o z ta t ó t  
a d o t t  a  v e szé ly e s  h u l la d é k o k  é s  a n y a g o k  lerakótelepei 
országos hálózatának l é t e s í t é s é r ő l .  B e s z é l t  a  h u lla d é k -  
l e r a k ó  t e l e p e k  és -é g e tő k  m ű s z a k i  é s  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
k ö v e te lm é n y e i r ő l ,  k ö lts é g e i rő l  é s  a  te le p e k  t e r ü le t i  
e lh e ly e z é s é r ő l .

D r. P a á l Tamásné, a  K ö r n y e z e t v é d e l m i  I n t é z e t  f ő 
m u n k a t á r s a  á t t e k in té s t  a d o t t  a  kohászatban és az öntő 
ip a rb a n  keletkező hulladékok l e r a k á s á n a k  és á r t a l m a t 
l a n í t á s á n a k  leh e tő ség e irő l.

B o n n y a i Zoltán, a  K ö r n y e z e t v é d e l m i  I n t é z e t  o s z tá ly -  
v e z e t ő je  a  veszélyes h u l l a d é k o k  vizsgálatéinak  a k tu á l i s  
k é r d é s e iv e l  fo g la lk o z o tt. I s m e r t e t t e  a  h u lla d é k o k  m in ő 
s í t é s é n e k  s z e m p o n tja i t ,  a z  e z z e l  k a p c s o l a to s  v iz s g á la to 
k a t .  A z  б б /1 9 8 1 -es r e n d e l e t  n ó m e n k l a tú r á j á b a n  f e l 
s o r o l t ,  v e sz é ly e sn e k  m i n ő s í t e t t  h u l l a d é k o k  v iz s g á la tá ra  
é s  m in ő s í té s é r e  m ód  v a n , h a  e r r e  a z  e g y e s  h u l la d é k te r 
m e lő  ü z e m e k  ig é n y t t a r t a n a k .  E z  k ü lö n ö s e n  az  ö n tö d e i  
h u l l a d é k  h o m o k o k  e s e té b e n  t a r t h a t  s z á m o t  é rd e k lő d é s 
r e .

A z  e lő a d á s o k a t  é lé n k  v ita  k ö v e t t e .  A  f e lv e te t t  k é r 
d é s e k r e  a z  e lő ad ó k  k ö z ü l a  t á r g y b a n  le g já r ta s a b b a k  
v á l a s z o l t a k .  A  le g tö b b  k é r d é s  a  h á n y ó r a  k e rü lő  ö n tö d e i  
h o m o k k a l ,  e lső so rb an  a  v e g y i  k ö t é s ű ,  a  h é jfo rm á z á s b ó l 
v a g y  a  f u r á n g y a n tá s  e l j á r á s b ó l  s z á r m a z ó k k a l  k a p c s o la t 
b a n  m e r ü l t  fel. A  v i t á b a n  a z  a  n é z e t  a la k u l t  k i, hogy ' 
a  t i s z t á n  b e n to n i tk ö té s ű  h o m o k h u l l a d é k  e g y á l ta lá n  
n e m  sz e n n y e z ő , de  a  k ü l ö n b ö z ő  m e n n y isé g ű  h é j 
v a g y ' fu r á n h o m o k o t  t a r t a l m a z ó  h u l la d é k o k  fe lü lv iz s 
g á l a t r a  s z o ru ln a k . C é ls z e rű n e k  l á t s z i k  e z t  n e m  ö n tö d é n 
k é n t ,  h a n e m  ö s s z e v o n ta n  e lv é g e z n i ,  m e g fe le lő  p ro g r a m  
a l a p j á n .  A  V egyi- és R o b b a n ó a n y a g i p a r i  F e lü g y e le t  
a  m a g y a r  ö n tö d é k  k ö r n y e z e t v é d e l m i  h e ly z e té v e l k a p 
c s o l a to s ,  a z  Ip a r i  M in i s z t é r iu m  s z á m á r a  k é s z í te n d ő  
f e l te r je s z té s é b e n  —  a m e ly h e z  a z  Ö n tö d e i  S za k o sz tá ly ' 
is  c s a t l a k o z i k  —  ja v a s l a t o t  t e s z  a z  ö n tö d e i h o m o k 
h u l l a d é k  i ly e n  fe lü lv iz s g á la tá r a  é s  m in ő s í té s é r e .

A  v i t á b a n  az  e lő a d ó k o n  k í v ü l  21  h a l lg a tó  v e t t  r é s z t .

H orvá th  László  o k i .  k o h ó m é r n ö k  r ö v i d e n  é r t é k e l t e  és 
ö s s z e g e z te  az  e l h a n g z o t t a k a t ,  é s  b e z á r t a  a z  a n k é t o t .

H . L .

A vasöntű szakcsoport ülése

A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t j a  m á r 
c i u s  12 -én  ü lé s t  t a r t o t t ,  a m e ly e n  h e t e n  j e l e n t e k  m eg .

D r. Vörösné dr. F aragó E lza  e ln ö k  m e g n y i t ó j á t  k ö 
v e t ő e n  Kovács L ászló  a d o t t  r ö v id  á t t e k i n t é s t  a  C I A T F  
7 .1  é s  7.4 m u n k a b i z o t t s á g a  ré s z é re  v é g z e t t  a d a t g y ű j t ő  
m u n k á r ó l .  B e je l e n t e t t e ,  h o g y  a  m u n k a b i z o t t s á g  a z  
in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  ö n t ö t t v a s a k r ó l  a z  
a d a t g y ű j t é s t  b e f e je z te .  I j f e l a d a t  k i je lö lé s e  é s  e b b e n  
a  t a g o r s z á g o k  m u n k á j á n a k  k o o r d in á lá s a  m é g  n e m  t ö r 
t é n t  m e g . A  v e z e tő s é g  m e g v i t a t t a  a  b e s z á m o ló t ,  s  a z  
a l á b b i  h a t á r o z a t o t  h o z t a :
—  A z  ú j f e l a d a to k  m e g is m e ré s e k o r  a  s z a k c s o p o r to n  

b e lü l  e g y  b i z o t t s á g o t  k e ll  lé t r e h o z n i  a  m u n k a  m e g 
s z e rv e z é s é re  é s  e lv é g z é s é re .

—  A  s z a k c s o p o r t  m e g b íz z a  az  e ln ö k ö t ,  h o g y  a  h a t é k o 
n y a b b  m u n k a v é g z é s  é rd e k é b e n  j á r j o n  e l a  S z a k o s z tá ly  
v e z e tő s é g é n é l  a  m u n k a b i z o t t s á g i  ü lé s e k e n  v a ló  r é s z 
v é te l  b iz to s í tá s a  é r d e k é b e n .

A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t  k e r e t é b e n  S o ha jda  Jó zse f  
t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t  a z  L K M  h e ly i  s z e r v e z e té n e k  
ju b i l e u m i  r e n d e z v é n y é r ő l  és a  s z a k c s o p o r t  á l t a l  e b b e n  
e lv é g z e n d ő  f e l a d a to k r ó l .

H a r m a d i k  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  t á j é k o z t a t ó  h a n g z o t t  el 
a z  19 8 4 . év i u t a z t a t á s i  le h e tő s é g e k r ő l .

A z  e g y e b e ^  k e r e t é b e n  a z  e ln ö k  j a v a s l a t o t  t e t t  a r r a ,  
h o g y ' a  s z a k c s o p o r to n  b e lü l  ad hoc m u n k a b i z o t t s á g o t  
k e l l e n e  lé t r e h o z n i ,  a m e ly  m e g v iz s g á ln á ,  m i ly e n  a lk a l 
m a z á s i  le h e tő s é g e i  v a n n a k  a  s z á m í t á s t e c h n i k á n a k  a  
v a s ö n té s z e t  t e r ü l e t é n .  A  v e z e tő s é g  ú g y  h a t á r o z o t t ,  
h o g y  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s e k  e g y ik é n  —  m á r  k o n k r é t  j a 
v a s l a t  f o r m á já b a n  —  v is s z a té r  e r r e  a  t é m á r a .

S . J .

Könyvismertetés
G iesserei-Kalender 1984. ( Ö n t é s z e t i  n a p t ó r  1984.) K i a d t a  
a  G ie s s e re i-V e r la g  G m b H  D ü s s e l d o r f b a n .  A z A 6 a la k ú ,  
m ű a n y a g  k ö té s ű  k ö n y v  2 7 0  +  7 4  o l d a l  te r je d e lm ű , á r a  
1 8 ,—  D M .

A z  Ö n té s z e t i  n a p tá r  id e i  k ö t e t e  a  m eg elő ző  é v ih e z  
k é p e s t  a  k ö v e tk e z ő  ú j  a n y a g o k a t  t a r t a l m a z z a .

A  f o n to s a b b  ö n té s z e ti  s z a b v á n y o k  je g y z é k e . A  n y e r s 
v a s a k  fe lo s z tá s a  az  E U R O N O R M  s z e r in t .  F e r r o ö tv ö -  
z é s h e z  é s  m ó d o s ítá sh o z . M ó d o s í t á s i  m ó d s z e re k  és m ó d o 
s í t ó a n y a g o k .  A z ö n t v é n y t ö r e d é k  é s  a z  a c é lh u lla d é k  e lő 
í r á s a i .

A  g ö m b g r  fito s  v a s ö n t v é n y e k  é s  a  te m p e r ö n tv é n y e k  
f e l ü l e t i  k e m é n y ítő se . A z  ö n t ö t t v a s  h e g e s z té s é n e k  m ó d 
s z e r e i .  A  M eeh an ite - és a  s z a b v á n y o s  ö n tö t tv a s a k  ö s s z e 
h a s o n l í t á s a .  A  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s a k  s z a k í tó s z i 
l á r d s á g a  és k em én y ség e  a  f a l v a s t a g s á g  fü g g v é n y é b e n .

A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  v e g y i  ö s s z e té te le  a  k e z e lé s  
e l ő t t .  A  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t v a s  ü t ő m u n k á ja ,  f o rg á c s o 
l á s á n a k  ir á n y é r té k e i .  A u s z t e n i t e s  é s  k o p á sá lló  ö tv ö z ö t t  
ö n t ö t t v a s a k .

A  n y e r s  te m p e rö n tv é n y e k  v e g y i  ö s s z e té te le .  A  d e z o x i-  
d á ló a n y a g o k  h a tá s a  a  t e m p e r ö n t v é n y e k  [sz ilá sság i 
tu l a jd o n s á g a i r a .  A  t e m p e r ö n t v é n y e k  m e ta llu rg iá ja  é s  
h ő k e z e lé s e .  A  t e m p e r ö n tv é n y e k  n i t r i d á l á s a .

A z  a e é lö n tv é n y e k  m e c h a n i k a i  é s  m ág n ese s  t u l a j 
d o n s á g a i .  K o rró z ió á lló  a c é l ö n t v é n y e k .  A z ö n tö t t a c é l  
d e z o x id á lá s a .

A  k ö n n y ű f é m o lv a d é k o k  t i s z t í t á s a  é s  g á z t a l a n í t  á s a  
A z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  n e m e s í té s e .  A  h ip e r e u te k t ik u s  
G K — A lS il7 C u 4 M g  ö tv ö z e t .  A  r é z ö t v ö z e te k  d e z o x i-  
d á ló a n y a g a i .  K is  o lv a d á s p o n tú  ö tv ö z e t e k .  A  n y o m á s o s  
ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  ö n té s z e t i  t u l a jd o n s á g a i .  
A  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  k e m é n y s é g e  é s  t a r tó s s á g a  
k ö z t i  ö ssz e fü g g é s . A z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  h ő -  é s  v i l la 
m o s  v e z e tő k é p e s s é g e .

A z  N S Z K  k v a r c h o m o k ja i .  A  s z e m c s e f in o m s á g  je l le m 
z é s e .  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  tu l a jd o n s á g a i .  
A  f u r á n g y a n tá k  é s  a  h id e g e n  k ö tő  f o r m á z ó  k e v e r é k e k  
tu l a jd o n s á g a i .  A  h o m o k  r e g e n e r á lá s a .  F o r m a b e v o n ó  
a n y a g o k .

A z  ö n tv é n y  m ó d u lu s á s á n a k  s z á m í t á s a .  A  v a s - ,  a cé l- , 
a lu m ín iu m  és r é z ö n t v é n y e k  t á p l á l á s a .

A z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  k ö l t s é g é n e k  c s ö k k e n té s e  a  m in ta -  
k é s z l e t  h e ly e s  k ia l a k í t á s á v a l .  A  m in ta k é s z l e t e k  k ö l t s é 
g é n e k  m e g h a tá r o z á s a .  A  m i n ta  é s  a  m a g s z e k r é n y  k iv i t e 
l é h e z  ig a z o d ó  f o r m á z á s i  m ó d s z e re k .

E n e r g ia ta k a r é k o s s á g ,  h ő v is s z a n y e r é s .  A  fo ly é k o n y  
v a s  h ő v e s z te s é g e  a z  o lv a s z tá s  é s  ö n té s  k ö z b e n .  E g y e n 
á r a m ú  ív k e m e n c e .  A  fo rm á z ó s o r o k  k a p a c i t á s a  é s  h o l t 
i d e j e .

A z  ö n tö d e i  h u l l a d é k o k .  A  p o r l e v á la s z tó k  te r v e z é s e .
A  n a p t á r t  ö n t é s z e t i  s t a t i s z t i k a ,  a z  ö n té s z e t i  f o ly ó i r a 

t o k  és e g y e s ü le te k  je g y z é k e  é s  t á r g y m u t a t ó  z á r j a .

K . L.
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági hírek
Űjabb hírek a görögországi szovjet timföldgyárról

A  27 6  m ill ió  G B P  k ö l t s é g r e  b e c s ü l t  t i m f ö ld g y á r  a z  
1 9 8 3  f e b r u á r j á b a n  a l á í r t  t í z é v e s  g ö r ö g - s z o v je t  g a z d a s á g i  
e g y ü t t m ű k ö d é s i  m e g á l la p o d á s  e g y ik  k ö z p o n t i  p r o g r a m 
p o n t j a .  A  t á j é k o z t a t á s  s z e r in t  a  S z o v je t u n ió  v á l l a l j a  a  
f i n a n s z í r o z á s  f e l é t  é s  te r m é s z e te s e n  b e r e n d e z é s e k  s z á l l í 
t á s á t  is . A  l é t e s í t m é n y  m e g v a ló s í t á s á b a n  h a r m a d ik  fé l  
k ö z r e m ű k ö d é s é r e  is  s z á m í t a n a k .  A  S z o v je t u n ió  a  h í r e k  
s z e r i n t  t í z  é v e n  á t  é v i  3 0 0  k t  t i m f ö ld e t  v á s á r o l n a  a  60 0  
k t / é v  k a p a c i t á s ú  g y á r b ó l .  A  t im f ö ld  á r á r a  é s  a z  á r v á l t o 
z á s  m e g h a t á r o z á s á r a  m é g  n in c s  m e g á l la p o d á s  a  fe le k  
k ö z ö t t .  A z  1978  ó t a  h ú z ó d ó  b e ru h á z á s i  k é r d é s t  a z  m o z d í 
t o t t a  el a  h o l t p o n t r ó l ,  h o g y  a  S z o v je tu n ió  h o s s z ú tá v o n  
v á l l a l t  j e l e n tő s  t i m f ö ld  v á s á r lá s t .  A z  E G K  b rü s s z e li  
b i z o t t s á g á tó l  o ly a n  n y i l a t k o z a t  h a n g z o t t  e l , m is z e r in t  
v iz s g á l j á k  a  g ö r ö g - s z o v je t  g a z d a s á g i  e g y ü t t m ű k ö d é s i  
m e g á l la p o d á s t ,  h o g y  a z  n e m  ü tk ö z ik - e  a z  E G K  k ü ls ő  
k e r e s k e d e lm i  k a p c s o l a t o k a t  s z a b á ly o z ó  k ik ö té s b e .  (H . 
W .)

Financial Times, 1983. okt. 7.

Viták az alum ínium  italosdobozok körül

H a z á n k b a n  t ö b b  g a z d a s á g i  s z a k e m b e r  h a n g o z t a t j a ,  
h o g y  a z  a lu m ín i u m  i t a lo s d o b o z  b e v e z e t é s é n e k  e g y e t le n  
e r e d m é n y e  a z  v o ln a ,  h o g y  n ö v e ln é  a  k ö r n y e z e t s z e n n y e 
z é s t .  A  fe l fo g á s  n e m  e g y e d ü lá lló .  A z  N S Z K - b a n  is  
f o l y ik  a z  a lu m ín i u m d o b o z  v i t a .  A  s v é d  P L M  (P lat-  
m a n u factor A B )  é s  a z  a m e r ik a i  B a l l  C o r p .  N y u g a t -  
B e r l i n b e n  5 0 0  m ill ió  d b / é v  k a p a c i t á s ú  d o b o z ü z e m e t  
a k a r  l é t e s í t e n i ,  m e ly  1 9 8 4 -b e n  k e z d i m e g  a  te r m e lé s t .  
A z  ú j  g y á r  2 5 0  m u n k a h e l y e t  j e le n t .  L é t e s í t é s e  e lle n  
e g y r é s z t  p o l i t i k u s o k ,  m á s r é s z t  a  v a s b á d o g  d o b o z ip a r  
k é p v is e lő i  -—- a z  e g y u t a s  i ta lc s o m a g o lá s  e d d ig i  k iz á r ó 
l a g o s  g y á r t ó i  —  t i l t a k o z n a k .  A z  N S Z K - b a n  a z  e l a d o t t  
i t a l o k n a k  c s a k  2 0 % - á t  f o r g a lm a z z á k  e g y u t a s  c s o m a g o lá s  
b a n  é s  e b b ő l  a  2 0 % - b ó l  c s u p á n  m in d e n  t i z e d i k  d o b o z  
k é s z ü l  a lu m ín iu m b ó l .  A z  U S A -b a n  m á s  a  h e ly z e t  a  
s ö r ö s d o b o z o k  9 8 % - a  é s  a z  ü d í tő i t a lo s  d o b o z o k  7 9 % -a  
k é s z ü l  a lu m ín iu m b ó l .  M o s t  d o lg o z n a k  a  t ö b b s z ö r  le 
z á r h a t ó  f é l l i te r e s  a lu m ín i u m  s ö rö s d o b o z  k i f e j le s z té s é n  
é s  a z  A lcoa  p ia c r a  d o b t a  a z  a lu m ín iu m  k o n z e r v d o b o z t .  
1 9 8 3 -b e n  5 8  m i l l iá r d  i t a l o s  d o b o z  g y á r t á s á h o z  1 ,4  M t- 
a lu m ín i u m o t  h a s z n á l n a k  fe l , a m ly n e k  f e le  h a s z n á l t  
d o b o z o k  ú j r a o l v a s z t á s á b ó l  e re d . A z  a m e r i k a i  s z u p e r 
m a r k e t e k  e lk é p z e lh e te t l e n e k  a u t o m a t a  d o b o z b e v á l tó  
g é p e k  n é lk ü l .

A z  A lu m ín iu m  Zentra le , D üsseldorf h a t á r o z o t t a n  
t i l t a k o z i k  a z o n  v á d  e l le n ,  h o g y  a z  N S Z K - b a n  n e m  
o l d h a t ó  m e g  a  h á z t a r t á s i  h u l l a d é k  v i s s z a k e r in g e té s e .  
A z  ú jr a f e ld o lg o z á s  é s  b e g y ű j t é s  m e g s z e rv e z é s e  fo ly ik  é s 
u g y a n ú g y  m e g o l d h a tó ,  m i n t  a z  U S A - b a n  —  k ö z li  a z  
A lu su isse  D eutschland G m bH . M á r  e d d ig  is  a  v a s d o b o 
z o k  3 5 % - á t  é s  a z  ü v e g p a la c k o k  0 0 % - á t  ú j r a  f e ld o lg o z 
z á k ,  é s  a z  a lu m ín i u m  d o b o z o k  ú j r a f e ld o lg o z á s a  is  
u g y a n ú g y  m e g s z e r v e z h e tő  m i n t  a z  U S A - b a n .  (H . W .)

H andelsblatt, 1983. szept. 2— 3.

Fém titán előállítás lépcsős redukcióval

A z  U S  B ureau  o f  M in e s  s z a b a d a lm á n a k  h a s z n o s í t á s á 
r a  1 9 7 9 -b e n  a  D ow  C hem ical Со é s  a  H ow rnet Turbine  
C om ponents  k ö z ö s  v á l l a l a t o t  h o z o t t  l é t r e  D . H . T ita 
n iu m  Со n é v v e l .  A  v á l l a l a t  Freeport-i (T e x a s )  ü z e m e ib e n  
e l e k t r o l i t i k u s  ú t o n  á l l í t o t t a k  e lő  f é m t i t á n t .  M o s t a  
t a r t ó s a n  a la c s o n y  k e r e s le t  m i a t t  a  2 v á l l a l a t  i s m é t  s z é t 
v á l t ,  é s  a  D o w  C h e m ic a l  С о  e g y e d ü l f o l y t a t j a  a  g y á r t á s t  
é s  a  m é r s é k e l t  ü t e m ű  k u t a t á s t .

A z  a la p s z a b a d a lo m  lé n y e g e  a  T i  k é t l é p c s ő s  k in y e r é s e  
a  k lo r id o lv a d é k - f ü r d ő  e le k t ro l íz i s e  ú t j á n  ( T i +4 T i + 2 
T i° ) .  A z  e l j á r á s  t ö r t é n h e t  m a g n é z iu m  (K ro ll  e l já r á s ) ,

v a g y  n á t r iu m  (H u n te r  e l j á r á s )  a lk a l m a z á s á v a l  é s  a z  
á r a m h a tá s f o k  9 0 %  f e l e t t  v a n .  A z  e l j á r á s b a n  g o n d o t  a  
d ia f r a g m a  je le n t i .  ( H .  W .)

Journal du Four E lektrlque, 1983. 7. sz.

Még egy szilícium gyár Izlandiam?

I z l a n d  v íz e r ő m ű v e k b ő l  n y e r t  v il la m o s  e n e r g i á j á n a k  
o lc s ó s á g a  k ö z is m e r t .  E z t  a  t é n y t  h a s z n o s í t j a  a z  A lu s u i s s e  
a lu m ín iu m k o h ó ja ,  a z  Ice land ic  A lloys  f e r r o s z i l í c iu m -  
g y á r a  és a  t e r v e z é s  a l a t t  á l ló  Sta lfe lag id-i v i l l a m o s  m in i 
a c é lm ű .  N e m ré g e n  a z  Ice land ic  M etals  a  M a n n e sm a n n  
D em ag  k o n z o r c iu m m a l  s z e r z ő s é s t  í r t  a lá  e g y  m á s o d ik  
f e r ro s z i l íc iu m g y á r  l é t e s í t é s é r e .  A z  ü z e m  fő  b e r e n d e z é s e i  
a  k é t  e g y e n k é n t  3 3  M V A  te l je s í tm é n y ű  ív k e m e n c e  25 
K t / é v  te r m e lé s i  k a p a c i t á s s a l .  A z  iz la n d i k o r m á n y  m é g  
n e m  a d o t t  z ö ld  u t a t  a  v á lla lk o z á s h o z .  E g y  d o lo g  m á r  
b iz to s  : a  te l je s  t e r m e l é s t  e x p o r t á ln i  k e ll és a  v e r s e n y  n e m  
le s z  k ö n n y ű .  (H . W .)

Journal du Four Elektrique, 1983. 7. sz.

75 éves osztrák tűzállóanyag vállalat

1 9 0 8 . a u g u s z tu s  2 8 - á n  a l a p í t o t t á k  1 275  0 0 0  k o r o n a  
a la p tő k é v e l  a z  A u s tr o -A m erican  M agnesite Go-t a z  
a u s z t r i a i  R a d e n th e i n - b e n .  A z  ü z e m  f e n n á l l á s a  e lső  
é v é b e n  12 ,3  k t  n y e r s m a g n e z i t e t  t e r m e l t .  1 9 2 3 - b a n  
k e z d té k  m e g  a  H era k lith  t e r m e lé s é t .  1 9 2 7 -b e n  ú j  n e v e t  
v e t t  fe l  a  v á l l a l a t  é s  a z ó t a  Ö s te r r e ic h i s c h - A m e r ik a n i 
s c h e  M a g n e s it  A G  n é v e n  m ű k ö d ik .  A  m á s o d ik  v i l á g h á b o 
r ú  u t á n  a  cég  e g y é v e s  t é t l e n s é g  u t á n  g y o rs  f e j lő d é s n e k  
in d u l .  S z á m o s  ú j  v á l l a l a t  a l a p í t á s á r a  k e r ü l  s o r ,  d e  ú j  
t e r m é k e k  is  m e g je le n n e k ,  íg y  1 9 5 5 -b en  a  m a g n é z i a  é s 
k r ó m i t  k e v e ré k é b ő l  é g e t e t t  s z im u l tá n  s z ín té r .  A  v á l l a l a t  
j e l e n le g  250— 3 0 0  k t / é v  s z i n t é r t  é s  e n n e k  e g y  r é s z é b ő l  
f o r m á z o t t  k ö v e k e t  g y á r t .  A  v á l l a la t  a l a p í t á s a  ó t a  t e r 
m e l t  ö ssz e s  k ő m e n n y i s é g  4 ,6 5  M t. A z  u to l s ó  é v e k  ú j  
t e r m é k e  a  s z u r o k k ö té s ű  m a g n e z i t  id o m . A z  Ö A M A G  
f e l e t t  s e m  m ú l t a k  e l  n y o m  n é lk ü l  a z  a c é l ip a r i  v á l s á g  
é v e i ,  d e  a  cég  ú j  t e r m é k e k  p ia c r a  d o b á s á v a l  ig y e k s z ik  
ú r r á  le n n i  a  n e h é z s é g e k e n  é s  n ö v e ln i  f o r g a lm á t .  ( H .  W .)

OAMAG hírek, 1983. 5.

Kohókat indít és állít le a PÚK

1 m i ll iá rd  F R F  k ö l t s é g g e l  k o r s z e rű s í t i  a  P ech in ey —  
U  giné-—K u h lm a n n  a l u m ín i u m k o h ó j á t  S a in t-Jean -de-  
-M arurienne-b e n  (S a v o ie ) .  E g y id e jű le g  a  k a p a c i t á s t
1 9 8 5 -ig  120 k t / é v - r e  m e g h á r o m s z o ro z z á k .  E z z e l  e g y 
i d e jű le g  l e á l l í t j á k  a  k ö v e tk e z ő  k o h ó k a t :  L a P r a z  (4  k t / é v ,  
S a u ssa z  (9 k t / é v ) ,  m i n d k e t t ő t  m é g  1 9 8 3 -b a n , Sabaet 
(2 4  k t / é v )  1 9 8 4 -b e n  é s  A rgentiére  (41 k t / é v )  1 9 8 5 -b e n .  
E z z e l  a  k o h ó k a p a c i tá s  a  je le n le g i  40 0  k t / é v  (1 0  ü z e m )  
s z i n t j é n  m a r a d  1 9 8 5 -ig , d e  a l a t t a  v a n  a z  1 9 8 1 . é v i  
4 5 0  k t / é v  k a p a c i t á s n a k .  1 9 8 2 -b e n  a  P Ú K  k o h ó i  3 9 0 ,4  
k t  k o h ó f é m e t  t e r m e l t e k .  ( H .  W .)

Alum ínium , 1983. 9. sz.

Korundiinporl ügyében kezdett döm pingvizsgálatot az 
EGK

A z  E G K  b rü s s z e l i  b i z o t t s á g a  d ö m p i n g v iz s g á l a t o t  
i n d í t o t t  a  K ínából a  Csehszlovákiából, a  Spanyolországból 
Jugoszláviából i m p o r t á l t  m e s tr e s é g e s  k o r u n d r a .  A  l é p é s 
r e  a z é r t  k e r ü l t  so r , m e r t  a  k ö z ö s  p ia c i  te r m e lő k  p a n a s s z a l  
f o r d u l t a k  a  b iz o t t s á g h o z ,  h o g y  a z  e m l í t e t t  o r s z á g o k  
s z á l l í tó i  t i s z t e s s é g te le n ü l  a la c s o n y  á ro n  k ín á l j á k  t e r m é 
k ü k e t  a  E G K  p ia c a in .

A  n é g y  o rs z á g  E G K - b a  i r á n y u ló  k o r u n d e x p o r t j a  a  
m ú l t  é v b e n  18 3 9 6  t o n n á r a  n ő t t  a z  1979 . é v i  9 6 5 0  
t o n n á r ó l .  A  n a g y a r á n y ú  a  r e m e lé s b e n  a  k ö z ö s  p ia c i  
t e r m e l ő k  s z e r in t  e g y é r t e lm ű e n  a z  j á t s z o t t  k ö z r e ,  h o g y  a  
k ü l f ö ld i  e x p o r tő r ö k  á r a i  á t l a g o s a n  40  s z á z a lé k k a l  v o l t a k  
o lc s ó b b a k  a  k ö z ö s s é g e n  b e lü l i  á t l a g á r n á l .  (H . W .)

R euter
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Öntött állapotban ferrites gömbgrafitos öntöttvas előállítása
inm old-eljárással

D R .  V Ö R Ö S N É  D R .  F A R A G Ó  E L Z A  o k i. k o h ó m é r n ö k  
a  m ű s z . t u d .  k a n d i d á t u s a  

L Á D Á I  B A L Á Z S  o k i.  k o h ó m é rn ö k  
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t

D K  6 6 9 .1 3 1 .7 :6 2 1 .7 4

A z  öntött á llapotban ferrites  göm bgrafitos öntött
vas e lőá llításának feltételei. A  reakciókam ra elhe
lyezésének és méretezésének szem pontja i. A  reakció 
térben uralkodó  fém n yo m á s  optim álása. A  fe r r it-  
tartalom növekedését kisérő kem énységnövekedés. 
A gyártásközi ellenőrzés lehetőségei.

Előzmények

Az 1979— 1983 közötti időszakban k iterjedt la 
boratórium i és félüzemi kísérleteket fo ly tattunk az 
imold-eljárás hazai feltételeinek kidolgozásával 
és az eljárás tökéletesítésével kapcsolatban. A m un 
ka során alakult k i az a meggyőződésünk, hogy az 
ön tö tt állapotban ferrites, szívós gömbgrafitos 
vasöntvények előállításának legjobban kézben ta r t 
ható és reprodukálható módszere a formában vég
zett kezelés. A göm bgrafitképző kezelések e család 
jából az 1MMCO inm old-eljárást választottuk, 
m ert megítélésünk szerint ez adja a legmegbízha
tóbb eredm ényt.

A kísérleti eredm ények és a  gyakorlati tapasz ta 
latok — nagyobbrészt összhangban a szakiroda- 
lom m egállapításaival — az alábbi következtetések 
levonását te tté k  lehetővé :
— az ön tö tt á llapotban túlnyom óan ferritet ta r 

talmazó göm bgrafitos öntö ttvas üzembiztos 
előállításához nagy tisztaságú nyersvas szük 
séges,

— a betétben króm m entes, kis m angántartalm ú 
lágyacélhulladék kívánatos,

— ajánlatos a fokozott gyártásközi ellenőrzés,
— célszerű a nagyobb túlhevítési és öntési hőm ér

séklet,
— a ferrittartalom  jelentősen fokozható az in- 

mold-eljárás alkalm azásával, vagyis a  beoltó 
hatás nagym értékű növelésével,

— a túl kezelést el kell kerülni,
— a szilícium tartalom  ne haladja meg a 2,8% -ot,

m ert fokozódik a  szilikoferrit képződésének 
veszélye,

— kívánatos a vékony keresztmetszetek lehűlését 
pótlólagos hőm ennyiség közlésével és a form á 
zóanyag helyes megválasztásával lassítani,

—  a sorják keletkezését a  szerszámok méreteinek 
ellenőrzésével m eg kell előzni,

— az ürítés hőm érséklete ne legyen 600°C-nál na 
gyobb,

— formázástechnológiai intézkedésekkel meg kell 
könnyíteni a beöm lő- és táplálórendszer eltávo 
lítását.

Ismeretes, hogy a  kezelésre szolgáló reakció 
kam ra elhelyezésére, méretezésére és a  reakció- 
term ékek megfogására változatos műszaki meg
oldások születtek, ám  mindig ki kell elégíteni az 
alábbi követelményeket :
— a hasznos form aüreg megtöltése és az ötvözet 

oldódása egyszerre kezdődjék és fejeződjék be,
— a homogén magnéziumeloszlás biztosítása cél

jából a reakciókam rában uralkodó áram lás kö 
zel vagy teljesen lam ináris legyen,

—  a fenti okokból, és hogy a reakciótermékeknek 
az öntvénybe ju tá s á t elkerüljük, megfelelő nyo 
más legyen a reakciótérben,

— a reakciókamra tö lté s i foka (az előötvözet té r 
fogata a kamra te ljes  térfogatához viszonyítva) 
ne haladja meg a  80% -ot.

A következőkben olyan félüzemi kísérletek 
eredményeit m u ta tjuk  be, amelyeket jellemzőnek 
tekintünk.

Gyártási kísérletek

A szóban forgó kísérleteket Göv 400 minőségű 
pillangószelepházak előállítására végeztük. A gyár 
tá s  körülményei az a lább iak  voltak :
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— 560 X 330 mm m éretű magformák vízüveges 
magho mokkeverékből,

— 1 t  befogadóképességű hálózati frekvenciás, és 
kísérleti célra 100 kg-os középfrekvenciás tége- 
lyes indukciós kemence,

— nagy tisztaságú Sorel-nyersvas,
— TV 10 segéd ötvözet.

Az öntvény, a beömlő- és táplálórendszer együ t 
tes tömege 18 kg volt.

A beömlő- és táplálórendszer kialakítása
A reakciókamra és a hozzá csatlakozó be- és k i 

lépőcsatornák méreteinek m eghatározásakor a  be 
vezetésben említett elvek szerint kell eljárni. H a 
egy öntvény technológiáját inmold-eljárásra a la 
kítjuk á t, figyelembe kell venni az eredeti öntési 
időt is, s ehhez kell hozzárendelni az öntési idővel 
megegyező reakcióidőt.

A reakció (fizikai oldódás) mechanizmusa a 
reakciókamrában elsődlegesen az oldószer (folyé
kony öntöttvas) és az o ld o tt anyag (segédötvözet) 
sűrűségének nagy különbségén alapszik. H a a kellő 
fojtású reakciókamra m egtelt fémmel, a kis sű rű 
ségű segédötvözet szemcséi a  Stokes-törvény sze 
rin t felúsznak. A fém nyugalm i állapotában teh á t 
a göm bként elképzelt szemcsék

V
d j

18vm
g( QM -  QE

sebességgel jutnak a fürdőbe, ahol 
dE a  szemcse átmérője, 
g a  nehézségi gyorsulás, 
qm a  fém sűrűsége, 
qe  a  segédötvözet sűrűsége, 
г]м a  fém dinamikai viszkozitása.

H a dE = 0,004 m, £aí =  6500kg/m 3, qE — 2290 kg /m 3, 
rjM = 0,0058 Pa -s, akko r a felúszás sebessége 
6,33 m/s. A kísérletek so rán  általánosan tap asz ta lt 
0,2 m /s öntési sebesség m elle tt ez azt jelenti, hogy 
a felső sorban elhelyezkedő szemcsék a felületre kö 
zel merőleges sebességvektorral úszanak fel, köve t 
kezésképpen kellő fo jtás m ellett a reakciókam ra 
kilépési keresztmetszetéhez közel eső szem csék , 
sem ju thatnak a reakciótéren kívülre, ha oldódá 
suk a felúszás közben végbemegy.

Előző vizsgálataink tanúsága  szerint szükséges, 
hogy a fém áramlása a  reakciókam rában lam ináris 
jellegű legyen, ezért az ism ert Borda—Carnot-féle 
nyomásveszteség elkerülése kívánatos. A reakció 
kam ra csatlakozásait lekerekített átm enetekkel 
kell megoldani, hogy a reakció során, a fém áram 
lása közben örvényiés ne keletkezzék. H a a fém et 
a reakciókamra teljes szélességében ju tta tju k  a 
segédötvözethez, és ugyanígy gondoskodunk a 
fém elvezetéséről, akkor egyenletes szilícium- és 
magnéziumeloszlásra és egyenletesen jó minőségű 
gömbgrafitos szövetre szám íthatunk.

A mintán rendelkezésre álló hely és a fenti té 
nyezők figyelembevételével alakítottuk ki a sze- 
lepházöntvény beömlő- és táplálórendszerét és 
reakciókamráját (1. ábra).

A reakciókamra méretezése a szükséges m aradó 
magnéziumtartalom biztosításán alapszik, és fi 

1. ábra. A z  ö n tvén y  beömlő- és táplálórendszere  
1 — ö n tv é n y ,  2 —  t á p f e j ,  3 —  s a la k fo g ó , 4 —  r e a k c i ó k a m r a ,  

5 —  álló

gyelembe veszi az ún. reakcióképességi tényezőt. 
Az öntvény b ru ttó  tömegét és a használt TV 10 
segédötvözetet (Mg =  9%, szemcsenagyság 2— 
—5 mm) figyelem be véve a méretezés menete a 
következő vo lt.

Az öntvény +  a  beömlő- és táplálórendszer tö 
mege: G= 18 kg.

K éntartalom  az alapvasban : Sy =  0,01 %, a 
gömbgrafitos öntöttvasban: Sv = 0,008%.

A magnézium-szulfid képződéséhez felhaszná
lódé magnézium mennyisége:

0JG(Sk- S v)
100

18=0,0003 kg.

A kívánt m aradó  m agnézium tartalom : 0,05%, 
az ennek megfelelő magnézium m ennyisége:

0,05
100

18=0,0090 kg.

A becsült magnéziumkihozatal : 70% . Tehát az 
összes szükséges magnézium :

0,0003 +  0,0090
0,7

0,013 kg.

A TV 10 m agnézium tartalm a: 9% . A szükséges 
segédötvözet mennyisége: 13/0,09 =  144,4 g.

A 2—5 m m  szemcsenagyságú TV 10 halom sűrű 
sége: 1,8 g /cm 3, tehát a segédötvözet térfogata: 
144,4/1,8 — 80,2 cm 3.

Az öntési idő : t = 15 s, a reakciósebességi tényező : 
/  = 0,05 kg/(cm 3 -s).

A reakciókam ra reakciófelülete :

18
Ï5  -0,05

24 cm 2

A reakciókam ra magassága 70%  töltési fok mel
lett :

80,2 
24 - Ód

4,8 cm

A kísérletek elvégzése után a reakciókam ra opti 
mális m érete (hosszúság X szélesség X magasság) 
65X45X48 m m -nek adódott.
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Az 1. ábrán  látható , hogy a reakciókam ra elhe
lyezése b iz tosíto tta  a reakciótérturbulenciátó) men
tes telítődését. A be- és kilépőcsatornákat a  felső 
részben, a kam rát az alsó részben helyeztük el, a k i 
lépőcsatorna a  kamrához annak teljes oldalhosszú
ságában csatlakozik.

A salak és a reakciótermékek megfogására cent
rifugális salakfogókat alkalm aztunk, ezek a kísér 
letek tanúsága szerint hasznosak voltak.

Olvasztás és öntés

A Göv 400 minőség ön tö tt állapotban ferrites 
szövetének biztosításához elengedhetetlen, hogy a 
m angántartalom  legfeljebb 0 ,2 % legyen. A kis kén 
tarta lom  követelménye m iatt is célszerűnek láttuk 
a Soréi-nyersvas használatát.

A betétösszeállítás a kísérletek során az alábbi 
volt:

40 %  Soréi -n yers vas,
50 % visszatérő hulladék,
10% acélhulladék (lágyacél lemez),
FeSi 45.

Az alapvas vegyi összetétele C =  3,15%, Si =  
=  2,14%, Mn =  0,20% , S =  0,01 %, P  =  0,01 volt.

Az öntési hőmérséklet 1390— 1410°C volt. A szak 
irodalomból és eddigi tapasztalatainkból tudjuk, 
hogy a form ában végzett kezelés eredm ényét az 
öntési hőm érséklet 1360—1420°C között nem be 
folyásolja lényegesen, ha a segédötvözet olvadás 
pon tja  kb. 1100°C. Az öntési hőm érsékletet tehát 
az öntvény falvastagsága határozza meg.

A reakciókam ra kialakításához az öntési időt 
becsülnünk kellett. A 15 s-ra becsült öntési idő a 
gyakorlatban jónak bizonyult.

A reakciókamra-csatlakozások optimális szűkí- 
tési viszonyának megállapítása

A csatlakozások а, Ъ és c méreteinek (2. ábra) 
változtatásával a  szükítési viszonyt (fojtást), és 
ennek következtében az oldódást kísérő nyom ást a 
reakciótérlten m egváltoztattuk. A kérdést fontos 
nak  ta r to ttu k  egyrészt azért, mei't elrendezésünk a 
szokásostól eltérő, másrészt m ert kevéssé vizsgált 
problémáról van szó. A szükítési viszony a reakció
térbe csatlakozó és onnan elvezető keresztm etsze 
tek  aránya: Fbe/F ki.

H a a szükítési viszony 1-nél kisebb, akkor a 
segédötvözet oldódása nem teljes, a reakciókam rá 
ban oldatlan szemcsék maradnak. A reakciótérben 
uralkodó nyom ás túlságos növelése hasonló követ-

b

шш-г\
2. ábra. A  reakciókam ra és csatlakozásai

0 0,5 ЦВ 0,7 Ofi 0,9 i,0 Ц

őbe/kki

12

w m

3. ábra. A g ra fittíp u so k  a lakulása a reakciókam ra szüld- 
tési v iszo n yá n a k  függvényében

kezménnyel jár. M indkét esetben lemez-, illetve 
átm eneti grafit keletkezik (3. ábra).

A grafit- és szövetképeket két helyről v e tt próba 
csiszolatairól készítettük. Az öntvények átlagos 
falvastagságát jellemző próbát a körgyűrű szétvá- 
gásával vettük. M intákat vettünk  a kezelések 
szempontjából kritikus rá vágásokból is, ezeket TI 
jelzéssel lá ttunk  el. A grafit- és szövetvizsgálat 
eredményeit a  4— 6. ábra és az 1. táblázat m utatja  
be. A táblázatban a keménységek is m egtalálhatók, 
ezeket a körgyűrű metszetein m értük, s három 
mérés átlagát reprezentálják.

A ferrittartalom és a keménység alakulása

Az öntött állapotban túlnyomóan ferrites alap 
szövet eléréséhez a stabilis rendszer szerinti der 
medésen kívül szükség van arra is, hogy a 800— 
— 650°C kritikus hőm érséklet-tartom ányban az 
átalakulás grafitos legyen. A tú l te l í te t té  váló 
auszteinből a karbon diffúzió ú tján  ju t el a m ár ki 
a lakult grafitcsírák, illetve grafitgömbök felületére. 
Mivel a diffúzió időigényes folyamat, nagy szerepe 
van a diffúziós úthossznak. H a nagy, durva, kevés 
grafitgöm b van jelen, akkor nagy a valószínűsége 
annak, hogy a g ra fit diffúziója nem lesz teljes, és 
lesznek öntvényrészek, amelyek a m etastabilis á t 
alakulás egyensúlyi hőmérséklete alá hűlnek anél
kül, hogv teljes grafitos átalakulásuk befejeződött 
volna. Ekkor az á t  nem alakult ausztenitből perlit 
keletkezik.

Méréseink szerint a  grafit mérete — függetlenül 
típusátó l — a ferrit kialakulását igen erősen be 
folyásolja. M indhárom grafittípus m éretének csök
kenésével a ferrit részaránya jelentősen növeke 
d e tt. A bem utato tt lemez-, átm eneti és gömbgrafi 
to s  öntöttvas próbák ferritjének alakulása a grafit 
m éretének függvényében a 7. ábrán és az 1. táb lá 
zatban  látható. A g rafit méretének csökkenésével 
a  ferrit mennyisége nő, és ugyanakkor a Brinell- 
koménvség is növekedik annak ellenére, hogy a 
fe rrit mennyisége m egnőtt (8. ábra). Ennek — a 
tapasztalatoknak ellentm ondó jelenségnek — okát 
a  kem ény szilícium-karbid-magok megjelenésének 
tulajdonítjuk. Véleményünk szerint az előötvözet 
oldódásakor meg jelenő szilikoferrit m ár kis m ennyi
ségben is hozzájárul a  keménység növekedéséhez.
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4. ábra. A z  543. sz. próba g ra fit-  (  100 X )  és szövetkepe  
(300  X  )

Л grafit és az alapszövet alakulása a ,szőkítési viszony változásának Itatására
/. tá b lá z a t

P r ó  b a  
s z á m a é ’be/é 'k i m é r e te

A  g r a f i t  

a l a k j a e lo s z lá s a

A  f e r r i t  
m e n n y is é g e

H B

541 0 ,8 2 G m l5 G a 9 F 9 4 178
542 0 ,6 5 G m 2 5 G á l G e 2 F  80 146
543 0 ,6 0 G m 9 0 G á l G o i F 5 5 134
5 4 4 0 ,6 6 G m 4 5 8 0 %  G a 6  

2 0 %  G a 9
— F  70 171

54 5 0 ,6 2 G m 4 5 G a 6 — F  70 158
611 1,21 G m 2 5 4 0 %  G a lO

6 0 %  G a 9
— F 8 0 191

R  611 1,21 G m  15 G a lO — F 9 4 —

61 2 1,03 G m 2 5 6 0 %  G a lO  
4 0 %  G a 9

— F 8 0 236

R  61 2 1,02 G in l5 G a lO — F 9 8 —

61 3 1,29 G m 2 5 5 0 %  G a lO  
5 0 %  G a 9

— F 9 4 20 0

R  613 1,29 G m lő G a lO — F 9 4 —

61 4 1,10 G m 2 6 6 0 %  G a lO  
4 0 %  G a 9

— F 8 0 187

R  61 4 1,10 G m l5 8 0 %  G a lO  
2 0 %  G a 9

' --- F 8 0
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5. ábra. A z  545. sz. próba grafit- (100  X  )  és szövetképe 
(300  X )



6. ábra. A z  R  612. sz. próba (/rajit- (  H W X )  és szövetképe  
(300  X )

Az üzemi kísérletek egyéb tapasztalatai

A szakirodalom néhány u talásától eltérően, a 
!)% magnéziumot tartalm azó TV 10 segédötvözet 
használata a vízüveges m agform ákban nem oko 
zo tt eróziós problém ákat. À legjobban bevált a 
2—5 mm szemcseméretű ötvözet.

A 18 kg vas kezeléséhez a 150 g segédötvözet 
mennyisége (72%  magnéziumkihozatal) optimális 
volt. Még megfelelő aláktényezőjű (Ga 9) gömb
g rafit jö tt létre 130 g segédötvözet felhasználásával 
is (80% m agnéziumkihozatal), de a  beoltóhatás 
gyengülését tapasztaltuk  (Gm 45). 170 g segédötvö 
zet bevitele túlkezeléshez vezetett, am it a kémén v- 
ség növekedése és az alaktényező romlása kísért.

A reakciókam ra töltési foka (a segédötvözet 
magassága a  reakciókam ra teljes magasságának 
%-ában) 70%-nál m utatkozott optimálisnak, ezt 
az értéket egyben irányadónak tekinthetjük a 
reakciókamra magasságának megválasztásakor.

Grafitflotációra utaló  jelenséget sem az öntvé 
nyeken, sem a tápfejeken nem észleltünk, ami az 
alkalm azott kezelési technológia és az öntöttvas

7. ábra. A  gra fit méretének és a  fe r r it  m ennyiségének  
összefüggése

3. ábra. A  fe r r it  m ennyisége és a  kem énység közti kapcsolat 
(S c = 0 ,8 0 — 0 ,85 )

kis karbontartalm ának (C =  3,00 — 3,15% ) ered
ménye. Az igen erős beoltóhatás következtében az 
olvadék túlhűlése és a  grafit m érete jelentősen 
csökken. A kisebb tömegű, felúszásában erőtelje 
sen gátolt grafit így nem képes a káros jelenség elő
idézésére.

Következtetések

Az üzemi kísérletek során viszonylag kis karbon- 
tarta lm ú öntöttvasból indultunk ki. A zt tapasz 
ta ltuk , hogy ön tö tt állapotban ferrites, gömbgrafi
tos szövethez ju thatunk  Sc — 0,80 — 0,85 telítési 
számú öntöttvasból is, ha a kezelést az öntőform á 
ban valósítjuk meg. A kis karbontartalom , az erő
sen hipoeutektikus alapvas nem engedi érvényre 
jutni a hipereutektikus gömbgrafitos öntöttvas 
néhány káros öntészeti tulajdonságát, nincs mik- 
roporozitás és grafitflotáció. Az eredm ények arra 
is rávilágítanak, hogy a ferrit részaránya éppúgy 
függvénye a gömbgrafit méretének és a  faivastag 
ságnak, m int a telítési számnak. A rávágások szö
vetében ta lá lt közel 100% ferrit bizonyíték arra, 
hogy a nagyobb hűtőhatás és az erőteljes beoltó 
hatás a  grafitgöm bök szám ának és így a ferrit ará 
nyának növekedésében nyilvánult meg.

A form ában való kezelés igen nagy tervezői gon
dosságot igényel. Biztosítani kell ugyanis, hogy a
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segédötvözet az öntés id ő ta rtam a alatt oldódjék, 
oldódása egyenletes sebességű legyen, és az öntés 
befejezése pillanatában fogyjon el a reakciókam 
rából. Az öntési és a reakcióidő azonosságának biz 
to s ítá sa  m iatt előzetes öntési kísérleteket kell vé 
gezni az öntési sebesség és a  szükséges reakció 
felület meghatározása céljából. A reakciósebesség 
egyenletessége a reakciókam ra kellő kialakításával 
biztosítható : gondoskodni kell arról, hogy a reakció
té rben  közel lamináris áram lási viszonyok alakul
jan ak  ki, és optimális legyen a szűkítési arány. 
A pillangószelepházak öntéséhez kialakított keze- 
lő té r eltért a szokásos megoldásoktól, mert m ár 
meglevő mintán és beömlőrendszerrel, a minta á t 
a lak ítása  nélkül kellett a fe ladato t megoldani. E  
feltételek mellett 10%-os szűkítés (k'ifl Fki =1,1) 
tökéletes alaktényezőjű göm bgrafitot és minimáli
san  80%  ferritet adott.

Meglepőek azok az eredm ények, amelyek szerint 
a ferritarány megnövekedésével nő a keménység, 
függetlenül a grafit típusától. A jelenség kizárólag 
a szilikoferrit erőteljes . hatásával értelmezhető. 
A ferrit mennyiségének növekedését kísérő kemény
ségnövekedés két következm énnyel jár :

1. Nem lehet kizárólag a keménység alapján a 
fe rrit mennyiségére egyértelm űen következtetni.

2. Törekedni kell arra, hogy a  szilíciumtartalom 
a  3 % -ot ne haladja meg.

K ülön kísérletsorozatot igényel annak vizsgála
ta , hogy az F  80-nal jellem zett szövet biztosítja-e 
a  szükséges nyúlást és ü tőm unkát, vagyis 80 %- 
ban maximálható-e a ferrit mennyisége, netán en 
nek további növelése szükséges. A fentiekben leírt 
kísérleteknél ez nem volt feladatunk.

Az első következmény —  de maga az alkalm a 
z o tt kezelési eljárás is —  felveti a gyártásközi

ellenőrzés újszerű és általános megoldásának kér
dését, hiszen a kezelés eredményességét tu lajdon 
képpen minden öntvényen vizsgálni, illetve garan 
tálni kell. Mint lá ttuk , ehhez a keménységmérés 
m ellett szükség van az alapszövet és a grafit göm- 
bösödési fokának ism eretére is.

Hangsúlyoznunk kell azonban azt a  több  éves 
gyakorlati tapasztalaton alapuló tény t, hogy a 
form ában végzett kezelések előtti — s minden jól 
vezetett öntödében előírt — gyártásközi ellenőrzés 
megszervezése és betartása esetén a  k íván t ered
mény nagy valószínűséggel várható. A formában 
végzett kezelések reprodukálhatósága ugyanis 
jobb, m int az üstben végzett kezeléseknek, ha fel
tételezzük, hogy yz egyenletes szemcsenagyságú, 
jól oldódó segédötvözetet formázáskor valóban el
helyezték a reakciótérben. Ellenőrzött olvasztás 
vezetés esetén a kezelés sikere egyéb tényezőktől 
nem függ.

A fentieken túlmenően lehetőség van az alap 
szövet és a  grafit alakjának ellenőrzésére az u ltra 
hang terjedési sebességének mérésével. A longi
tudinális hullámok terjedési sebességét a kapható 
műszerek többsége autom atikusan határozza meg. 
Az értékelés azon alapszik, hogy az eutektikus cel
lákat képező lemezgrafit és az átm eneti grafit 
típusok az ultrahang terjedését erősebben gátolják, 
m int az elszigetelten elhelyezkedő grafittöm bök. 
Irányadó, hogy 3400—5280 m/s terjedési sebes
ségnél az öntöttvas túlnyom órészt lemezgrafitot, 
5280—5500 m/s értéknél átm eneti g rafito t és 
5500 m/s felett göm bgrafitot tartalm az. Az alap 
szövetnek a terjedési sebességre gyakorolt hatását 
figyelembe véve, elju thatunk a mechanikai tu la j 
donságok becsléséhez is. Ilyen gyártásközi ellenőr
zési rendszert az öntödékben a helyi körülmények 
figyelembevétele m ellett kell kialakítani.

Szakosztályi hírek
Fiatal szakemberek üzem látogatása Soroksáron

1 9 8 4 . m á rc iu s  2 3 -á n  a z  O M B K E  if jú sá g i b iz o t t s á g a  
é s  a  G a n z -M á v a g b a n  m ű k ö d ő  h e ly i  s z e rv e z e te  s z a k m a i  
a n k é t t a l  e g y b e k ö tö t t  ü z e m l á t o g a t á s t  t a r t o t t  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  re n d e z v é n y e n  a z  
o r s z á g  k ü lö n b ö z ő  ü z e m e ib ő l  26  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 z  ö n tö d e  m u n k á já r ó l ,  a z  1 9 8 3 -b a n  á t a d o t t  ú j  t e r 
m e lő b e re n d e z é s e k rő l  K a tkó  K á ro ly  t a r t o t t  e lő a d á s t .  
A z  ü z e m lá to g a tá s  k e r e t é b e n  a  r é s z tv e v ő k  m e g t e k in t e t 
t é k  a  n a g y n y o m á s ú  f o r m á z ó s o r t ,  a z  a u t o m a t i z á l t  
h o m o k e lő k é s z í tő  m ű v e t ,  a z  i n d u k c i ó s  k e m e n c é b ő l á l ló  
o lv a s z tó m ű v e t ,  és m e g i s m e r k e d te k  az  a n y a g v iz s g á ló  
l a b o r a tó r iu m  s z á m ító g é p  v e z é r e l t e  v iz s g á la t i  m ó d s z e 
r e iv e l .

Efimov akadémikus lá togatása  a CSMVA-ban
A z  O M B K E  V a s k o h á s z a t i ,  F é m k o h á s z a t i  é s  Ö n tö d e i  

S z a k o s z t á ly á n a k  c se p e li s z e r v e z e t e i  e lő a d á s  m e g t a r t á s á 

r a  h í v t á k  m e g  V . A . E fim o v  a k a d é m ik u s t ,  a,z U k rá n  
T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  t a g j á t ,  a  k i j e v i  Ö n té s z e t i  
K u t a t ó i n t é z e t  i g a z g a tó já t .

E f im o v  a k a d é m ik u s  m á r c iu s  2 1 -é n  l á t o g a t á s t  t e t t  a  
C s e p e l M ű v e k  V a s-  é s  A c é lö n tő d é b e n ,  a h o l  b e s z é lg e té s t  
f o l y t a t o t t  a  v á l l a l a t  t ö b b  s z a k e m b e r é v e l ,  é s  i s m e r t e t t e  
a z  á l t a l a  k é p v is e l t  in t é z e tb e n  k id o l g o z o t t  le g ú ja b b  
ö n té s z e t i  t e c h n o ló g iá k a t .  E z t  k ö v é tő e n  m e g t e k i n t e t t e  
a  v a s ö n tö d é k e t .

D é l u t á n  „ A z  U k r á n  Ö n té s z e t i  K u t a t ó i n t é z e t  le g 
ú j a b b  e r e d m é n y e i”  c ím m e l  r e n d k í v ü l  é r d e k e s  e lő a d á s t  
t a r t o t t  a  M ű s z a k i K lu b b a n .  A z  e lő a d á s b a n  a  k ö v e tk e z ő  
t é m á k  s z e r e p e l t e k  : g ö m b g r a f i t o s  é s  á t m e n e t i  g r a f i to s  
ö n tv é n y e k  g y á r t á s a ,  a  m ó d o s í tó a n y a g o k  a lk a lm a z á s a ,  
a z  ö n t ö t t  s z e m c s é k  g y á r t á s a  é s a lk a l m a z á s a  ( s z u sz p e n -  
z ió s  ö n té s ) ,  a  k o p o t t  a l k a t r é s z e k  f e l ú j í t á s a  rá ö n té s s e l ,  
v é d ő s a la k o s  és c e n t r i f u g á l i s  ö n té s .

V igh  László
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Űj öntészeti technológiák és öntödei berendezések
V . A . E F I M O V ,  a z  U S Z S Z K  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá já n a k  t a g ja  

Ö n té s z e t i  K u t a t ó i n t é z e t ,  K ije v

D K  6 2 1 .746

A k ije v i ö n tésze ti K utatóin tézetben kidolgozott 
ú j  e ljárások és berendezések. Pörgető öntés salak- 
takaró a la tt. M agn eto d in a m iku s fém adagoló  beren 
dezés a lum ín ium ötvözetekhez és öntöttvashoz. K i s 
n yo m á sú  öntés szabályozott nyom ássa l. S zu szp en -  
ziós öntés. K ettősfém  öntvények gyártása. U j segéd 
ötvözetek va s a lapú  ötvözetekhez. V ákuum os öntő 
berendezés.

Pörgető öntés salaktakaró alatt

Ez a technológia a  pörgető öntőberendezések 
kokillájában tö rténő  salakkezelésre, az ötvözet ön 
tés közbeni m ódosítására, esetleges mikroötvözé- 
sére vonatkozik.

A szintetikus salakot öntés közben könnyen o l 
vadó vagy exoterm  keverék alakjában a beöntő- 
csatornába adagolják ( 1. ábra). A képződő salak 
takaró  megvédi a fém et az oxidációtól öntés köz
ben és az öntvény dermedése folyamán, ezenkívül 
hatékonyan tisz títja  is a fémet a nemfémes zárvá 
nyoktól és a gázoktól, továbbá melegíti az ö n t 
vény felületét, és elősegíti az irány íto tt derm edést 
a  form ában. Ennek eredm ényeként az öntvény 
makro- és mikroszövete javul, nő a tömörsége, és 
javulnak a mechanikai tulajdonságai.

A salakképző adalékkal egyidejűleg módosító
anyagot vagy mikroötvözőt bevíve, lehetőség nyílik 
előre m egadott tulajdonságú öntvények előállítá 
sára is. így  pl. nagy m éretű alumínium öntvények 
pörgető öntésekor gyakran előfordul, hogy öntés 
és dermedés közben az intenzív oxidáció következ 
tében oxidhártya, azaz szennyeződés képződik az 
öntvényben. Ennek a hibának a k ijavítása gyakor
latilag elképzelhetetlen, és ezért az öntvényt ki 
kell selejtezni. K riolit alapú salaktakaróval tö r 
ténő öntéskor azonban teljesen kiküszöbölhető a 
nagym éretű (alumíniumbronz) öntvényekben ez 
a  hártyásodás és rétegeződés. A salakképző ada 
lékot a fém sugárba adagolják öntés közben.

A nagy óntartalm ú bronzöntvények pörgető önté 
sekor viszont az öntvény keresztmetszetében az 
ón jelentősen dúsulhat, ami szükségessé teszi a

5

megmunkálási ráhagyás növelését. Salaktakaró 
alkalmazásával —  a  salak borid- és fluoridvegyüle- 
tek  és por alakú réz keveréke — megszüntethető az 
ón dúsulása derm edés közben (2. ábra). A salak
alkotókat ebben az esetben is a fém sugárba ada 
golják öntés közben.

Gépjárműmotorok hengerperselyeinek pörgető 
öntésekor gyakran megfigyelhető a  szövet mikro- 
heterogenitása. A külső felület keménysége meg
haladja a belső (munka-) felület keménységét, ami 
gyakran az öntvény kiselejtezéséhez vezet. Módo
sítóanyagot is ta rta lm azó  salaktakaró (EeSi 75, 
folypát, kriolit és nátrium-fluorid) bevitele öntés
kor jelentősen jav ítja  a szövet hom ogenitását és a 
hengerpersely minőségét (3. ábra). Az új techno
lógia bevezetése a belső égésű m otorok henger
perselyeinek gyártásakor lehetővé te tte , hogy a 
selejtet felére csökkentsék, ezenkívül a megmunká-

Iй Т В Я Ъ

2. ábra. A z ón eloszlása az öntvény keresztmetszetében  
salaktakaró nélkü l (  1 ) és rézportartalm ú salaktakaró  

alatt végzett pörgető öntéskor ( 2 )

Távolság a kok illától ,mm
dU BU zJ,

1. ábra. A  sa laktakaró a la tti pörgető öntés vázlata  
1 —  ö n tő ü s t ,  2 —  k o k i l la ,  3 —  tű z á l ló  b e v o n a t ,  4 —  k r is tá ly o s o d ó  fé m , 

5 —  s a la k a d a g o lő ,  6 —  fo ly é k o n y  s a la k

3. ábra. A kem énység alakulása  a hengerpersely kereszt- 
metszetében salaktakaró nélkül (  I ) és m ódosítóanyagot is 

tartálamazó sa laktakaró  alatt végzett pörgető öntéskor(2 )
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lási ráhagyást csökkenteni lehete tt, ós a kopás 
állóság n ő tt.

A fluorid alapú salakok a nagym éretű csövek és 
egyéb, t i tá n t  tartalmazó rozsdamentes gyártmá
nyok (pl. OH18N10I2) öntésekor megvédi az acélt 
a levegővel való kölcsönhatástól a forma üregében. 
A salaktakaró alatt ö n tö tt acélöntvények belső 
felülete rendkívül tiszta, n itrid - és karbonitrid- 
zárványtól mentes.

N apjainkban olyan pörgető öntőberendezések 
üzemelnek, amelyek lehetővé teszik 40 t  tömegű 
öntvények gyártását is. A salaktakaró  alatti pör 
gető ön tést először a nagym éretű  (maximum 
1500 mm átmérőjű és 8500 m m  hosszú) acél- és 
bronzöntvények gyártásához vezették be. Ezeket 
az öntvényeket a korszerű papíripari berendezé
sekhez, a  hajóépítő-iparban, az olajfeldolgozó és a 
vegyipari gépek gyártásában és egyéb iparágakban 
használják.

A kettősfém öntvények pörgető öntésekor a salak 
takaró nemcsak a fémet védi meg az oxidációtól, 
és biztosítja ezáltal a különböző fémek jó összeta 
padását, hanem lehetővé teszi olyan gyártm ányok 
készítését is, amelyek könnyen oxidálódó ötvözetek 
ből állnak, és az energetikai és vegyipari gépgyár
táshoz szükségesek.

A módosítás és mikroötvözés bevezetése a salak 
takaró a la t t  végzett pörgető öntéshez nem igényel 
beruházást, a szokásos pörgető öntési technológiát 
alig bonyolítja, és ezért jelentős m egtakarítást hoz 
a csövek, üreges öntvények és egyéb, jó minőségű 
előgyártmányok öntésekor. A salaktakaró alatti 
pörgető öntést szabadalom védi az NSZK-ban, 
Franciaországban és K anadában.

A magnetodinamikus technika alkalmazása az 
öntészetben

A Szovjetunióban széles körben terjed az önté 
szetben a magnetodinamikus technológia. Az elek 
trom ágneses tér tehetetlenség nélkül hat a folyé
kony fémre, amelynek m ozgása a villamos para 
méterek változtatásával rendkívül hatékonyan, 
szakaszosan vagy folyam atosan irányítható, és az 
olvadékok tisztításához, öntéséhez és kristályoso 
dásához alkalmazható. Segítségével a gyártási fo 
lyam at intenzifikálható és autom atizálható, és az 
öntvények minősége jav ítható .

Az Intézetben a magnetodinamikus szivattyúknak 
egész családját fejlesztették ki. A szerkezet egy 
szerű és megbízható, költséges anyagok nem szük 
ségesek hozzá. A berendezés néhány típusát széles 
körben használják a könnyű-és színesfémötvözetek, 
valam int az öntöttvas au tom atikus öntéséhez és 
adagolásához. Napjainkban folynak a kísérletek 
olyan magnetodinamikus berendezés kifejleszté
sére, am ely a folyékony fém ek sugárban történő 
vákuumkezeléséhez használható.

Magnetodinamikus adagolóberendezés alumínium,- 
ötvözetekhez

Az MDN—6—A berendezés nyomásos öntéskor 
az alumíniumötvözetek adagolásának gépesítésére 
és autom atizálására alkalm as. A berendezés csa-

•/. ábra. Magnetodinamikus adagoló alumíniumötvözet- 
olvadékok-adagolására

1 —  m á g n e s te k e ro a , 2 —  c s a to r n a ,  3 —  i n d u k to r t e k e r c s ,  4 —  in d u k to r ,  
5 —  fe d é l, 6 —  f e ls z á l ló c s a to r n a ,  7 —  té g e ly , 8 —  e le k tro m á g n e s

tornás indukciós kemencéből és elektromágneses 
szivattyúból áll. A berendezés előnye, hogy össze
kapcsolja az elektromágneses fémadagolás elvét az 
indukciós hevítéssel.

Az elektromágneses adagolás üzemi bevezetése 
lehetővé teszi
— a termelékenység 20—80%-kal való növelését,
— az öntvénykihozatal növelését a  beömlőcsonk 

minimalizálása, továbbá a leégés és az elfröcs- 
kölés csökkenése révén,

— a selejt csökkentését a nemfémes zárványok és 
a gázüregek csökkenése révén,

— a villamosenergia-felhasználás csökkentését,
— a hőntartó kemencében a tégelyfelhasználás 

csökkentését.
A folyékony fémmel teli 7 tégely kapcsolatban 

van a 3 induktortekercset körbevevő 2 csatorná 
val (4. ábra). Az elektromágneses erők hatására a 
fém a  tetőn kivezető 6  felszállóvezetéken ju t a for 
mába.

A 2 kg-nál tö b b  folyékony alum ínium  vagy 5 kg- 
nál több cink adagolására szolgáló felszállócsövet 
azbesztes term oszilikát csőből készítik. Kisebb fém 
adagok öntéséhez a belső cső készülhet nagy ko- 
rundtartalm ú kerámiából, fluorflogopidból, szilí- 
ciúm-karbidból, vagy védőbevonatos vascső is 
lehet, míg a külső csövet azbesztes term oszilikát- 
ból vagy más hőszigetelő anyagból készítik.

A fémen keresztülfolyó hálózati frekvenciás 
áram és az elektromágneses mező kölcsönhatása 
következtében az aktív  zónában elektromágneses 
erők lépnek fel, amelyeknek irányá t a  berendezés 
mágneses rendszerének csatlakozása határozza 
meg. Az elektromágneses rendszerek külön-külön 
szabályozhatók, és ez lehetővé teszi a  technológiai 
folyamat legfontosabb paramétereinek szabályo 
zását egymástól függetlenül is (pl. a  folyékony 
fém hőmérsékletének és az öntés sebességének a 
változtatását).

A magnetodinamikus adagolóberendezés soro 
zatgyártását 1977-ben kezdték meg, és azóta az
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adagolókat széles körben használják a  Szovjetunió 
és más országok (NDK, Magyarország, Hollandia, 
NSZK és Franciaország) fémöntödéiben.

Magnetodinamikus adagolóberendezés öntöttvas 
öntéséhez

A berendezés legfontosabb egysége a magneto 
dinam ikus egység, amely magába foglalja az 1 in- 
duk to rt, a 2 elektrom ágnest és a 3 kiöntőcsatornát. 
A berendezés lehetővé teszi a folyékony vas hőn- 
ta r tá sá t a  m egadott hőmérsékleten és a fémadagok 
periodikus adagolását.

Ö ntöttvas öntésekor a berendezés működése 
folyamatos, három  műszakos. A folyékony vasat 
a tégelybe 1000— 1500 kg-os üstökkel öntik be. 
H a nincs öntés, akkor a vasat 60—65 kW  teljesít 
ménnyel a tégelyben hosszú időn keresztül 1200— 
1250°C hőm érsékleten lehet ta rtan i. A megenged
hető legnagyobb öntési hőm érséklet 1350— 
1400°C, ebben az esetben a berendezés teljesítm é 
nyét 90— 110 kW -ig kell növelni.

Az öntési sebességet az elektromágneses nyomóerő 
határozza meg. Ennek maximális értéke 250— 
280 mm vasoszlop. A gyakorlatban azonban 80— 
90 mm ferrosztatikus nyom ást használnak. Ez le
hetővé teszi, hogy közepes és kis m éretű öntvénye 
ket 10 kg/s sebességgel lehessen önteni. A villamos 
energia fajlagos felhasználása nem halad ja meg a 
3—5 kW h/t értéket.

A nagy sorozatban gyártó vasöntödékben egy
idejűleg 10— 12 berendezés üzemel. Az adagolók 
megbízhatóak, kényelmesen kiszolgálhatok és 
használhatók.

A m agnetodinam ikus berendezések a vasöntö 
dékben m ár több  m int 7 éve üzemelnek Ez a la tt 
az idő a la tt számos változtatást végeztek a szerke
zet egyszerűsítése és az irányítási rendszer tökéle 
tesítése érdekében. A bélés é le tta rtam át 6—7 hó-

.5. ábra. Öntöttvas adagolására a lka lm as m agnetod inam i
k u s  berendezés

1 —  in d n k fc o r, 2 —  e le k tro m á g n e s ,  3 —  k i ö n tő c s a to r n a

napra növelték. Az elektromágneses teljesítm ényt 
felére csökkentették, ezenkívül leegyszerűsítették 
a  salakolást és a  folyékony vas u tántö ltését.

Az Intézet az MDN—3—Cs és MDN—6—Cs 
típusú berendezéseknek egész sorozatát fejlesztette 
ki. A hasznos befogadóképesség legfeljebb 6000 kg. 
V annak olyan berendezések is, amelyek egyidejű 
leg két forma leöntését teszik lehetővé. Ezáltal 
jelentősen növelhető az öntősor teljesítm énye.

A magnetodinamikus technika alkalmazása az 
acél dezoxidálásához

Az Intézet olyan acéldezoxidálási technológiát 
fejlesztett ki, am ely folyékony alumíniummal dol
gozik. A folyékony alumínium és az atmoszféra 
közötti érintkezés idő tartam a a minim álisra csök
ken, így optimális körülm ények alakulnak ki az 
alumínium bevitelére. A folyamat m egvalósításá 
hoz elveiben teljesen új technológiai berendezést 
alkalmaznak. A magnetodinamikus berendezések 
lehetővé teszik az alumínium megolvasztását, t á 
rolását és szállítását.

A technológia lényege abban áll, hogy szüksé
ges folyékony alum ínium  elektromágneses erők 
segítségével ju t be a folyékony acélba (6. ábra).

i  3
ЩШЕК1

6. ábra. Л fo ly é k o n y  a lu m ín iu m  bevitele dezoxidálás  
céljából az acélba m agnetodinam ikus sz iva ttyúva l 

1 —  M N D -0  b e re n d e z é s , 2 —  a lu m ín iu m  o lv a d é k ,  3 —  c s a p o ló ű s t ,  
4 —  fo ly é k o n y  acé l

A folyamat alapvető param étereit (az alumíni
um  bevezetésének zónája, az adagok közötti idő
szakaszok, az alumíniumfelhasználás) hidraulikus 
modellezéssel ha tározták  meg, a k ap o tt értékeket 
az ipari bevezetés folyam án korrigálták. E z t az új 
technológiát már ipari körülmények közö tt alkal
mazzák csillapított ötvözetlen acélok és gyengén 
ötvözött acélok dezoxidálásához.

Az 1. táblázatban az acélban visszam aradó alu- 
m ínium tartalom  lá th a tó  folyékony és szilárd alu 
míniummal történő dezoxidáláskor.

Az ötvözetlen és a  gyengén ötvözött acélok 
folyékony alumíniummal történő dezoxidálásakor 
a  szemcse nem finom odik. Az új technológiával 
dezoxidált, gyengén ötvözött acélból ö n tö tt próba 
testeken megfigyelhető a  szulfidzárványok globu- 
lizálásának hajlam a.
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1. táb lázat
Az acélban visszamaradó alum ínium tartalom  a 

kezelési módtól fü ggően , %

D e z o x id á lá s i  te c h n o 
ló g ia

Ö tv ö z e t l e n
a c é l

G y e n g é n
ö tv ö z ö t t

a c é l

S z i l á r d  k o h ó a lu m ín iu m  
b e v i te le

F o ly é k o n y  a lu m ín iu m  
b e v i te le

0 ,0 1  — 0 ,0 2  

0 ,0 2 5 — 0 ,0 3 5

0 ,0 1 5 — 0 ,0 2 5  

0 ,03  — 0 ,0 4 5

2. táblázat
A dezoxidálás paramétereinek alakulása a kezelési 

technológiától függően

M eg n ev ezés
S z i lá rd  F o ly é k o n y  

a lu m ín iu m  a lu m ín iu m

A lu m ín iu m fe lh a s z n á lá s ,  %
A z o l d o t t  a lu m ín iu m  k o n c e n t 

100 70— 80

r á c i ó j á n a k  e lté ré se  az  á t l a g t ó l ,

%
U t ó m u n k a  — 40 °C h ő m é r s é k 

100 35

le t e n ,  J / c m 2 2 5 — 54 5 4 — 83
Á tm e n e t i  h ő m é rs é k le t ,  — °C 2 0 — 30 4 0 — 60

A 2. táblázatban a folyékony alumíniummal tö r 
ténő dezoxidálás előnyei lá th a tó k  a szilárd alum í
niummal végzett dezoxidáJáshoz viszonyítva. 
L átható, hogy az új dezoxidálási technológia csök 
kenti az alumíniumfelhasználást, növeli a kihoza 
ta lt  és jav ítja  az acél m inőségét.

Kisnyomású öntés szabályozott nyomással

Az Intézetben fo ly ta to tt tudományos k u ta tó 
m unka egyik perspektivikus iránya a szabályoz 
ható nyomás alatt tö rténő  öntés technológiai és 
elméleti alapjainak a kidolgozása abból a célból, 
hogy kevés hulladékkal járó  és nagy teljesítményű 
öntödei berendezéseket lehessen létrehozni.

A tégely-fémvezeték-formaüreg rendszerben az 
erő-, a hő- és a sebességterek közötti kölcsönhatás 
törvényszerűségeinek m eghatározása azt m u ta tta  , 
hogy lehetőség van olyan ríj technológia létrehozá 
sára, amely magába foglalja a forma telését sza 
bályozott, kis nyomás a la t t  levő olvadékkal, m ajd 
ezt követően a dermedő öntvény utántöm örítését 
tized, ső t néhány század b a r  nagyságrendű nyo 
mással, ami lehetővé teszi az öntvény tömörségé
nek messzemenő fokozását, szilárdsági tu lajdonsá 
gainak 15—25%-cs jav ítá sá t, képlékenységének 
1,3— 1,8-szorosára való növelését.

Az anyag minőségének javulása mellett a sza 
bályozott nyomáson tö rtén ő  öntés a technológiai 
folyam at gépesítését és autom atizálását is lehetővé 
teszi, beleértve a folyékony fém adagolását, m eg 
adott program szerinti szállítását és öntését. Ezek 
a technológiai feltételek szerencsésen realizálódnak 
abban a  berendezéskomplexumban, amelyet az 
In tézet egy tervezőirodával közösen fejlesztette  
ki, és valósított meg a K irov  SZ. M.-ről elnevezett 
Tiraszpoli Öntödei G épgyárban.

Az üzem sorozatban gyártja a szabályozott nyo 
más a latt tö rténő  öntésre alkalmas A LU—IM tí 
pusú berendezéseket, amelyek lehetővé teszik egy
idejűleg két form aüregű nyomásos öntőszerszám 
leöntését. Ház típusú  öntvények gyártásakor (a 
gyártás időszükség]ete 2—2,5 min) a term elékeny 
ség óránként 100— 120 öntvényt is elérhet. Terve
zik a berendezés autom atikus, félautom atikus és 
műveletenkénti üzemű típusának kidolgozását is. 
A program á tállítása , valamint a félform ák és m a 
gok összerakása egy speciális programozóberende 
zés segítségével tö rténik .

Olyan öntvények gyártásakor, am elyek töm ör
ségével szemben igen szigorúak a követelmények, 
a berendezésben speciális készülék gondoskodik a 
megdermedő öntvény nagynyomású utántömöríté- 
séről. Ez a szuszpenziós és a szűréses táplálás javí
tása mellett elősegíti a hőcsere intenzifikálását az 
öntvény és a form a között. Ennek következtében 
az öntvény gyorsabban dermed meg. A munka 
termelékenysége másfél-kétszeresére nő, mivel va 
lamennyi munkaigényes műveletet messzemenően 
gépesítettek.

A szabályozott nyomás alatti öntéskor az önt 
vény közvetlenül a  fémvezetékből és a tégelyből 
táplálható, ez lehetővé teszi a folyékony fém fel- 
használásának 30— 40%-os csökkentését (a ha 
gyományos öntési módhoz viszonyítva), és ennek 
megfelelően az öntvénygyártás energiaköltségei
nek a csökkentését .

A Tiraszpoli Öntödei Gépgyárban gyártott 
ALU—1M univerzális öntőberendezést szabada
lom védi Angliában, Japánban, Franciaországban 
és az NSZK-ban.

Az ALU—IM típusú  berendezés műszaki para 
métereit a 3. táblázat tartalmazza.

A szabályozott nyomással végzett öntéskor a 
műszaki-gazdasági előnyökön kívül jelentősen ja 
vulnak a munkakörülmények, és lehetővé válik az 
öntvénygyártás ökológiai m utatóinak a javítása.

3. táblázat.

Az ALU-IM típusú, szabályozott nyom ás alatti 
öntésre alkalm as gép műszaki jellem zői

A  m u n k a h e ly  m é r e t e i ,  m m
o ld a lsó  6 3 0  X 400
fe lső  6 3 0  X 400

A z  o ld a l la p o k  k ö z ö t t i  le g k is e b b  t á v o l 
s á g , m m  400

A s z e rs z á m  m o z g á s á n a k  le h e tő sé g e , m m
o ld a l i r á n y b a n  500
fe lfe lé  400

E r ő k ,  k N
a z  o ld a l la p o k  z á r ó e r e je  200
a  fe lső  la p o k  z á r ó e r e j e  120
ö n tv é n y k i lö k é s  o ld a l i r á n y b a n  200
ö n tv é n y k i lö k é s  fe l f e lé  300

C ik lu s id ő , s  50
A z  a lu m ín i u m ö t v ö z e t  tö m e g e  az  ö n tő -

b e re n d e z é s b e n ,  k g  320
B efo g la ló  m é r e t e k  (k a p c s o ló s z e k ré n y  

n é lk ü l) ,  m m  4 5 0 0  X 1700  X 3420
T ö m e g , k g  13 00
B e v e z e te t t  t e l j e s í t m é n y ,  k W  38
A s ű r í t e t t  le v e g ő  n y o m á s a  az  ö n tő 

b e r e n d e z é s b e n ,  M P a  0 ,0 6 5
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A szuszpenziós öntés és az öntött szemcsék 
gyártására alkalmas berendezés

A szuszpenziós öntéskor a formaüreg megtöltése 
közben a folyékony fémben ak tív  kristályosodási 
központokat alakítanak ki, amelyek beoltó hatása 
a dermedési sebesség megnövekedésében és a té r 
fogaton dermedés általános jellegű megvalósulásá
ban m utatkozik meg. Ez az eljárás a szokásos mó
dosítástól abban különbözik, hogy belső hőelvonás 
keletkezik a beoltóadalékok hőfizikai hatásának 
eredményeként.

Az izomorf részecskék (granulátum , szemcsék, 
ugyanannak az anyagnak a pora stb.) vagy 0,3— 
0,5%  aktív  adalékok (szuszpenziós módosítás) 
vagy stabilizáló (szemcse) és ak tív  alkotóból (mó
dosítóanyag) álló komplex beoltóanyagok alkal
mazása lehetővé teszi az ö n tö tt szövet diszperzitá- 
sának és hom ogenitásának fokozását, a  nemfémes 
zárványok eloszlásának és alakjának optim álását, 
továbbá néhány öntési hibának (porozitás, repe 
dés, tengelym enti vagy általános dúsulás, hetero 
genitás) az elkerülését, ezen túlm enően az ö n tö tt 
fém tulajdonságainak jelentős javulását és az 
anizotrópia csökkentését. Szinte azonos szilárdság 
m ellett a képlékenységi tulajdonságok mintegy 
30—50%-kal javulnak, az ü tőm unka 25—30%-kal 
nő. Diszperz beoltószerként ötvözött acélszemcsét 
és ferroötvözetgranulátum ot használva lehetőség 
nyílik az ön tö tt szövet m echanikai tulajdonságai
nak jelentős javítására.

A különböző minőségű acélokból, öntöttvasból 
vagy más ötvözetből álló szemcse általában az ol 
vadéksugárnak levegővel, vízzel vagy valamilyen 
más energiahordozóval tö rténő  porlasztásával á llít 
ható elő. Erre alkalmas a GWAD típusú berendezé
sek egész sorozata. A kifejlesztett berendezések 
üzemeltetése egyszerű, energiaszükségletük kicsi, 
és kielégítik az ökológiai igényeket. Elhelyezhetők 
a meglevő, működő öntödékben, és csatlakoztat 
hatók a működő berendezésekhez.

Az In tézet technológiát és berendezést fejlesz
t e t t  ki ö n tö tt szemcsék előállítására karbonacélból, 
ö tvözött acélból és öntöttvasból. A szemcsék a kö
vetkező célokra alkalmazhatók:

— diszperz beoltószerként szuszpenziós öntéshez,
— ö n tö tt kompozit anyagok gyártásakor szilárdító,

vázképző anyagként,
— koptató  szemcseként szemcsetisztító berende 

zésekben,
— granulált adalékanyagként hegesztéshez.

Az acélszemcse helyett vaszemcsét alkalmazva a 
szemcseszóró berendezésben, a szemcse é le tta rta 
m a 3—5-szörösére nő, a szórólapátok kopása felére- 
harm adára csökken, és a  szóróberendezés más ko 
pó alkatrészeinek é le ttartam a is nő.

A GRAD—2 és a  GRAD—6 berendezés műszaki 
param étereit a 4. táblázat foglalja össze, az elvi váz 
la to t a 7. ábra szemlélteti.

Az USZSZR Tudom ányos Akadém iájának Paton  
E. O. Elektrohegesztési Intézetével közösen vég 
ze tt m unka eredm ényeként rendkívül hatékonyan 
használhatók az ö n tö tt szemcsék granulált adalék 
anyagként a gépesített hegesztési folyam atokban.

4. táblázat

A szem rsegyártó berendezések m űszaki adatai

M e g n e v e z é s  G R A D — 2 G R A D — 6

T e l je s í tm é n y ,  t / é v 5 0 0 0
A z  e g y sz e r i p o r l a s z t ó i t  tő  m e g ,t 0 ,3 — 6 ,0
A  p o r la s z tá s  i d ő t a r t a m a ,  m in 15— 2 0
A  g y á r t á s i  c ik lu s  i d ő t a r t a m a ,

m in 180
A  p o r l a s z tó r e a g e n s  n y o m á s a ,

M P a 0 ,1 5 — 0 ,5
S z ü k s é g e s  t e l j e s í t m é n y ,  k W 50
B e fo g la ló  m é r e t e k  a  p a d ló s z in t

f ö lö t t ,  m
h o s s z ú s á g 11
sz é le ssé g 110
m a g a s s á g 1 0 ,5
m é ly sé g 45

A  b e re n d e z é s  t ö m e g e ,  t 100

50
0 ,0 5 — 0 ,2 5
0 ,1 5 — 0 ,5

120

0 ,1 5 — 0 ,5
5 ,0

2 ,0 3
2,00

2 ,8 0
2 ,8 0
2 ,2 5

7. ábra. A z  ön tö tt fém szemcse gyártá sának vázlata  
1  —  h ű tő m ed en ce , 2  —  p o rla sz tó , 3  — e lev á to r, 4  —  rá z ó ro s ta ,  5  — 
g y ű jtő b u n k e r , 6  —  sz e m cseszá rító  kem ence, 7  —  o sz tá ly o z ó ro s ta , 

8  —  kész term éktáro ló

A hegesztési tel jesítmény 1,5— 2 -szeresére nő, 
ugyanakkor az ív rendkívül stabil, és a  v a rra t mi
nősége jó, am inek következtében a hegesztett kö
tés ütőm unkája jelentősen javul, és a  salak  elvá- 
laszthatósága is javul.

Kettősíéin öntvények gyártástechnológiája és 
berendezései

A kettősfém öntvények használata a  hagyom á
nyos öntvények helyett a gépgyártás tarta lékainak  
egyike. Az In tézetben  tanulm ányozták a kettős 
fém öntvények dermedésének törvényszerűségeit.

Acél előgyártm ányhoz hatékony szin tetikus be 
vonat az eutektikushoz közeli bórax és bórsavan- 
hidrid alapú salak  különböző aktív adalékanya 
gokkal. Ez a bevonat csökkenti az adhéziót, növeli 
a folyékonyságot, jav ítja  a fémek oxidoldó képes
ségét, és a bevonat oxigénelnyelő képessége is ki
csi. A salakhártya elméleti vastagságú 1000— 
1100°C-on 0,4— 0,6 mm.

A kettősfém öntvényekben a fémes kötés kiala 
kulásának fo lyam atá t jelentősen befolyásolják a 
fémek vegyi összetétele, a rétegek töm egének ará 
n y a  és a hőmérsékleti viszonyok. A legfontosabb
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ft. ábra. A z  érintkezési f e l ü l i t  hőmérsékletének hatása az  
alapfém  oldhatóságára

a —  ö tv ö z e t le n  a cé l, 1 —  C v= 1 ,8 6  % , 2 —  C =  2 ,8  %, 3 —  C =  4 ,5 6  % , 
b —  C =  3 ,2 % , M n =  1 ,05— 9 ,9 2 % ;  c  —  C =  2 ,5 % , C r =  1 ,2 9 — 1 2 ,0 9  %

param éter az érintkezési felület egyensúlyi hőmér
séklete, amelyet a szilárd előgyártm ány és a beön 
tö tt  fém érintkezésének h a tá rán  állapítanak meg. 
Az érintkezési felületek hőmérséklete az előgyárt 
mány és a folyékony fém hőmérsékletének, a  fo 
lyékony fém tömege és az érintkezési felület közötti 
aránynak, valamint a folyékony fém és a szilárd 
előgyártmány töm egarányának a függvénye.

A 8. ábrán az érintkezési felület hőmérsékletének 
a szilárd előgyártmány oldhatóságára gyakorolt 
hatása látható.

A 45-ös acél + nagy szilárdságú öntöttvas és a 
45-ös +  H l 2 acél kettősfém  öntvények fizikai és 
mechanikai tulajdonságainak vizsgálata azt m u 
ta tta , hogy az átm eneti réteg  szilárdsága meghalad 
ja a munkaréteg szilárdságát.

A kritikus feszültségintenzitási tényező és a  r i 
deg fázis mennyiségének összefüggését egy k e ttő s 
fémben a 9. ábra szem lélteti.

,> cí m  
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9. ábra. A  kritikus fe szü ltség in ten z itá s i tényező és a rideg  
fá z is  m ennyisége közti ö ssze függés a 46-ös-\-H12 acél 

kettősfém ben

Az iparban egész sor kettősfém öntvény gyár
tástechnológiáját dolgozták ki és vezették be, 
olyan öntvényekét, amelyeket koptató , ütő-kop- 
ta tó , hidraulikus k op ta tó  körülm ények között 
használnak. így pl. a  traktorok vezető- és tám asz 
tógörgői (45L acél +  öntöttvas, ön tö ttvas +  ön tö tt 
vas), kokszgyárakban a  szénőrlő m alm ok kalapá 
csai (45-ös acél +  nagy  m angántartalm ú öntöttvas), 
exkavátor m arkolójának fogai (45-ös+ H12 acél), 
hőerőművekben a szénőrlő malom kalapácsai 
(20L + ZH28N2 acél), szállítószalag görgői 
(08H18N10P acél + sz te l lit) stb.

A kettősfém öntvények gyártását— beleértve az 
elkopott alkatrészek felújítását is —  erre a  célra 
kidolgozott berendezésben végzik, am ely indukciós 
olvasztó- és edzőrészlegből áll. A berendezés villa
mos teljesítménye az energetikai berendezésekkel 
együtt 200—800 kW , teljesítménye 20— 60 kettős
fém öntvény óránként.

Az eljárás és a berendezés lehetővé teszi, hogy
— az elhasználódott alkatrészek felújításának tel 

jesítményét 10— 12-szeresre növeljük,
— a felújítás önköltségét az új alkatrész önköltsé

gének 30—40% -ára csökkentsük,
— a tartalékalkatrész-ellátást 1,5— 4,5-szeresére 

növeljük,
— az erősen ö tvözö tt acélok és ötvözetek iránti 

igényt 60%-kal csökkentsük,
— a folyamatot teljesen gépesítsük.

A berendezést és a technológiát elsősorban az 
energetikai, az olajvegyészeti, az ércelőkészítési és 
a  mezőgazdasági gépgyártásban hasznosítják.

Segédötvözetek gyártása és felhasználása vas 
alapú ötvözetekhez

A vas és nikkel alapú segéd ötvöz etek új gyártási 
módszerét dolgozta ki az Intézet. Ezek a segéd- 
ötvözetek kb. 5 //m szemcseméretű nitridet, kar- 
bidot és boridot tartalm aznak. A m ódszer lényege 
az, hogy a fém olvadékba segédötvözet-részecskéket 
visznek be olyan hőmérsékleten, am ely meghaladja 
képződésük egyensúlyi hőmérsékletét, majd ezt 
követően az olvadékot 102—107 °C/s sebességgel 
lehűtik.

A nitridből, kariadból, titánboridból, cirkónium 
ból vagy egyéb a k tív  elemekből álló segédötvözet 
gyártásához nagy hőmérsékletű olvasztóberendezések 
szükségesek, am elyek gázfázisa ellenőrizhető és 
szabályozható, to v áb b á  olyan öntőberendezések, 
amelyek lehetővé teszik az olvadék lehűtését 
107—104 °C/s sebességgel. Kiinduló anyagként 
használhatók a szabványos ferroötvözetek. A n it 
rogént vagy nagy nitrogéntartalm ú ferroötvöze- 
tekkel, vagy pedig gáz alakú nitrogénnel lehet be
vinni, esetleg plazm ával.

A segédötvözet bevitelekor az alapfém megolvad, 
és a kezelendő fémolvadékba cm 3-ként 107—108 
szilárd részecske ju t. Pl. a vanádium -nitrid oldódá
sakor 0,01 % a n itrogén és 0,001 % a  vanádium  be 
vitelének pontossága. A segédötvözet bevihető az 
üstbe az olvadék csapolása közben, vagy pedig a 
központi kokillába, esetleg a forma beömlőrendsze
rébe.
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A nagy olvadáspontú n itrideket és karbidokat 
tarta lm azó  segédötvözetek elsősorban a nikkel 
alapú hőálló ötvözetekhez készülnek. Lehetővé te 
szik a szövet heterogenitásának csökkentését mind 
ön tö tt, mind hőkezelt állapotban. Rendkívül fon 
tfis, hogy megnövelik a szövet s tab ilitásá t a hosszú 
hőn ta rtá s  kor vagy hőterhelés esetén. E nnek követ
keztében javul a  melegszilárdság, és a  tartós szi
lárdság 2—3-szorosára nő.

Az acélok leghatékonyabb segédötvözete a vaná- 
dium -nitrideket tartalm azó. N em csak a szigorúan 
m egadott nitrogén- és vanádium tartalom  beállítá 
sá t teszi lehetővé, hanem a prim er szövetet (ausz- 
tenites, ferrit-perlites, perlites, szorbitos szövet) is 
hatékonyan javítja. A nitrid fázis szilárdító hatása 
m egm utatkozik az acél egyéb tulajdonságaiban is, 
ígv pl. öntéskor és hegesztéskor a repedésállóság
ban, továbbá a kifáradási ha tárban , a hidegtöré 
kenységben, a hőállóságban és a tűzállóságban.

Â vanádium -nitrides segédötvözetek alkalma
zása lehetővé teszi :

— a szénacélok folyáshatárának növelését norma- 
lizált állapotban 30— 40%-kal, a  kifáradási ha 
tá r  és a  hidegállóság 50—60% -os javítását, to 
vábbá a szerkezetek fémigényének csökkentését 
20—40%-kal;

— a takarékosan ötvözött, melegmegmunkáló 
szerszámacélok hőállóságának és kifáradási ha 
tá rának  növelését; a kovács- és présszerszámok 
é le ttartam a 2— 3-szorosára nő;

— a takarékosan ötvözött, hőálló acélok hőállósá
gának és ta rtó s  szilárdságának növelését; az 
é lettartam  növekedése 30—50% -os, a nikkel
ta rta lom  30—40% -kal csökkenthető.

A vas és nikkel alapú segédötvözeteket és gyár
tástechnológiájukat szabadalom védi Angliában, 
az USA-ban, K anadában, Svájcban és Japánban.

Vákuumos öntőberendezés

Az ti j technika egyre inkább szükségessé teszi a 
nagy olvadáspontú és vegyileg ak tív  fémek és ötvö 
zetek felhasználását. Ide elsősorban olyan fémek 
tartoznak , m int a niobium, a volfrám , a  molibdén, 
a cirkónium és a titán .

Ezek az anyagok drágák, előállításuk bonyolult, 
célszerű teh á t őket ön tö tt állapotban vagy pedig a 
lehető legkisebb ráhagyásokkal készült előgyárt- 
m ányok alakjában felhasználni. Ezeknek a term é 
keknek előállítása a korszerű öntészet egyik leg- 
perspektívikusabb irányvonala. Az Intézetben ez
é rt behatóan foglalkoznak azokkal a  technológiai 
kérdésekkel, amelyek lehetővé teszik ezeknek a 
nagy olvadásponté femeknek az olvasztására és 
öntésére alkalmas berendezések létrehozását. A ku 
ta tási eredm ények azt m uta tják , hogy ezekhez a 
fémekhez az elektronsugaras olvasztás és öntés a 
legkorszerűbb.

Az Intézetben kifejlesztettek egy nagy teljesít 
ményű vákuum os öntőberendezést, amelyben a 
hevítés elektronsugárral tö rtén ik  (10— 11. ábra). 
A berendezés abban különbözik az ism ert elektron- 
sugaras öntőkemencés berendezésektől, hogy a 3 
fordítóasztalon kör mentén vannak elhelyezve a

10. ábra. A  vákuum on öntőberendezés oldalnézete  
1 —  e le k tro n á g y ú ,  2 —  o lv a s z tó k a m ra ,  3 —  f o r d í tó a s z ta l ,  4 —  a  fo r 

m á k a t  t a r t a lm a z ó  v á k u u m k a m r a ,  5 —  v á k u u m s z i v a t t y ú
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11. ábra. A  vákuum os öntőberendezés a lapra jza  
1 —  e le k tro n á g y ú ,  2 —  o lv a s z tó k a m ra ,  3 —  f o r d í tó a s z ta l ,  4 —  a  fo r 

m á k a t  ta r t a lm a z ó  v á k u u m k a m r a ,  5 —  v á k u u m s z i v a t t y ú

4 vákuum kam rák és öntőformák (jelen esetben 
hat). Valamennyi kam ra külön-külön is vákuum  
alá helyezhető, és elkülöníthető a 2 o lvasztókam rá 
tó l is. Ez lehetővé teszi kiegészítő technológiai m ű 
veletek csatlakoztatását öntés közben az öntőfor
mákhoz, és öntés u tán  ürítésük is függetleníthető 
az alapvákuum kam rában végbemenő olvasztási 
folyam attól. Az egyes öntvénycsoportok gyártásá 
nak. ritm usát teh á t lényegében a fém olvasztásának 
időszükséglete határozza meg, így a berendezés 
teljesítőképessége rendkívül jó.

A forgóasztal tengelye mentén tö rtén ik  a levegő 
elszívása, és minden kamrában lehetőség van pör
gető öntőberendezés elhelyezésére is. Az olvasztó 
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kam rát úgy alakították ki, hogy lehetőség van 
több adag betétanyagának bevitelére anélkül, 
hogy a kamra hermetikus zárását meg kellene bon 
tani. Darabos anyag is beadagolható, de leolvadó 
anyag átolvasztása is lehetséges. Figyelembe v e t 
ték  azokat a berendezéseket is, amelyek az ötvöző- 
és módosítóadalékok beviteléhez szükségesek. 
A folyam at félautomatikus üzemben is végbemehet. 
Ezenkívül különböző figyelőnyílásokat alak íto ttak  
ki. Az olvasztóteret is tartalm azó kamra olyan, 
hogy a mellette levő pörgető öntőberendezés v ib 
rációja nem zavarja.

Meg kell jegyezni, hogy vákuumos olvasztó- és 
öntőberendezés csak abban az esetben üzemelhet 
hatékonyan, ha egyszerre nagyobb adagot olvasz 
tanak  meg a tégelyben, pl. legalább 50 kg nióbiu- 
mot vagy 75—100 kg cirkóniumot, titá n t vagy 
vas-nikkel ötvözetet. A folyékony fém mennyiségé
nek növelését elektromágneses keveréssel kiegészí
te tt , speciális elektronsugaras olvasztóberendezés
sel sikerült megoldani. Ez a  rendszer nemcsak a

tégelyben megolvasztható fém mennyiségét növeli 
2—3-szorosára, hanem  jelentősen megkönnyíti a 
tégelybe beadagolt ötvöző- és módosítóadalékok 
felvételét is, továbbá lehetővé teszi az olvadék ha 
tékony tisztítását is. Az olvadék elektromágneses 
keverésekor — annak ellenére, hogy ehhez is vil 
lamos energia szükséges — az olvasztás fajlagos 
energiaszükséglete 20—30%-kal csökken, ami az 
zal magyarázható, hogy jelentősen nagyobb az 
egyszerre m egolvasztott anyagmennyiség. Az aláb 
bi fajlagos energiafelhasználást lehetett elérni : 
nióbiumötvözet olvasztásakor 6— 12 kWh/kg, 
cirkónium- és titá n  ötvözetek olvasztásakor 4— 
—6 kWh/kg, vas-nikkel ötvözetek olvasztásakor 
1,8—3,5 kW h/kg. A párolgási fémveszteség á tla 
gosan 5—7 %-ra tehető.

A berendezést szabadalom védi Svájcban, az 
USA-ban, az NSZK-ban, Franciaországban, Olasz
országban és Japánban .

F o r d í t o t t a :  dr. Vörösné dr. F aragó  E lza

Szakosztályi hírek

Л diósgyőri helyi szervezet rendezvénye

A z L K M  h e ly i s z e r v e z e té n e k  ö n tő  és h e n g e ré s z  c s o 
p o r t j a  m á ju s  9 -á n  a  V a s a s  M ű v e lő d é s i  H á z  k lu b t e r m é b e n  
r e n d e z v é n y t  t a r t o t t ,  a m e l y n e k  t á r g y a  a z  a c é l h e n g e r 
m ű i h e n g e re k  g y á r t á s t e c h n o ló g iá j á n a k  h e ly z e te  é s  f e j 
lő d é s i  i r á n y a  v o lt .  E lő s z ö r  S im o n  Sándorné  t a g t á r s u n k ,  
a z  L K M  ö n tö d e i  t e c h n o l ó g u s a  t a r t o t t  e lő a d á s t ,  a m e l y  
a z  N D K - b e l i  V E B  W a lz e n g ie s s e r e i  C osw ig  ü z e m b e n  
t e t t  t a n u l m á n y ú t  s o r á n ,  v a l a m i n t  a z  L K M -b e n  s z e r z e t t  
t a p a s z t a l a t o k a t  ö s s z e g e z te .  A  t a n u l m á n y ú t o n  —  a m e l y 
r e  a  v á l l a l a t  t a p a s z t a l a t c s e r e - t e r v é n e k  m e g fe le lő e n  e z  é v  
f e b r u á r j á b a n  k e r ü l t  s o r  —  a z  L 'K M -bő l h á r o m ,  a  
M V A E - tő l  p e d ig  e g y  s z a k e m b e r  v e t t  .ré s z t. A b e s z á m o ló  
és a z  a z t  k ö v e tő  m e g b e s z é lé s  n a g y  é rd e k lő d é s t  v á l t o t t  
k i  a  t ö b b  m in t  40  fő s  h a l lg a tó s á g b ó l ,  és m é l tá n  j á r u l t  
h o z z á  a  X X I I .  b o rs o d i m ű s z a k i  é s k ö z g a z d a s á g i h e t e k  
p r o g r a m já h o z .

N yizsn yá n szky  T ib o r

A precíziós iintészeti munkabizottság látogatása a
b íT I -b e n

A p re c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a b i z o t t s á g  v e z e tő s é g e  
1984 . m á r c iu s  7 -én  m e g l á t o g a t t a  a  G é p ip a r i T e c h n o ló 
g ia i  I n t é z e t  O n té s te c h n o ló g ia i  F ő o s z t á ly á t  és m e g i s m e r 
k e d e t t  a  p o n to s  ö n té s i  e l j á r á s o k  t e r é n  a  G T I - b e n  f o l y 
t a t o t t  k u t a t á s o k  e r e d m é n y e iv e l .  A  lá to g a tá s  t a n u l s á g a i t  
ö s s z e g e z v e  a  b iz o t ts á g  v e z e tő s é g e  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  
a  m u n k a b iz o t t s á g  m i n d e n  r é s z tv e v ő j é t  m e g h í v ja  a  
G T I  e r e d m é n y e in e k  s z é le s  k ö r ű  m e g is m e r te té s e  c é l j á 
b ó l.

A  m u n k a b iz o t t s á g  21 t a g j a  m á j u s  9 -én  t e t t  l á t o g a t á s t  
a  G T I  M a u tn e r  S á n d o r  u t c a i  te le p h e ly é n .  A  v e n d é g e 
k e t  Szende György f ő o s z tá ly v e z e tő  és dr. Kovács T ib o r  
tu d o m á n y o s  t a n á c s a d ó  k ö s z ö n t ö t t e .  I s m e r t e t t é k  a  
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i I n t é z e t  e d d ig i t e v é k e n y s é g é t ,  
f e lé p í t é s é t ,  a  g é p g y á r t á s t e c h n o ló g ia  fe j le s z té s é b e n  e l é r t  
le g f ő b b  e re d m é n y e it .  V á z o l t á k  a z  ö n té s te c h n o ló g ia i

o s z t á ly  te v é k e n y s é g é t ,  a  m ű g y a n tá s  fo r m á z ó -  és m a g 
k e v e ré k e k ,  a z  ö n tö d e i  fo r m a -  é s m a g b e v o n ó  a n y a g o k ,  
a  v íz ü v e g e s  f o r m á z á s  é s  a z  u tó b b i i d ő b e n  a  v a s ö n tv é n y -  
g y á r t á s  t e r é n  v é g z e t t  k u ta t á s i - f e j l e s z t é s i  m u n k á k a t .  
R é s z le te s e n  b e s z á m o l t a k  a  p re c íz ió s  ö n té s s e l ,  k e ra m ik u s  
f o r m á z á s s a l  é s  a  k ü lö n f é le  ö n t ö t t  s z e r s z á m o k  e lő á l l í tá 
s á v a l  fo g la lk o z ó  c s o p o r t  m u n k á j á r ó l ,  b e m u t a t t á k  a  
k ís é r le t i  m ű h e l y t  é s  a  k u t a t ó l a b o r a t ó r i u m o k a t .

A p re c íz ió s  ö n t v é n y g y á r t á s  f e j le s z té s e  te r é n  e lé r t  
e re d m é n y e k  k ö z ü l a  le g je le n tő s e b b  a  s z e r v e s  o ld ó s z e r  
n é lk ü l i ,  v ize s  s z i l ik a s z o lo k  a lk a lm a z á s á n  a la p u ló  te c h n o 
ló g ia  k ife jle s z té s e . A z  e l j á r á s  a z  ü z e m i b e v e z e té s  s t á d i u 
m á b a n  v a n . F ő  e r é n y e ,  h o g y  a z  e t i l - s z i l i  k á t  f e lh a s z n á lá 
s á t  a  je le n le g ih e z  k é p e s t  je le n tő s e n  c s ö k k e n t i .  A G T I -  
b e n  a  G a n z -M á v a g  m e g r e n d e lé s é re  f o l y a m a t b a n  v a n  
h á r o m  te c h n o ló g ia i  b e re n d e z é s  —  e g y  k o m b in á l t  
v ia s z e lő k é s z ítő  é s  m i n ta s a j t o ló  g é p , e g y  h o m o k b e s z ó ró  
é s  o g y  v ia s z k io lv a s z tó  b e re n d e z é s  —  k if e j le s z té s e  is.

A  G T I  m u n k a t á r s a i  fé lü z e m i k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  
b e m u t a t t á k  a  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i n a k  a z  ú j e l j á r á s  
s z e r in t i  f o r m a k é p z é s t ,  é s  t á j é k o z t a t á s t  a d t a k  ü z e m i 
b e v e z e té s é n e k  f e l té t e le i r ő l .  A  v e n d é g e k  m e g is m e rk e d te k  
a  k e r a m ik u s  f o r m á z á s  s a j á to s s á g a iv a l ,  m e g t e k in t e t t é k  
a  g y á r t á s b a n  le v ő  f o r m á k a t  és ö n t v é n y e k e t .

A  G T I  a  T is z a i  K ő o la j i p a r i  V á l l a l a t t a l  e g y ü t t m ű k ö d 
v e  ú j ,  e lő n y ö s  tu l a j d o n s á g ú  m i n t a v i a s z t  f e j le s z te t t  k i. 
A z  ö s s z e jö v e te le n  i s m e r t e t t é k  a z  ú j  v ia s s z a l  e lé r t  e r e d 
m é n y e k e t ,  é s  in f o r m á c ió s  a n y a g o t  a d t a k  á t  a  T K V  
N y ír b o g d á n y i  G y á r á b a n  e lő á l l í to t t  v ia s z o k r ó l .

A  G T I  á l t a l  a d o t t  i s m e r t e té s  é s a  f é lü z e rn i  b e m u ta tó  
u t á n  H edry Béla, a  m u n k a b i z o t t s á g  t i t k á r a  m e g k ö s z ö n te  
a  v e n d é g lá tó k n a k  a z  ö s s z e jö v e te l  m e g r e n d e z é s é t ,  m a jd  
a  je le n le v ő k  k ö z ö t t  k ö te t l e n  e s z m e c s e r e  a la k u l t  k i a  
p re c íz ió s  ö n té s i  e l j á r á s  e g y e s  f e j l e s z té s i  k é rd é s e irő l .  
E n n e k  s o r á n  K ucsera  Jó zse f, a  F E G  m ű s z a k i- g a z d a s á g i  
t a n á c s a d ó ja  b e s z á m o l t  a  k ö z e lm ú l t b a n  N y u g a t - E u r ó -  
p á b a n  t e t t  t a n u l m á n y ú t j á n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t a i r ó l ,  
a  k ü lö n le g e s  m in ő s é g ű  p re c íz ió s  ö n t v é n y e k  g y á r tá s á h o z  
a lk a l m a z o t t  m e g o ld á s o k ró l .

D r. Kovács T ibor
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Beszámolók konferenciákról
Racionális energiafelhasználás az öntöiiékhen

A z N D K - b e l i  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 lő  t  
Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly á n a k  a  r a c i o n á l i s  e n e r g ia f e lh a s z 
n á lá s s a l  fo g la lk o z ó  m u n k a b i z o t t s á g a  a  K a m m e r  d e r  
T e c h n ik  G e ra  m e g y e i  s z e r v e z e t é n e k  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  
á p r i l i s  10— 1 1 -én  h a r m a d i k  a lk a l o m m a l  r e n d e z t e  m e g  
a  „ R a c io n á l i s  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s  a z  ö n tö d é k b e n ”  
c ím ű  s z a k m a i  n a p o k a t  G e r á b a n ,  a  N é m e t— S z o v je t  
B a r á t s á g  H á z á b a n .  A  k o n f e r e n c i á n  a z  N D K - n  k ív ü l  
m á s  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k  s z a k e m b e r e i  is  r é s z t  v e t t e k .

M e le tzky , I). b e v e z e tő  e l ő a d á s á b a n  á t t e k i n t e t t e  a  
l e g u t ó b b i  s z a k m a i  n a p o k  ó t a  a  p r i m e r  e n e r g ia  m e g t a k a 
r í t á s á b a n  e lé r t  e r e d m é n y e k e t ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  
V E B  K o m b in a t  G 1 S A G  ö n tö d é i r e .  A z  u tó b b i a k  t e r m e 
lé s e  1 9 8 0  é s  1983 k ö z ö t t  k e r e k e n  1 5 % - k a l  n ő t t ,  u g y a n 
a k k o r  a z  ö s s z e s  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s  k ö z e l  6 % - k a i  
c s ö k k e n t .  A  te r m e lé s i  é r t é k r e  v o n a t k o z t a t o t t  ö s s z e s  
e n e r g i a f e lh a s z n á lá s  t ö b b  m i n t  1 7 % - k a l ,  a  v i l la m o s e n e r -  
g ia - f e lh a s z n á lá s  p e d ig  k ö z e l  1 2 % - k a l  c s ö k k e n t .  A z  
u t ó b b i  a z é r t  c s ö k k e n t  k e v é s b é ,  m e r t  e g y e s  f o l y a m a t o 
k a t  a  fo s sz il is  e n e r g i a h o r d o z ó k r ó l  v i l la m o s  e n e r g i á r a  
á l l í t o t t a k  á t .  A z  o lv a s z tó k o k s z n a k  m in te g y  3 3 % - á t  
g y e n g é b b  m in ő s é g ű v e l  h e l y e t t e s í t e t t é k ,  a z  á s v á n y o l a j 
n a k  p e d ig  5 5 % - a  h e ly e t t  s z i l á r d  v a g y  g á z n e m ű  t ü z e l ő 
a n y a g o t  h a s z n á ln a k .

A  r e n d e z v é n y  p r o g r a m já b a n  m é g  a  k ö v e tk e z ő  e lő 
a d á s o k  s z e r e p e l t e k .

K osztjakov , V . N .  (S U ) : P la z m a - i n d u k c ió s  o lv a s z tá s  
—  e g y  k o r s z e rű ,  e n e r g i a t a k a r é k o s  e l j á r á s

A z  in d u k c ió s  k e m e n c e  p la z m a é g ő v e l  v a ló  já r u lé k o s  
h e v í t é s e  m in te g y  k é t s z e r e s é r e  n ö v e l i  a z  o lv a s z tá s i  t e l j e 
s í t m é n y t ,  u g y a n a k k o r  a  f a j l a g o s  v i l la m o s e n e rg ia - f e l -  
h a s z n á l á s  2 5 — 3 0 % -k a i c s ö k k e n .  A  p la z m a k é p z ő  g á z  
m in im á l i s  o x ig é n t a r t a lm a  l e h e t ő v é  te s z i ,  h o g y  a  f é m o l 
v a d é k  é s  a  g á z a tm o s z f é r a  h a t á r f e l ü l e t é n  o ly a n  v is z o 
n y o k  a l a k u l j a n a k  k i, a m i ly e n  c s a k  v á k u u m m a l  é r h e t ő  
e l .  A z  e r ő s e n  ö t v ö z ö t t  a c é lo k  o lv a s z t á s a k o r  a z  ö tv ö z ő k -  
b e n  n in c s  v e s z te s é g .  A z „ a n ó d f o l t ”  n a g y  h ő m é r s é k le te  
k e d v e z ő  a  m e ta l lu r g i a i  f o l y a m a t o k  s z e m p o n t já b ó l .  A z  
o x ig é n  g y o r s a n  e l t á v o l í t h a t ó  a z  a c é lb ó l ,  é s  k e d v e z ő e n  
a l a k u l  a  n e m f é m e s  z á r v á n y o k  s z á m a  és m é r e te .  A  k é n -  
t e l e n í t é s  h a t á s f o k a  m in te g y  8 0 % .  M in d e z e k  e r e d m é n y e 
k é p p e n  a z  a c é l t u l a j d o n s á g a i  lé n y e g e s e n  j a v u ln a k .

K u h lo w , P . : A z  ív k e m e r ic é k  v i l la m o s e n e r g ia - f e lh a s z n á -  
l á s á n a k  o p t i m á l á s a

A  v il la m o s  e n e r g ia  k o r l á t o z á s a  (k ü lö n ö s e n  a  c s ú c s 
i d ő k b e n )  n a g y  f e l a d a t  e lé  á l l í t j a  a  f e lh a s z n á ló k a t .  
E n n e k  m e g o ld á s á r a  a  V E B  M a s s in d u s t r i e  W e r d a u  
k i f e j l e s z t e t t e  a z  E K R  80  e n e r g i a e l l e n ő r z ő  é s  - s z a b á ly o z ó  
b e r e n d e z é s t ,  a m e ly  a  m e g e n g e d e t t  é s  a  té n y le g e s  e n e r 
g i a f e lh a s z n á l á s t  s z á z a l é k o s a n  k i je lz i ,  s 8 lé p c s ő b e n  
v e z é r lő je l e t  s z o l g á l t a t  a z  e n e r g ia f e lh a s z n á ló  b e r e n d e 
z é s  s z á m á r a .  A z  E K R - e t  a z  e n e r g e t ik a i  o p t im á lá s h o z  
c é ls z e r ű  e g y  m in i s z á m í tó g é p p e l  ö s s z e k a p c s o ln i .  A z  
o p t i m á l á s h o z  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i ,  h o g y  a  k e m e n c e  
g y a k o r i  k ik a p c s o lá s á v a l  c s ö k k e n  a  f a j la g o s  o lv a s z tá s i  
t e l j e s í t m é n y ,  é s m e g n ő  a  f a j l a g o s  e n e rg ia -  é s e l e k t r ó d 
f e lh a s z n á l á s ,  t o v á b b á  n ő  a  le é g é s  é s  a  tű z á l ló  b é lé s  
k o p á s a  (  1. ábra). M iv e l a  p r i o r i t á s ,  t o v á b b á  a z  á r a m 
s z ü n e t ,  i l le tv e  a z  e n e r g i a c s ö k k e n té s  id e je ,  v a l a m in t  a  
v e z é r lé s  m ű s z a k i  é s  s z e r v e z é s i  f o r m á j a  e s e t e n k é n t  m á s  
é s  m á s , a z  a n y a g -  és e n e r g i a á r a m l á s t ,  a  m u n k a s z e r v e 
z é s t ,  a z  e g y e s  f o l y a m a t o k  k a p c s o l ó d á s á t  é s  a  m ű s z a k i 
g a z d a s á g i  p a r a m é te r e k  h a t á s á t  f e l t é t l e n ü l  m e g  k e l l  
v iz s g á ln i .

K á ld i  J .  ( U ) :  A b e o lv a s z tá s  r a ik r o e l e k t r o n ik u s  p r o g r a m -  
v e z é r lé s e  é s a z  á r a m f e l h a s z n á l á s  s z a b á ly o z á s a  ív k e m e n 
c é n é l

A z  á r a m f e lh a s z n á lá s t  a  t r a n s z f o r m á t o r ,  a  f o j t ó t e 
k e r c s  é s  a z  ív  ü z e m i é r t é k e i  h a t á r o z z á k  m e g , s e z e k

b e f o ly á s o l já k  a z  e l e k t r ó d o k  és tű z á l ló  b é lé s  e lh a s z n á ló 
d á s á t  is . A  M E L T M A S T E R  a  b e o lv a s z tá s t  é s  a z  e n e r g ia 
f e lh a s z n á l á s t  a u t o m a t i k u s a n  v e z é r l i ,  é s  k i í r j a  a  k e m e n c e  
ü z e m i  a d a t a i t .  A  b e o lv a d á s  v é g é n  a  b e r e n d e z é s  f ig y e l 
m e z t e tő  je le t  a d .  A  M E L T M A S T E R  t ö b b  p r o g r a m m a l  
d o lg o z h a t ,  a z  o l v a s z t á r  v á l a s z t h a t j a  k i  a z  a n y a g n a k  
le g m e g fe le lő b b e t .  A  b e re n d e z é s t  a  C se p e l M ű v e k  V as- 
m ű v é b e n  e g y  10  t o n n á s  - ív k e m e n c é n  p r ó b á l t á k  k i ,  és 
á t l a g o s a n  1 0 %  f a j l a g o s  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s t  é s  3  k g / t  
e l e k t r ó d m e g t a k a r í t á s t  é r t e k  e l. A  D E M A N D C O N T R O L  
e lle n ő rz i  a  t é n y l e g e s  é s  a  m e g e n g e d e t t  e n e r g i a f e lh a s z 
n á l á s t .  A  15 p e r c r e  m e g e n g e d e t t  e n e r g i a f e l v é t e l t ő l  v a ló  
e l t é r t «  e s e té n  a  b e r e n d e z é s  e g y  v a g y  t ö b b  k e m e n c é t  
le k a p c s o l .  B iz o n y o s  e s e te k b e n  (p l. a  k ik é s z í t é s  a l a t t )  
a z  ív k e m e n c é t  n e m  l e h e t  le k a p c s o ln i ,  i l l e t v e  a z  e n e r g i á t  
n e m  le h e t  c s ö k k e n t e n i ,  e r r ő l  e g y  r e t e s z  g o n d o s k o d ik .  
A  k é t  b e re n d e z é s s e l  a  b e o lv a s z tá s i  p e r i ó d u s t  m in d  
te c h n o ló g ia i ,  m i n d  e n e r g e t ik a i  s z e m p o n tb ó l  o p t im á ln i  
l e h e t .

H agen , W .: A  h á l ó z a t i  f r e k v e n c iá s  i n d u k c i ó s  t é g e ly 
k e m e n c e  e n e r g e t ik a i l a g  o p t im á l is  ü z e m m ó d ja  s z im p le x  
o lv a s z tá s k o r

M e g v iz s g á ltá k , h o g y  a  k v á z i f o ly a m a to s  ü z e m ű  i n d u k 
c ió s  té g e ly k e m e n c e  (s o k  v is s z a m a r a d ó  f é m f ü r d ő ,  k e v é s  
h id e g  b e té t )  h a t á s f o k a  h o g y a n  v á l to z ik  m e g ,  h a  p a r a 
m é te r e i  e l t é r n e k  a  n é v le g e s tő l .  A z  ü z e m  a k k o r  g a z d a 
s á g o s ,  h a  a  k e m e n c e  a  n é v le g e s  t e l j e s í t m é n y e  k ö z e lé b e n  
d o lg o z ik .  H a  p l .  a  h a t á s o s  t e l j e s í t m é n y  a  n é v le g e s n e k  
6 0 % -a , a k k o r  a z  o lv a s z t á s i  t e l j e s í t m é n y  a  n é v le g e s n e k  
c s a k  5 4 % -a , a  f a j l a g o s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  1 0 % -k a l 
m e g n ő , az  ö s s z e s  h a t á s f o k  p e d ig  6 5 % - r ó l  6 8 % - r a  c s ö k 
k e n .  M ég  v i l á g o s a b b a n  m u t a t j a  e z t  a  2. ábra, a h o l  a  
t é n y le g e s  és a  n é v le g e s  o lv a s z tá s i  t e l j e s í t m é n y  é s  f a j 
l a g o s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  v is z o n y a  a  t é n y l e g e s  é s a  n é v 
le g e s  o lv a s z tá s i  id ő  é s jh a tá s o s  t e l j e s í t m é n y  v i s z o n y á n a k  
f ü g g v é n y é b e n  v a n  f e l t ü n t e t v e .  A  b e r a j z o l t  p é l d a  s z e r in t  : 
h a  a z  o lv a s z tá s i  id ő  c s a k  8 0 % -a  a  n é v le g e s n e k  (a z a z  
2 0 %  az  á r a m s z ü n e t ) ,  a k k o r  a  n é v le g e s  t e l j e s í t m é n y  
0 ,8 - s z o ro s á v a l  j á r a t v a  a  k e m e n c é t  4 % - k a l ,  a  n é v le g e s

1. ábra. A fajlagos beolvasztási teljesítmény (т \,е) és a fajlagos energia
felhasználás (w \)q) az áramszünet (tez) függvényében
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2. ábra .4 tényleges és a névleges olvasztási teljesítmény (m ) és fajlagos 
energiafelhasználás f  w) viszonya a tényleges és a névleges olvasztási idő ft)  

és hatásos teljesítmény (P ) viszonyának függvényében

te l j e s í t m é n y t  0 ,6 - s z o ro s á v a l  j á r a t v a  p e d ig  1 2 % - k a l  n ő  
a  f a j la g o s  e n e rg ia f e lh a s z n á lá s .

Treschl, F . (C S) : E g y  6 t o n n á s  ív k e m e n c e  B B C -s z a b á -  
ly o z ó v a l  v a ló  fe ls z e re lé s é n e k  t a p a s z t a l a t a i

Öipek, К . (C S ) : ' t a p a s z t a l a t o k  e g y  6 to n n á s  ív k e m e n c e  
t r a n s z f o r m á t o r á n a k  k ic s e ré lé s é v e l  k a p c s o la tb a n

Kahle, W .— Schilling , W . : 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  té g e ly k e m e n c e  m a t e m a t i k a i  m o d e l l jé n e k  a l 
k a lm a z á s a  a z  o lv a s z tá s  m ik r o s z á m ító g é p e s  v e z é r lé s é h e z

A h e n n ig s d o r f i  K o m b in a t  L E W  a  h á ló z a t i  f r e k v e n 
c iá s  i n d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é k e t  m ik r o s z á m ító g é p e s  
v e z é r lé s se l l á t t a  e l. M iv e l a  f o l y é k o n y  fé m  h ő m é r s é k le té t  
1500 °C  k ö r ü l  fo ly a m a to s a n  n e m  l e h e t  m é rn i ,  a  v e z é r 
lé sh ez  m a t e m a t ik a i  m o d e l l t  d o lg o z t a k  k i, a m e ly  t e r 
m ik u s  é s v i l la m o s  m o d e llb ő l á l l .  A  v e z é r lé sh e z  a  k ö v e t 
k e z ő  t é n y e z ő k e t  v e t t é k  f i g y e le m b e :  a  b e t é t  h ő m é r s é k 
le te ,  a  t é g e l y  f a lv a s ta g s á g a  é s  t ö l t é s i  fo k a . A  té g e ly  
h ő tá r o ló  k é p e s s é g é t ,  a  t r a n s z f o r m á t o r ,  a  v e z e té k e k ,  a  
s z im tn e t r i z á ló  és k o m p e n z á ló  k o n d e n z á to r o k ,  v a l a 
m in t  a  s z i in m e tr iz á ló  t e k e r c s e k  v e s z te s é g e i t  n e m  v e t t é k  
f ig y e le m b e . А  К  1520 s z á m í tó g é p  a z  e r e d m é n y t  2 00  m s  
a l a t t  s z á m í t j a  k i. A  m o d e l le l  a  c s a p o lá s  i d ő p o n t j á t  
+  20  s p o n to s s á g g a l  l e h e t  m e g h a t á r o z n i ,  a m i a  c s a p o lá s i  
h ő m é r s é k le te t  i l le tő e n  + 5  К  p o n to s s á g n a k  fe le l m e g .  
A  s z á m í tó g é p p e l  k ik ü s z ö b ö lh e tő  a z  e l l e n ő r iz h e te t le n  
tú lh e v í t é s ,  é s  e z á l ta l  e n e rg ia  t a k a r í t h a t ó  m e g . A  p o n to s  
c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  j a v í t j a  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é t .

Raw, H .— K rüger, H .— Pretscher, A .:  A  g á z f ű t é s ű  
k e m e n c é k  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s á n a k  c s ö k k e n té s e  k o r 
s z e rű  m o d e l l -  é s  m é r é s te c h n ik á n  a la p u ló  s z a b á ly o z á s s a l

K äferste in , P . : A  h ő k e z e lő  k e m e n c é k  f ü s tg á z h a s z n o s í t á 
s á n a k  j a v í t á s a

1 'otruba, 'A. (C S ): A z ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s é h e z  s z ü k s é g e s  
e n e r g ia  c s ö k k e n té s e  a  h ő k e z e lő  k e m e n c é k  k o r s z e r ű s í té 
s é v e l 'é s  a  h ő k e z e lé s i  te c h n o ló g ia  m ó d o s í t á s á v a l

A z  a c é lö n tv é n y e k e t  fő le g  k ih ú z h a tó  f e n e k ű  k e m e n 
c é k b e n  h ő k e z e lik , e z e k  h a tá s f o k a  —  a  s z a k a s z o s  ü z e m  
m i a t t  —  ig e n  ro s s z .  A  k e rá m ia s z á l  a l a p ú  h ő sz ig e te lő  
a n y a g o k k a l  le g a lá b b  1 0 %  fű tő g á z t  l e h e t  m e g t a k a r í t a n i .  
A  k o r s z e rű s í té s  m á s ik  le h e tő s é g e , h o g y  a z  é g ő k e t  n a g y o b  
te l j e s í tm é n y ű e k r e  c s e r é l j ü k  k i. N a g y  j e l e n tő s é g e  v a n  a  
h ő k e z e lé s  a u t o m a t i z á l á s á n a k  és a  t á v o z ó  fü s tg á z o k  
h a s z n o s í t á s á n a k  is . A m i  a  h ő k e z e lé s  te c h n o l ó g iá j á t  
i l le t i ,  ig e n  f o n to s  l é p é s  a z  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s b a n  a  
g y o r s  f e lh e v í té s .  M e g á l l a p í to t t á k  a z t  is ,  h o g y  a z  a u sz -  
t e n i t e s í t é s  h ő m é r s é k le té n e k  n ö v e lé se  s o k k a l  n a g y o b b  
h a t á s s a l  v a n  a  h o m o g e n iz á lá s r a ,  m i n t  a  h ő n t a r t á e i  id ő . 
A  r ö v id  c ik lu s ú  h ő k e z e l é s t  e ls ő s o rb a n  k i s  é s  k ö z e p e s  
a c é lö n tv é n y e k h e z  l e h e t  h a s z n á ln i .  A f e n t i  i n t é z k e d é s e k 
k e l  10— 4 0 %  t ü z e l ő a n y a g o t  le h e t  m e g t a k a r í t a n i .

Ksser, F . : R a c io n á l i s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  ú j  k e m e n c e -  
k o n s t r u k c ió  k k a l

Frosch, W. : A  h ő k e z e lő  b e re n d e z é s e k  o p t i m á l á s a  e n e r 
g ia m é r le g -m o d e l le l

Sichert, J .  : A  h ő k e z e lé s  te c h n o ló g iá j á n a k  o p t i m á l á s a

D ietze, R .:  M e s te r s é g e s e n  p o ró z u s  t ű z á l l ó  b e to n  a  
tü z e lő a n y a g g a l  f ű t ö t t  k e m e n c é k h e z

A  k e m e n c é k  l e g n a g y o b b  v e s z te s é g e  a  f a lv e s z te s é g , 
a m e ly  10— 3 0 % - o t  t e s z  k i. A  m e s te r s é g e s e n  p o ró z u s  
tű z á l ló  b e to n b ó l  k é s z ü l t  e le m e k b e n  m a k r o s z k o p ik u s  
c s a t o r n á k  v a n n a k ,  e z e k e n  á t  a  f ü s tg á z o k  a  k e m e n c e té r 
b ő l  e g y  k ö z b ü ls ő  r é t e g b e  k e rü ln e k , s  c s a k  to v á b b i  h ő 
h a s z n o s í tá s  u t á n  t á v o z n a k .  E z á l t a l  c s ö k k e n  a  f ü s t 
g á z v e s z te s é g ,  n ő  a  f a l a z a t  belső  h ő m é r s é k le t e  é s h ő s u 
g á r z á s a ,  és  c s ö k k e n  a  b e t é t  f e lm e le g í té s é h e z  s z ü k s é g e s  
id ő .  A z e g y e n le te s e b b  á r a m lá s  ré v é n  j o b b a n  s z a b á ly o z 
h a t ó  a  k e m e n c e , e g y e n le te s e b b  lesz  a  b e t é t  fe lm e le g e 
d é s e ,  és c s ö k k e n  a  r e v é s e d é s .  A z e g y e n le te s e b b  h ő m é r 
s é k le t-e lo s z lá s  k ö v e tk e z t é b e n  m e g n ő  a  f a l a z a t  é l e t t a r 
t a m a .  A  p o ró z u s  b e t o n  a lk a lm a z á s á v a l  a  f a l a z a t  tö m e g e  
é s  h ő k a p a c i tá s a  m i n t e g y  1 0 % -k a l c s ö k k e n .  A p o ró z u s  
b e to n  m i n d e n ü t t  a lk a l m a z h a t ó ,  a h o l  a  m u n k a h ő m é r 
s é k l e t  730— 1350  °C , t ö b b n y i r e  a  b o l t o z a t o k  k ik é p z é s é 
h e z  h a s z n á l já k .

Becker, S .— Schrickel, R . : K ih ú z h a tó  f e n e k ű  k e m e n c é k  
k i t a p é t á z á s a  tű z á l ló  k e r á m ia s z á l - l e m e z e k k e l

A  m e is se n i V E B  M e ta l lu r g ie o f e n b a u  k e rá m ia s z á l-  
le m e z e in e k  h ő v e z e tő  k é p e s s é g e  1000  ° C - o n  c s a k  0 ,20  
W /( m  • К  ), s z e m b e n  a  h a g y o m á n y o s  s a m o t t - t é g l a  1— 1,1 
W / ( m - K )  h ő v e z e tő  k é p e s s é g é v e l .  A  k e r á m ia s z á l - l a p o k  
lá t s z ó la g o s  s ű r ű s é g e  k b .  2 5 0  k g /m 3, íg y  h ő t á r o l ó  k é p e s 
s é g ü k  ú g y s z ó lv á n  n in c s .  A  la p o k a t  k e z d e t b e n  c s a p o k 
k a l  r ö g z í t e t t é k  a  k e m e n c e  fa lá h o z . E n n e k  a z o n b a n  az  
y o l t  a  h á t r á n y a ,  h o g y  —  m iv e l  a  s z á la k  p á r h u z a m o s a k  a  
l a p  h o s s z te n g e ly é v e l  —  a  h ő tá g u lá s  m e c h a n i k u s  k o p á s t  
o k o z o t t ,  é s  a  la p o k  k ö z t i  ré s e k  is  k e d v e z ő t l e n e k  v o lta k . 
E z é r t  a z  1000 X 70 0  X 4 0  m m -e s  l a p o k a t  3 5 0  m m  h o ss z ú  
é s  4 0  m m  sz é le s  c s í k o k r a  v á g tá k ,  é s  a  k e m e n c e fa lla l  
o r to g o n á l i s  s z á l i r á n y ú  c s ík o k a t  3 m m  v a s t a g  h a b a r c s 
r é t e g g e l  r ö g z í t e t t é k .  í g y  a  k e rá m ia  s z á l a k  a  f a l a z a t r a  
m e rő le g e s  i r á n y b a n  t á g u l n a k ,  i l le tv e  h ú z ó d n a k  ö ssze . 
A  k e r á m ia s z á l - l a p o k k a l  k i t a p é t á z o t t  k e m e n c e  f a la z a 
t á n a k  k ü ls ő  h ő m é r s é k le t e  m in te g y  2 0  ° C - k a l ,  a  f a l a 
z a t b a  t á r o l t  h ő  p e d ig  2 0 — 2 5 % - k a l k i s e b b ,  m i n t  a  
h a g y o m á n y o s  k e m e n c é n é l .  A z  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s  k e 
r e k e n  2 5 % , a  m e g t é r ü l é s i  id ő  2— 2,5 é v .

E sp ey , R .:  A  f a j l a g o s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  c s ö k k e n té s e  
r e k u p e r á to r o s  g á z é g ő v e l

A  lip c se i I n s t i t u t  f ü r  E n e r g ie v e r s o r g u n g  á l t a l  k if e j 
l e s z t e t t  r e k u p e r á to r o s  g á z é g ő k k e l l é n y e g e s e n  c s ö k k e n t 
h e t ő  a  f ü s tg á z v e s z te s é g ,  és i n t e n z ív e b b é  t e h e t ő  a  
h ő á t a d á s  (3 . ábra). A  p ilo té g ő h ö z  a  6 n a g y f e s z ü l t s é g ű
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1 —  n a g y  s e b e s sé g ű  é g ő , 2 —  r e k u p e r á to r ,  -i —  é g ő k ő ,  4 —  p ilo té g ő , 
5 —  e je k to r ,  в —  g y ú j t ó  és lá n g ő r ,  7 —  s z a b á ly o z ú b e re n d e z é s

g y  ú j  tó  é s io n iz á c ió s  lá n g ő r  t a r t o z i k .  A z  e z t  k ö rü lv e v ő  
c s ő  v e z e t i  a  g á z t  a z  1 n a g y  s e b e s s é g ű  é g ő h ö z . A z  ég és  
n a g y o b b r é s z t  a z  é g ő k a m r á b a n  m e g y  v é g b e ,  a  s z ű k  
k iá r a m lá s i  k e r e s z tm e ts z e t e n  a z  é g é s i g á z o k  r e n d k ív ü l  
n a g y  (7 0 — 10 0  m /s )  s e b e s s é g g e l  lé p n e k  k i .  A z  é g ő t  a  2 
r e k u p e r á t o r  v e s z i  k ö r ü l ,  a m e ly b e n  a  f ü s tg á z o k  e l l e n 
i r á n y b a n  á r a m o ln a k ,  a m i t  a z  5 e j e k t o r  b iz to s í t .  A z  
é g ő k  k é t f é le  n a g y s á g b a n  (4 0  é s  80  k W )  k é s z ü ln e k ,  a  
t ü z e l ő a n y a g  v á r o s i  v a g y  f ö ld g á z .  A  f ü s tg á z o k  m a x i m á 
lis  h ő m é r s é k le te  1 2 0 0  °C  l e h e t ,  a  le v e g ő - e lő m e le g í té s  
f o k a  k ö z e p e s e n  0 ,6 5 .  A  r e k u p e r á to r o s  g á z é g ő t  ú g y  k e ll  
e lh e ly e z n i ,  h o g y  a  n a g y  s e b e s s é g ű  é g é s  e l v é t  k i le h e s se n  
h a s z n á ln i .  A  k e m e n c é n e k  m in é l  z á r t a b b n a k  k e ll  le n n ie , 
h o g y  a  f ü s tg á z  k ö n n y e n  e ls z ív h a tó  le g y e n .  A  r e k u p e r á 
t o r o s  g á z é g ő v e l  a  tü z e l é s t e c h n ik a i  h a t á s f o k  8 7 % - ig  
n ö v e lh e tő ,  s a  f ü s tg á z h a s z n o s í t á s  n é lk ü l i  tü z e lé s h e z  
k é p e s t  5 0 %  e n e r g i a  t a k a r í t h a t ó  m e g .

Schütze, M . : A  r a c io n á l i s  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s  a  t e r v e 
z é ss e l k e z d ő d ik

A  G I S A G - b a n  1 9 8 0  ó t a  k ü lö n  te r v e z ő r é s z le g  fo g la l 
k o z ik  a z  e n e r g ia  g a z d a s á g o s  f e lh a s z n á l á s á v a l .  A  p r im e r  
e n e r g ia  lé n y e g é b e n  h á r o m  t e r ü l e t e n  t a k a r í t h a t ó  m e g :  
a  t e c h n o ló g ia i  f o l y a m a t o k b a n ,  a  f ű t é s  é s  s z e llő z é s , v a l a 
m i n t  a  v i l á g í t á s  m e g o ld á s á b a n .  A  s z e r z ő  k i r a g a d o t t  
p é ld á k k a l  i l l u s z t r á l t a  e z e k e t .  A  p n e u m a t i k u s  k ö s z ö r ű k 
n é l  s o k k a l  t e r m e l é k e n y e b b e k  és k e v e s e b b  e n e r g iá t  
f o g y a s z t a n a k  a  n a g y f r e k v e n c iá s  k ö s z ö r ű k .  M eg fe le lő  
te r v e z é s s e l  a  n e m  f ű t ö t t  c s a r n o k o k  ( a d a g t é r ,  h o m o k e lő 
k é s z í tő  s t b . )  a  b e ls ő  m u n k a t e r ü l e t e k  h ő s z ig e te lő i  l e h e t 
n e k ,  s íg y  a  f ű t é s h e z  k e v e s e b b  e n e r g ia  k e l l .  A  s u g á r z ó 
l a p o s  f ű t é s  g a z d a s á g o s a b b ,  m i n t  a  lé g f ű té s .  A  n á t r i u m 
g ő z lá m p á k k a l  a  v i l á g í t á s  e n e r g i a s z ü k s é g le te  2 0 % - k a l  
c s ö k k e n t h e tő .  A  h u l l a d é k h ő  h a s z n o s í t á s á n a k  is  s z á m o s  
le h e tő s é g e  v a n .  A  k u p o ló k e m e n c e  f ü s t g á z a i n a k  h ő t a r 
t a l m á b ó l  e g y  k i s e b b  ö n tö d e  m e le g v íz - s z ü k s é g le té t  
f e d e z n i  le h e t .  A z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  h ű tő v i z é n e k  h ő 
t a r t a l m a  h ő s z i v a t t y ú v a l  h a s z n o s í th a t ó .  P r o b l é m á t  j e 
l e n t  a  h u l l a d é k h ő  h a s z n o s í t á s a  a  n y á r i  h ó n a p o k b a n .

F i ja l , A .—  W ojciechowski, M .  ( P L ) :  A  h u l la d é k h ő  
h a s z n o s í t á s a  f ű t é s h e z

Steinm etzer, F . : R a c io n á l is  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s  é s a  
h u l l a d é k h ő  h a s z n o s í t á s a  e g y  a lu m ín i u m ö n t ö d é b e n

A  d u g a t t y ú k a t  k o k i l l a ö n té s  h e l y e t t  n y o m á s o s  ö n té s 
s e l  k é s z í t ik ,  e z á l t a l  a  v is s z a té r ő  h u l l a d é k  m e n n y is é g e  
3 0 % - k a l  c s ö k k e n t .  E g y  ú j  d u g a t t y ú ö t v ö z e t  b e v e z e té 
s é v e l  a z  o l v a d á s p o n t o t  80  ° C -k a I  c s ö k k e n t e t t é k .  A  
k i s n y o m á s ú  k a z á n t  n a g y n y o m á s ú r a  c s e r é lv e ,  a  f ű té s r e  
é v e n te  15 ,8  T J - l a l  k e v e s e b b  e n e r g i á t  k e ll  f o r d í ta n i .  
J e l e n tő s  m e g t a k a r í t á s t  é r t e k  e l a  s ű r í t e t t  le v e g ő t  e lő 

á l l í t ó  é s s z á l l í tó  b e r e n d e z é s e k  k o r s z e r ű s í té s é v e l  is . A  
k o k i l l á k  és a  n y o m á s o s  ö n tő s z e rs z á m o k  h ű t ő v i z é n e k  és 
a z  o la j h ű tő k  h ő jé n e k  h a s z n o s í tá s á r a  h ő s z i v a t t y ú t  a l k a l 
m a z n a k .

J ( tro lim , •/.—S u s t r ,  K . —  Vonclráöek, M . (C S ) : R a c io n á l i s  
e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  a  S K O D A  C e sk é  B u d ë jo v ic e - i  
a c é lö  n  tö d é  j é b en

A  10 to n n á s  ív k e m e n c é k h e z  B ro w n — B o v e r i - g y á r t -  
m á n y ú  e l e k t r ó d s z a b á ly o z ó t  h e ly e z te k  ü z e m b e ,  a m e ly  
c s ö k k e n t e t t e  a  k ie s ő  i d ő t ,  a z  e le k tró d -  é s  b é lé s f e lh a s z 
n á l á s t .  A z o lv a s z t á s t  s z á m ító g é p p e l  k í v á n j á k  i r á n y í t a n i .  
A z  o x id á c ió s  p e r i ó d u s t  m á r  a  b e o lv a s z tá s k o r  m e g k e z d ik ,  
e z á l t a l  c s ö k k e n  a z  a d a g id ő .  A s z á r í t o t t  f o r m á k  h e l y e t t  
s a m o t t m a s s z á t  h a s z n á l n a k ,  a  m a g o k a t f ő le g  v íz ü v e g e s  
h o m o k b ó l  k é s z í t ik ,  í g y  a  s z á r í t á s t  ki l e h e t e t t  k ü s z ö b ö ln i .  
A  n a g y  ö n tv é n y e k e t  n e m  fe lü le te n  s z á r í t o t t  f o r m á k b a n ,  
h a n e m  ö n k ö tő  v íz ü v e g e s  h o m o k k e v e r é k b ő l  k é s z í t e t t  
f o r m á k b a n  g y á r t j á k .  K ik ü s z ö b ö l té k  a z  ú j  h o m o k  s z á 
r í t á s á t  is . A  h ő k e z e lő  k e m e n c é k e t  t ű z á l ló  k e r á m ia s z á l -  
l a p o k k a l  t a p é t á z t á k  k i .  A  ja v í tó  h e g e s z té s h e z  a  h a g y o 
m á n y o s  ro tá c ió s  a g g r e g á t o k  h e ly e t t  f é l v e z e tő s  á t a l a k í 
t ó k a t  h a s z n á ln a k .  A  g á z g e n é r á to k a t  a  h é t  v é g é n  n e m  
á l l í t j á k  le , h a n e m  m é r s é k e l t  a lá f ú v á s s a l  m e l e g e n  t a r t 
j á k .

M a k a r a  G. ( H ) :  B e l s ő  h ő te r h e lé s ű  c s a r n o k o k  f ű t é s e  é s 
s z e l lő z te té s e  a  R a d is e q u e n t - r e n d s z e r r e l  é s  a  l t o t  A ir  
D r a l l  le v e g ő k ib o e s á tá s

S p r u n g ,  J . :  A s z i l á r d  a n y a g o k  h ő jé n e k  h a s z n o s í t á s a  az  
ö n tö d é b e n

A  s z á l l í tó b e r e n d e z é s e k k e l  m o z g a to t t  n a g y  h ő m é r s é k 
l e t ű  t á r g y a k  (p l .  ö n tv é n y e k )  h ő t a r t a l m a  a  f ö lé jü k  
e lh e l y e z e t t  a b s z o r b e r e k  (k o lle k to ro k )  s e g í t s é g é v e l  h a s z 
n o s í th a t ó .  A z a b s z o r b e r b e n  m eleg  v a g y  f o r r ó  v iz e t  
á l l í t a n a k  e lő . A z i l y e n  h ő h a s z n o s í tá s  e lő f e l t é te l e ,  h o g y  a  
t e r m é k  k ö z e p e s  f e l ü l e t i  h ő m é rs é k le te  l e g a l á b b  (300 °C  
le g y e n .  A z a b s z o r b e r  a  leh ö lé s i s e b e s s é g e t  c s a k  k is  
m é r t é k b e n  n ö v e l i ,  í g y  a z  ö n tv é n y e k  s z ö v e t é r e  n in c s  
k á r o s  h a tá s s a l .  A  v is s z a n y e r h e tő  h ő  a  s z i l á r d  t e s t  
0  ° C - r a  v o n a t k o z t a t o t t  p o te n c iá l j á n a k  k b .  2 0 — 3 0 % - a .  
A m e n n y ib e n  a  s z i l á r d  a n y a g o k  h ő jé t  f ű t é s r e  k í v á n j á k  
h a s z n o s í t a n i ,  a  b e r u h á z á s  a k k o r  k if iz e tő d ő ,  h a  a z  íg y  
n y e r t  e n e rg iá v a l  a  h ő s z ü k s é g le tn e k  m i n t e g y  5 0 % -a  
f e d e z h e tő ,  a z a z  a m í g  a  k ü ls ő  h ő m é r s é k le t  0  °C  f ö l ö t t  
v a n ,  n e m  k e ll a  h a g y o m á n y o s  f ű t ő b e r e n d e z é s t  b e k a p 
c s o ln i .

A ltnéder, J .—  W enzel, B . (H )— M eletzky, D . : L e h e tő s é 
g e k  a  h ő  v is s z a n y e r é s é r e  a  k u p o ló k e m e n c é k  t o r o k g á z á 
b ó l

G r im m , W . és t á r s a i :  A  k u p o ló k e m e n c e  f ú v ó l e v e g ő jé n e k  
o x ig é n n e l  v a ló  d ú s í t á s a

E g y  100 m m  á t m é r ő j ű ,  e g y b e é p í te t t  e l ő g y ű j t ö j ű ,  
k ö p e n y h f i té s e s  k u p o ló k e m e n c é h e  az  o x i g é n t  l á n d z s á 
k o n  v e z e t té k  lie a  f ú v ó k á k b a .  A  le v e g ő v e l  f ű t ö t t  e lp á 
r o l o g ta t ó b a n  k a p o t t  1 4  b a r  n y o m á s ú  o x ig é n  a  n y o m á s -

1. táblázat

Az olvasztás k ö ltsége  az adagkoksz m ennyiségétől
és minőségétől Függően oxigénnel való dúsítással és 

enélkiil

A d ag k o k sz
%

Levegő-
m ennyiség
m ^/m in

A lev eg ő  
o x ig é n ta r 

ta lm a
%

Az oxigén* 
m ennyi- k ö ltség e  

sége m á rk a /1  
m3/ t

Az ad a g -  
k o k sz  

k ö ltség e *  
m á r k a / t

15,0 112,0 21 — — 191

15,0 93,5 2 5 ,2 9,74 7,20 100— 198

13,3 87,1 2 5 ,0 14,00 10,89 1 5 1 — 109

12,0 85,3 25,7 19,47 14,51 152— 157

* H id e g  b e té t r e  v o n a t k o z t a t v a .
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c s ö k k e n tő b e  j u t ,  a h o l  a  k í v á n t  n y o m á s  b e á l l í t h a tó .  A  
k ís é r le te k e t  ú g y  v é g e z té k ,  h o g y  azo n o s  m e n n y i s é g ű  
és m in ő s é g ű  a d a g k o k s s z a l  o x ig é n b e f ú v á s s a l  é s  e n é lk ü l  is  
o lv a s z to t t a k .  A  le v e g ő  o x i g é n t a r t a l m á t  2 5 % - ra  d ú s í t v a ,  
a  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  1 4 2 6 - ró l  1468 °C -ra , a  t o r o k g á z  
C O - ta r t a lm a  1 7 ,7 -rő l 2 1 ,4 % - r a ,  h ő m é r s é k le te  p e d ig  
6 8 2 -rő l 613  ° C - ra  n ő t t .  A z  o x ig é n n e l  v a ló  d ú s í t á s  h a t á 
s é r a  az  o lv a s z tó z ó n a  u g y a n a b b a  a z  i r á n y b a  t o l ó d ik  e l ,  
m in t  a  le v e g ő  e lő m e le g í té s é n e k  h a tá s á r a .  H a  a z  a d a g 
k o k sz  m e n n y is é g é t  c s ö k k e n t jü k ,  a z  o x ig é n f e lh a s z n á lá s  
n ő  (1 . táb lázat). U g y a n c s a k  n ő  a z  o x ig é n f e lh a s z n á lá s ,  
h a  ro s s z a b b  m in ő s é g ű  o lv a s z tó k o k s z o t  h a s z n á l u n k .  
M e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  f ú v ó le v e g ő  o x ig é n n e l  v a ló  
d ú s í tá s a  g a z d a s á g o s .  E g y  8— 10  e z e r  to n n a  é v i  k a p a c i 
t á s ú  k u p o ló k e m e n c e  á t a l a k í t á s á n a k  k ö lts é g e i 1 ,5 — 2 
é v  a l a t t  m e g té rü ln e k .

W ojtasik, J . — P aw lus, W . ( P L ) :  A fö ld g á z p ó t tü z e lé s ű  
k u p o ló k e in e n c é k k e l  L e n g y e lo r s z á g b a n  s z e r z e t t  t a p a s z 
t a l a to k

E g y  90 0  m m  á tm é r ő j ű ,  h á r o m  fú v ó k a s o ro s  k u p o ló -  
k e m e n c é t  a l a k í t o t t a k  á t  ú g y ,  h o g y  az  a lsó  f ú v ó k a s o r  
f e l e t t  80 0  m m - r e  ö t  k i s n y o m á s ú  g á z é g ő t h e ly e z te k  e l .  
A z  e lé g e te t t  fö ld g á z  m e n n y is é g e  1 t  h id e g  b e té t r e  v o n a t 
k o z t a t v a  35— 45  m 3, a z  a d a g k o k s z  m e n n y isé g e  8— 1 5 %  
v o lt .  Ö s s z e h a s o n l í t á s k é p p e n  a  k u p o ló k e m e n c é t  f ö ld -  
g á z p ó t t i iz e lé s  n é lk ü l  is ü z e m e l t e t t é k .  A  k í s é r l e t e k b ő l  
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 :
—  35— 40  r n 3/ t  fö ld g á z z a l  é s  1 0 %  a d a g k o k s s z a l  u g y a n 

o ly a n  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  é rh e tő  el, m i n t  1 5 %  
a d a g k o k s s z a l  fö ld g á z  n é lk ü l ,

—  a  f ö ld g á z p ó t tü z e lé s  h a t á s á r a  a z  o lv a s z tá s i  t e l j e s í t 
m é n y  30— 4 0 % - k a l ,  a  t e r m i k u s  h a tá s f o k  7 % - k a l  
n ő , a  s a la k k é p z ő  a n y a g  m e n n y is é g e  5 0 % - k a l ,  a  
tű z á l ló a n y a g - f e lh a s z n á lá s  7 0 % - k a l  c sö k k e n ,

—  a z  ö n t ö t t v a s  ö s s z e té te le ,  m e c h a n ik a i  é s ö n t é s z e t i
tu l a jd o n s á g a i  n e m  v á l t o z n a k ,  a  k é n ta r ta lo m  c s ö k 
k e n , >

—  a z  o lv a s z tá s  k ö lts é g e  m i n t e g y  2 0 % -k a l c s ö k k e n .

Takács T .— Gál Z .  ( H ) :  A  f ö ld g á z p ó t tü z e lé s ű  k u p o l ó 
k e m e n c e  fe j lő d é s e  és ü z e m i  e r e d m é n y e i

H ahm ann, W .— K rüsm er, P . :  TJj ö n tö t tv a s  r a d i á t o r  é s  
k a z á n  k if e j le s z té s e

A  r a d i á t o r  v íz  fe lő li r é s z e in  b o r d á k a t  h e ly e z t e k  e l ,  
e z á l ta l  a z  1 W  f ű t ő t e l j e s í tm é n y r e  eső  tö m e g  0 ,0 5 0 7 - r ő l  
0 ,0 4 4 8  k g /W - r a  c s ö k k e n t .  A z  o la j fű té s ű  k a z á n t  ú g y  
a l a k í t o t t á k  á t ,  h o g y  a b b a n  n y e r s  b a rn a s z é n n e l  l e h e t  
tü z e ln i .

K irchner, F .:  A  k u p o ló s n la k  m i n t  a  s z i l i k á t ip a r  s z e 
k u n d e r  n y e r s a n y a g a

A  k u p o ló s a la k o t  e d d ig  n e m  h a s z n o s í to t tá k  m e g f e le lő  
m é r té k b e n .  A  k u p o ló s a la k  a z  a lk á lis z e g é n y  ü v e g h e z  
h a so n ló , é s  e n e r g ia é r té k e  m i n t e g y  3 ,6  G J / t .  A  s e h ö n h e i -  
d e rh a r n m e r i  t e m p e r ö n t ö d e  a  m e isse n i P l a t t e n w e r k k e l  
e g y ü t tm ű k ö d v e  m e g k e z d te  a  k u p o ló s a la k  s z i l i k á t i p a r i  
h a s z n o s í tá s á t .

K .  L .

11. könnyűféinöntőnapok az NDK-ban

A z N D K  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t é n e k  
K ö n n y ü f é m ö n té s z e t i  S z a  k o s z t á l y a  és w e rn ig e ro d e i  h e l y i  
s z e r v e z e te  198 3 . d e c e m b e r  6 . é s  8 . k ö z ö t t  W e i 'n ig e r o d é -  
b a n  t a r t o t t a  a  11. k ö n n y ű f é m ö n tő  n a p o k a t .  A  r e n d e z 
v é n y  m o t t ó j a  „ A  tu d o m á n y o s - m ű s z a k i  m u n k a  s z í n v o 
n a lá n a k  n ö v e lé s e  a  k ö n n y ű f é m ö n tö d é k b e n ”  v o l t .  A  
k o n fe r e n c iá n  e g y e s ü le tü n k  k é p v is e le té b e n  Im re  J á n o s  
és dr. P ilissy  Lajos  (V A S K Ú T )  v e t t  ré s z t.

A l l .  k ö n n y ű f é m ö n tő  n a p o k a t  K . M argraf, a  B á n y á 
s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  t i t k á r a  n y i t o t t a  m e g .  
E z u tá n  D. R am pke  é s  (!. F ra h n ,  a  sz e rv e z ő  b i z o t t s á g  
e ln ö k e i ü d v ö z ö l t é k  a  m i n t e g y  150 fős h a l l g a tó s á g o t ,  
k ö z tü k  a  n é g y  k ü lf ö ld i  v e n d é g e t .

A z  e lső  e lő a d á s t  H .-A . A ra n d ,  a  G IS A G  m ű s z a k i  
v e z é r ig a z g a tó ja  t a r t o t t a  „ M ű s z a k i  k o n c e p c ió k  a z  N D K
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ö n tő ip a r á n a k  f e j l e s z t é s é r e ”  c ím m e l . A z  N D K  t ö b b  
m i n t  száz  k ö n n y ű f é m ö n tö d é j e  é v e n t e  72  e z e r  t o n n a  
ö n tv é n y t  á l l í t  e lő , e n n e k  2 6 ,0 % -a  n y o m á s o s ,  4 8 ,6 % - a  
k o k il la -  és 2 5 ,4 % - a  h o m o k ö n tv é n y .  A z  N D K  ö n tö d é i 
n e k  5 3 % -a a  G I S A G - h o z  ta r to z ik ,  d e  a  G IS A G  k e r e t é 
b e n  te r v e z ő in té z e t  é s  ö n tö d e i  g é p g y á r  is  m ű k ö d ik .

A  k o n fe re n c iá n  m é g  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t 
t a k  el.

Ambos, E . ( M a g d e b u r g ) :  A  g é p e s í té s  é s  a u t o m a t i z á 
l á s  fe jle sz té s i t e n d e n c i á i  a  k ö n n y ű f é m ö n té s z e tb e n .

Schmidt, К . : A  s z o c i a l i s t a  b r i g á d m u n k a  e re d m é n y e i  
a  w e rn ig e ro d e i M e ta l lg u s s w e r k b e n .

Flem ming, E .  ( F r e ib e r g )  : F e j l e s z t é s i  te n d e n c iá k  a  
n á t r iu m s z i l i k á t - o l d a to k n a k  m in t  k ö tő a n y a g o k n a k  a z  
a lk a lm a z á s a k o r .

Grüner, J .  (M e is s e n )  : P r o b lé m á k  é s  e r e d m é n y e k  a z  
a lu m ín iu m - f o r m a ö n té s z e th e n  a  v á k u u m f o r m á z ó  e l j á r á s  
b e v e z e té se k o r .

Seidel, F . J .  ( B e r l i n )  : A z a lu m ín i u m  h o m o k ö n té s é 
n e k  g é p e s íté sé v e l s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t o k  a  b e r l in i  é s  a  
f in s te rw a ld e i  f é m ö n tö d é b e n .

Steinmetzer, F .  ( H a r z g e r o d e )  : A h ő v is s z a n y e r é s  le h e 
tő s é g e i és h a t á r a i  e g y  k ö n n y ű f é m ö n tö d é b e n .

W olff, P . (L ip c s e )  : E g y  ú j k o k i l l a ö n tö d e  ra c io n á l i s  
te c h n ik á v a l .

H ahnemann, D .  ( R a c k w i t z ) :  T e r m i k u s  a n a l íz is  k o - 
k il la ö n té s k o r .

Saaber, R . ( W e r n ig e r o d e ) :  A  n a g y  s z i lá r d s á g ú  ö n t é 
s z e t i  k ö n n y ű f é m ö tv ö z e t te l  k a p o t t  e r e d m é n y e k .

Schiwy, B . ( W e r n ig e r o d e ) :  A z ö n t v é n y  tö m e g é n e k  
c s ö k k e n té s e  é s  a z  ö n té s te c h n o ló g ia i  t a n á c s a d á s  a z  
a lu m ín iu m  ö n t v é n y e k  te r v e z é s e k o r .

Hilgenfedt, W . ( L ip c s e ) :  S z a b v á n y o s í t á s  a  k ö n n y ű  
fé m e k  k o k i l la ö n té s e  s z á m á r a .

A z első n a p o n  v o l t  a  h a g y o m á n y o s  ö n tő v a c s o r a ,  
a m e ly e n  a  G e r h a r d  H a u p tm a n n r ó l  e ln e v e z e t t  w e r n i 
g e ro d e i  zen e i k ö z é p i s k o la  v ilá g o t b e j á r t ,  h í r e s  k ó r u s a  
é n e k e l t  n a g y  s i k e r r e l .

M á sn a p , a z  e l ő a d á s o k  b e fe je z té v e l  v o l t  a  K ö n n y ű -  
fé in ö n té s z e ti  S z a k o s z t á l y  v i t a e s t je ,  a m e l y  s z á m u n k r a  
ú js z e rű  v o lt . T tt  m i n d e n  e lő a d á s t ,  e l ő a d ó t  b o n c k é s  a l á  
v e t t e k .  M a jd  é r t é k e l t é k  a z  egész  r e n d e z v é n y t ,  és h a t á - . 
r o z a to k a t  h o z ta k .

A z u to lsó  n a p o n  e g y  k e r e k a s z ta l -m e g b e s z é lé s  v o l t  a z  
o lv a s z tá s t e c h n ik á r ó l .

A  11. k ö n n y ű f ó m ö n tő  n a p o k  a lk a l m á b ó l  m ó d u n k  
v o l t  k é t  ö n tö d é t  m e g t e k in t e n i .

D e c e m b e r  6 -á n  a  w e rn ig e r o d e i  V E R  M ctallgussw erkét 
l á to g a t tu k  m e g , a l m i  G. Frahn  i g a z g a tó ,  F . L ö ffler  
te r m e lé s i  ig a z g a tó  é s  H . K iinge  m é r n ö k  f o g a d o t t  
b e n n ü n k e t .  A z  ö n t ö d e  k a p a c i tá s a  6 5 0 0  t / é v ,  ez  a z  
e g y ik  le g n a g y o b b  á r u ö n t ö d e  az  N D K - b a n .  A z  ö n t v é 
n y e k  n a g y  ré s z e  k is -  é s  n a g y n y o m á s ú  g é p e k e n  k é s z ü l ,  
é s  c sa k  k is e b b  r é s z e  b o m o k f o r m á b a n .

E lő sz ö r  a  k ö z p o n t i  t a n m ű h e l y t  l á t o g a t t u k  m eg , a h o l  
ö n tő k e t ,  m a g k é s z í t ő k e t ,  m in ta -  é s s z e r s z á m k é s z í tő k e t  
k é p e z n e k . A  k o r s z e r ű e n  fe ls z e re l t  t a n m ű h e ly e k b e n  
25 0  f ia ta l  t a n u l j a  m e g  a  s z a k m á t ,  h o g y  e z u tá n  a  G IS A G  
ö n tö d é ib e n  —  e h h e z  t a r to z i k  a  w e r n ig e r o d e i  is  —  
h e ly e z k e d je n  e l.

A  h o m o k ö n tö d é b e n  a  k is  d a r a b o k t ó l  a  n a g y  t r a k t o r 
a lk a tré s z e k ig  s o k f é le  ö n t v é n y t  g y á r t a n a k  n y e r s  f o r 
m á b a n .  A  k o k i l l a ö n t é s  az  a u t o m a t i z á l á s  i r á n y á b a  
h a la d ,  a  15 k g - n á l  n a g y o b b  ö n t v é n y e k  f é m a d a g o lá s a  
a u to m a t ik u s ,  e r r e  a  c é l r a  s z o v je t ,  h á l ó z a t i  f r e k v e n c iá s ,  
e le k tro m á g n e s e s  f é m a d a g o ló k a t  a l k a l m a z n a k .  A z  i t t  
d o lg o z ó k  l é t s z á m á t  f e lé r e  k ív á n j á k  c s ö k k e n te n i .  A z  
ö n tv é n y k iv e v ő  m a n i p u l á t o r t e c h n i k á j u k  ig e n  f e j l e t t .  
S ik e r re l h a s z n á l já k  a  s a j á t  te r v e z é s ű  m i k r o e l e k t r o n i k á t  a  
v e z é rlé s re . L e g ú j a b b  v ív m á n y u k  a  m ik ro p r o c e s s z o r o s  
p ro g r a m s z a b á ly o z á s ,  e z z e l  k ív á n já k  n e m c s a k  a z  e m b e r i  
m u n k á t  k ik ü s z ö b ö ln i ,  h a n e m  az  ö n t v é n y e k  p o n to s s á g á t  
n ö v e ln i és a  m i n ő s é g e t  e lle n ő r iz n i is .  A  m a g k é s z í t é s t ,  
a  m a g k iv e ré s t  é s  a z  ö n t v é n y t i s z t í t á s t  is  m i n d in k á b b  
a u to m a tiz á ln i  k í v á n j á k .  A  b eö m lő - é s  t á p l á ló r e n d s z e r t  
ú g y  v á la s z tjá k  m e g ,  h o g y  e g y  v á g á s i  i r á n y  h o r iz o n tá l i s ,  
k e t t ő  v e r t ik á l is  l e g y e n ,  íg y  k ö n n y e b b  a  t i s z t í t á s .

M ásik  fő  t ö r e k v é s ü k  a  f a l v a s t a g s á g  c s ö k k e n té s e .  
E lő i r á n y o z tá k  1 5 0  t  a lu m ín i u m ö t v ö z e t  m e g t a k a r í t á s á t .  
M á s ik  ta k a r é k o s s á g i  c é lk i tű z é s ü k ,  h o g y  a  n a p i  220  e z e r  
m 3 v á ro s i g á z b ó l  7 0  e z r e t  m e g t a k a r í t s a n a k .
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Ig e n  s o k f a j t a  k is n y o m á s ú  ö n tő g é p p e l  d o lg o z n a k .  
E z e k  h a z a i  g y á r t á s ú a k ,  é s m é r e t ü k b e n ,  m ű s z a k i  m e g o l 
d á s u k b a n ,  g é p e s í t e t t s é g i  é s  a u t o m a t i z á l t s á g i  f o k u k 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 r ű ,  ü z e m b iz to s  g é p e 
k e t  c s a k  h a z a i  s z ü k s é g le tr e  g y á r t j á k .

M e g le p e té s ü n k r e  l á t t u n k  e g y  s a j á t  t e r v e z é s ű ,  v á k u u 
m o s , h a r a n g o s  g á z t a l a n í t ó b e r e n d e z é s t  is . Ű z e tn e  s z e r in 
t ü k  d r á g a ,  h a s z n á l a t a  e s jik  k é n y e s  ö n tv ö z e t e k  ö n té s e k o r  
g a z d a s á g o s .

A r r a  k é r t ü k  v e n d é g lá tó in k a t ,  h o g y  s z e r e tn é n k  m e g 
t e k i n t e n i  a z  u g y a n c s a k  a  G I S A G - h o z  t a r to z ó  harzgerodei 
fém ö n tö d é t. E r r e  d e c e m b e r  8 - á t i  n y í l t  le h e tő s é g .  Ú tk ö z 
b e n  m e g á l l t u n k  Q u e d l in b u r g b a n ,  a m e ly  r ö v i d  id e ig  a  
N é m e t — R ó m a i  C s á s z á r s á g  f ő v á r o s a  is v o lt .

H a r z g e r o d é b e n  G raf m ű s z a k i  ig a z g a tó  é s  M ecke  
f ő t e c h n o ló g u s  f o g a d ta  c s o p o r t u n k a t .  A z  ö n tö d e  fő  
p r o f i l j a  a  n y o m á s o s  és a  d u g a t t y ú ö n t é s .  1100  e m b e r r e l  
é v e n t e  8 0 0 0  t  ö n t v é n y t  g y á r t a n a k ,  e b b ő l 8 0 0  t  a z  
e u t e k t i k u s  é s  h ip e r e u te k t ik u s  ö tv ö z e tb ő l  ö n t ö t t ,  5 0 —  
— 4 3 0  m m  á tm é r ő j ű  d u g a t t y ú .

A  s z e r s z á m ü z e m b e n  125  fő  d o lg o z ik . I t t  k é z i é s  
m e c h a n ik u s  m o z g a tá s ú  k o k i l l á k a t  é s 'n y o m á s o s  ö n t ő 
s z e r s z á m o k a t  e g y a r á n t  k é s z í t e n e k .  A  s z o k v á n y o s  f o r 
g á c s o ló g é p e k e n  k ív ü l  l á t t u n k  h á r o m  m á s o ló m a r ó t  és 
H e c k e r t - g y á r t m á n y ú  k o o r d i n á t a f ú r ó t .

A  n y o m á s o s  ö n tö d é b e n  h a t  10 M N  z á r ó e r e jű  (5 
T r iu l z i - ,  1 V ih o r l a t - g y á r tm á n y ú ) ,  ö t  4 M N -o s  é s  k é t  
2 ,6  M N -o s  V ih o r la t -g é p  v a n .  A  10 M N -o s  g é p e k  n y o m ó -  
k a m r á j á b a  H e id e n e u b a n  k i f e j l e s z t e t t ,  s z e n z o r o s ,  k a n a 
l a s  a d a g o ló v a l  a u t o m a t i k u s a n  a d a g o l j á k  a z  o lv a d é k o t .  
A z  ö n tv é n y k i v é t e l ,  a  s z e r s z á m  k i-  é s  b e f ú v á s a  k é z i  e r ő 
v e l  m e g y .  A  s o r já z á s  i s m é t  a u t o m a t i k u s .

A z  ö n t v é n y t i s z t í t á s t  e r ő s e n  a u t o m a t i z á l t á k .  M ű k ö 
d é s b e n  l á t t u n k  ö t  m u n k a h e l y e s  a u t o m a t a  s o r j á z ó t .  
E g y  m á s ik  s o r j á z ó a u t o m a ta  e g y s z e r r e  h á r o m  m ű v e l e t e t  
v é g e z .  M in d k é t  g é p  k é z i a d a g o lá s ú .  V a n  e g y  t í z h e ly e s  
d u g a t t y ú t i s z t í t ó  k ö r a s z ta l ,  a m e ly e n  a z o n b a n  c s a k  
h á r o m  á l l á s b a n  v é g e z n e k  m ű v e l e t e t :  a z  e g y ik b e n

le tö r ik  a  b e ö m l ő t ,  a  m á s ik b a n  l e c s íp i k  a z  o ld a ls ó  t á p 
lá ló t ,  a  h a r m a d i k b a n  k é t  f ű r é s z k o r o n g g a l  le v á g já k  a 
f e n é k r é s z t  a  t á p f e j e k k e l .  A z ö n tv é n y  e z u t á n  e g y  a u to 
m a t ik u s  t o l ó s o r o n  m e g y  a  d u rv a  p a l á s tm e g m u n k á l ó b a .  
V ég ü l e g y  n ő  a  d u g a t t y ú  á tm é rő jé t  h é t  k ü lö n b ö z ő  m a g a s 
s á g b a n  m i k r o m é t e r r e l  e llenőrzi.

A d u g a t t y ú ö n t ö d é b e n  k é t  S k le n a r - k e m e n c e  szo lgál 
a  s a j á t  v i s s z a j á r ó  h u lla d é k  b e o l v a s z t á s á r a .  S z á m u n k ra  
m e g le p e té s  v o l t ,  h o g y  a  d u g a t ty ú k  t á p l á l á s á r a  n a g y o b b  
tá p f e j e k e t  a lk a l m a z n a k ,  m in t  a  h a z a i  g y a k o r l a tb a n ,  
d e  ez  a z  ö n t v é n y e k  tö m ö rsé g e  é r d e k é b e n  te l je s e n  
in d o k o l t .  A  T r a b a n t  k is  d u g a t t y ú já t  ú g y  ö n t i k ,  h o g y  a 
tá p f e j  a  d u g a t t y ú f e n é k r e  v an  h e ly e z v e ,  é s  a  s z o k v á n y o s 
t ó l  e l t é r ő e n  c s a k  e g y  o ld a lsó  m e g v á g á s t  a lk a lm a z n a k .  
E z e k e t  a  d u g a t t y ú k a t  kézzel ö n t ik  k é t f é s z k e s  k o k illá b a , 
d e  az  ö n t v é n y  k iv é t e le  m a n ip u lá to r o s .

A  N i - R e s i s t  b e t é t e s  d í z e l d u g a t t y ú k  ö n té s e  erősen  
g é p e s í t e t t ,  13 k o k i l l á t  h e ly e z te k  e l e g y  z á r t  so ro n . Az 
é lő m u n k á i t  g y ű r ű k e t  a  k ö zép en  e l h e l y e z e t t  k e m e n c é 
b e n  a  8 2 0  ° C -o s  a lu m ín iu m f ü rd ő b e  m e r í t i k .  A  fü rd ő t,  
a m e ly n e k  ö s s z e t é t e l e  azo n o s az  e u t e k t i k u s  d u g a t t y ú 
ö tv ö z e té v e l ,  k é t  m ű s z a k o n k é n t t e l j e s e n  k icse ré lik , 
m e r t  v a s t a r t a l m a  n e m  le h e t t ö b b  3 ,0 — 3 ,5 % -n á l.  A 
g y ű r ű  b e m e r í t é s i  id e je  3 m in . A  m a g  ö t r é s z e s .  A  k o k il lá 
k a t  a  b e r a k á s  é s  z á r á s  so r re n d jé b e n  e g y  e m b e r  ö n t i  egy 
s ín e n  m o z g ó  ö n tő k o c s i r a  h e ly e z e tt  ü s t b ő l .  A  d u g a t t y ú 
f e n é k e n , a z  e l é g e tő k a m r a  m e lle t t  k é t ,  m e g le p ő e n  n a g y  
té r f o g a t ú  é s  k e r e s z tm e ts z e tű  t á p f e j  v a n  k ik é p e z v e  a 
tö k é le te s  t á p l á l á s  e lé ré sé re . A t á p f e j e k e t  ú g y  tá v o l í t já k  
cl, h o g y  a  d u g a t t y ú f e n é k r ő l  is l e v á g n a k  e g y  k b .  2 m m  
v a s t a g  s z e l e t e t .  Ä  d u g a t t y ú  b e ls e jé b e n  a  c sa p s z e m n é l 
n in c s  a lá m e t s z é s .  A  k észre  m u n k á l t  h o r d g y ű r ű t  a  
k ö ze li B l a n k e n b u r g b ó l  k a p já k , a h o l  p ö r g e t ő  ö n té sse l 
g y á r t j á k  p e r s e ly  a la k b a n .  A  d u g a t t y ú k  9 0 % - a  m e g 
m u n k á lv a  h a g y j a  e l a z  ü z e m e t. A  n a g y f o k ú  g é p e s íté s t 
a z  in p o n á l ó a n  n a g y  so ro z a to k  t e t t é k  le h e tő v é .  Az 
ö n tö d e  é p ü l e t e i  r é g ie k ,  d e  a  b e r e n d e z é s e k  é s  a  m e g o ld á 
s o k  k o r s z e r ű e k .
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Beszámolók tanulm ányutakról
Tanulmányút Ausztriában

A  G a n z -M A V A G  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é jé n e k  k ü l d ö t t 
s é g e  1 9 8 4 . á p r i l i s  2. é s  7. k ö z ö t t  A u s z t r i á b a n  j á r t ,  a h o l  
t a n u l m á n y o z t a  a  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s -  
t e c h n o l ó g i á j á t ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  f e l h a s z n á l t  a l a p 
a n y a g o k r a ,  a  g ö m b ö s í té s  m ó d s z e r e i r e  é s a  d u r v a -  és 
f  i n  о  m  t i s z t í t á s r a .

Á p r i l i s  3 - á n  a z  E lin  U n io n  m ö l le r s d o r f i  v a s ö n t ö d é j é t  
l á t o g a t t u k  m e g , a m e ly  2 5  é v e  lé t e s ü l t .  K e z d e tb e n  
k ö z e p e s  m é r e t ű  v i l l a n y m o to r o k  h á z á t  g y á r t o t t á k  é v i  
(1000 t  m e n n y is é g b e n .  N a p j a i n k b a n  a  s a j á t  ö n t v é n y 
i g é n y ü k  1500  to n n á r a  z s u g o r o d o t t ,  4 5 0 0  t o n n á t  k ü ls ő  
m e g r e n d e lő k n e k  g y á r t a n a k .  A  te r m e lé s  7 5 % - a  a z  é r t é k  
s z e r i n t  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y ,  2 5 % - a  lé m e z g r a f i to s .  
A z  e lő i r á n y z o t t  é v i te r m e lé s i  é r t é k  120 M  s c h i l l in g .  A  
l é t s z á m  110  fő , e z t  a z  é v  v é g é r e  100  fő re  t ö r e k e d n e k  
c s ö k k e n t e n i  ú g y ,  h o g y  85  fő  l e g y e n  a z  e f f e k t iv  t e r m e lő  
15 fő  p e d ig  a z  i r á n y í tó .

A  f o r m á z ó ü z e m b e n  k e z d e t b e n  Z im m e r m a n n - g é p e k  
v o l t a k ,  e z e k e t  h á r o m  é v v e l  e z e l ő t t  S t o t z - g y á r t m á n y ú  
lö v ő - s a j t o ló  f o r m á z ó a u t o m a t á v a l  c s e r é l té k  k i .  A  f o r 
m á z ó a u t o m a t a  —  a m e ly e n  1 1 0 0 x 8 3 0 x 2 5 0 / 2 5 0  m é r e tű  
s z e k r é n y e k e t  h a s z n á ln a k  —  a d j a  a  f o r m á k  8 0 % - á t .  
A  f e n n m a r a d ó  r é s z t  h id e g e n  k ö t ő  f u r á n g y a n tá s  f o r m á 
z á s s a l  k é s z í t ik .

A  S t o t z - a u t o m a t á r ó l  15 m á s o d p e r c e n k é n t  k e rü ln e k  
le a  s z e k r é n y f e le k ,  e g y  g ép  g y á r t j a  a z  a l s ó  é s a  felső 
f o r m a fe le t .  A  c ik lu s id ő n  b e lü l t u d n a k  m i n ta l a p o t  is 
c se ré ln i . A  g é p  te l j e s í tm é n y e  70— 90  f o r m a / h ,  a  m ű sz a k i 
á llá s id ő  k b .  1 5 % .

A f u r á n o s  f o r m á z ó s o r o n  0 ,9 %  g y a n t á v a l  d o lg o z n a k . 
A h o m o k o t  g o ly ó s  m a lo m b a n  r e g e n e r á l j á k ,  lég szé rez ik . 
A  fo r m á k  1 0 0 % - b a n ,  a  m ag o k  60— 7 0 % - b a n  r e g e n e rá lt  
h o m o k b ó l á l l n a k .

A z o l v a s z t ó m ű  k é t  3 to n n á s  B B C -  é s  e g y  6 to n n á s  
E l i n - g y á r t m á n y ú ,  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 b ő l é s  e g y  2 0  to n n á s  h á ló z a ti  f r e k v e n c i á s  c s a to r 
n á s  h ő n t a r t ó  k e m e n c é b ő l  á ll. E z  u t ó b b i t  é j s z a k a  tö l t ik  
fel. A  j a v í t á s ,  k a r b a n t a r t á s  h é t v é g e n k é n t  tö r té n ik ,  5 
h e t e n k é n t  k a p n a k  a  k e m e n c é k  ú j b é l é s t .  A  fo ly ék o n y  
f é m e t a z  o lv a s z tó m ű b ő l  fü g g ő p á ly á n ,  1 t o n n á s  ü s tö k 
k e l v is z ik  a  f o r m á z ó s o r r a ,  ah o l a z  ü s t ö t  e g y  ö n tő á l l 
v á n y r a  h e ly e z ik ,  a m e ly  a  b e ö m lő c s é s z e  f ö lé  b ille n ti az 
ü s tö t .  30  m á s o d p e r c  v a n  az  ö n t é s r e .  E g y  fo rm á b a  
á t l a g o s a n  1 1 0  k g  fo ly é k o n y  fé m e t ö n t e n e k .

A  g ö m b ö s í t ő  k e z e lé s t  t e á s k a n n a - r e n d s z e r ű  ü s tb e n  
v é g z ik , a m e l y b e  a z  5 %  m a g n é z iu m t a r t a lm ú  s e g é d ö tv ö 
z e tb ő l  1 ,2 % - o t ,  a  1 0 %  m a g n é z iu m ta i 't a lm ú  s e g é d ö tv ö 
z e tb ő l  0 ,7 % - o t  a d a g o ln a k .  0 ,4 %  E e S i 8 0 - n a l  m ó d o s íta 
n a k .  A  t e á s k a n n a ü s t ö k e t  m in d e n  ö n t é s t  k ö v e tő e n  
a la p o s a n  k i s a l a k o l j á k .  K é n te le n í té s r e  a  m e g f e le lő  b e té t
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m i a t t  n in c s  szü k ség . A G ü v  4 0 0  é s  500  m in ő sé g h e z  
S o r e l - n y e r s v a s a t  h a s z n á ln a k .  C s a k  a z o k a t  az  ö n tv é n y e 
k e t  h ő k e z e l ik ,  a m e ly ek  n e m  k ie l é g í t ő  sz ö v e tű e k . A 
t i s z t í t ó m ű h e ly b e  c sa k  a z o k  a z  ö n tv é n y e k  k e rü ln e k , 
a m e ly e k  s z ö v e tk é p e  m e g fe le lő .

A  l a b o r a tó r iu m  a  s z a k í tó s z i l á r d s á g o t ,  a  k e m é n y s é g e t 
és a  k é m ia i  ö s s z e té te lt  v i z s g á l j a .  A z  u tó b b ira  L e e o  
C S — 24 é s  L e c o  XR— 172 t í p u s ú  m ű s z e r  szo lgá l. A z 
e lő b b iv e l  a  k a rb o n -  és k é n t a r t a l m a t ,  az  u tó b b iv a l  a  
s z i l íc iu m - , m a n g á n -  é s f o s z f o r t a r t a l m a t  h a tá r o z z á k  
m eg .

A h o m o k la b o r  á tla g o s a n  f e l s z e r e l t ,  a  sz ilá rd sá g  v iz s 
g á l a t á r a ,  sz i ta e le m z é s re , a  h a t é k o n y  b e n to n i t  m e g h a tá 
r o z á s á r a ,  a  tö m ö r í té s i  i i th o s s z  m é r é s r e  szo lg á l. A h o m o k 
e lő k é s z ítő  m ű b e n  E i r i c h - t íp u s ú  k e v e r ő k  v a n n a k , a m e 
ly e k  L ip p k e - g y á r tm á n y ú  v í z a d a g o ló v a l  v a n n a k  f e l 
s z e re lv e .

A z ö n tö d é b e n  az  á t l a g ó r a b é r  4 8 — !)(i Seb , ez m a g y a 
r á z z a ,  h o g y  a z  ö n tv é n y á r n a k  k b .  4 0 % - á t  a  b é r  k ép ez i.

Á p r il is  4 - é n  k e rü l t  so r  a  S a n k t — P ö l t e n - i  Voith ö n tö d e  
m e g lá to g a t á s á r a .  Az ö n tö d e  a  V o i t h  k o n sz e rn h e z  t a r t o 
z ik , s z i n t é n  s a j á t  f e lh a s z n á l á s r a  é s  b é rje lleg g e l g y á r t  
ö n tv é n y e k e t .  S a já t  c é lra  t u r b ó m e g h a j t ó h á z a k a t ,  p a p í r 
i p a r i  g é p e k e t ,  m íg  a  k ü ls ő  m e g r e n d e lő k n e k  g é p - , 
j á r m ű -  é s  v e g y ip a r i  g é p e k e t  g y á r t .

H e t e n k é n t  k é ts z e r  ö n t e n e k ,  i l y e n k o r  (10— 70 t  
f é m e t  o lv a s z ta n a k  m eg, a  h a v i  t e l j e s í t m é n y  300— 500 t  
jé) ö n tv é n y ,  a m e ly  n a g y já b ó l  f e l e - f e l e  a r á n y b a n  te v ő d ik  
ö ssze  g ö m b g r a f i to s  és l e m e z g r a f i t o s  v a s ö n tv é n y b ő l.

A f o r m á z á s  k izá ró lag  m ű g y a n t a k ö t é s f i  fo rm á k b a n  
t ö r t é n i k ,  e z e k n e k  ig en  k is  h á n y a d á t  k é p e z i a  P e p s e t -  
e l j á r á s .  N é g y  c sa rn o k b a n  f o r m á z n a k .  A  fu rá n o s  h o m o 
ki)!. m e c h a n ik u s a n ,  ü tk ö z t e t é s s e l ,  lé g sz e re lé sse l r e g e n e 
r á l j á k .  A  fo rm á z ó k e v e ré k  8 0 — 9 0 % -a  re g e n e rá tu m , 
m íg  a  m a g o k  te lje sen  élj h o m o k b ó l  k é s z ü ln e k .  A  g y a n t á t  
a z  A s h la n d  és a  F u r t e n b a c h  s z á l l í t j a .  A  fo ly a m a to s  
k e v e rő k  B a k e r — P e rk in s -  é s A x m a n n - g y á r tm á n y ú a k .

A z o lv a s z tó m ű b e n  k é t ,  1 1 0 0  m m  á tm é rő jű , f o r r ó 
sz e le s , g á z f ű t é s ű  r e k u p e r á to r o s  k u p o ló k e m e n c e  t a l á l 
h a tó ,  e z e k  e l ő t t  egy 6 t o n n á s ,  f ű t é s  n é lk ü li  e lő g y ű j tő t  
h e ly e z te k  e l. A  g ö m b ö s íté s  O s m o s e - e l j á r á s s a l  tö r t é n ik ,  
e g y s z e r re  I — 4 0  t  v a s a t  t u d n a k  g ö m b ö s íte n i .  A z 5 %  
m a g n é z iu m ta r t a lm ú  s e g é d ö t v ö z e t e t  a  M e ta llg e se lls c h a f t 
s z á l l í t j a ,  t íp u s je le  W L — 63 N .  A z  ü s t b e  a  c s a p o lá s k o r  
ő r ö l t  k a lc iu m - fc a rb id o t  a d a g o l n a k ,  a  c s a p o lá s  b e fe je z te -  
k o r  a z  ü s t b e  m ég  to v á b b i  k a l c i u m - k a r b i d o t  s z ó rn a k . 
A  f o ly é k o n y  fé m e t n i t r o g é n n e l  ö b l í t i k ,  e z t  a  k e z e lé s t a  
g ö m b ö s í té s  b e fe jezésé ig  f e n n t a r t j á k .  E b b ő l  a  te á s k a n n a -  
r e n d s z e r ű  ü s t b ő l  tö r té n ik  a z  ö n t é s  i s ,  é s  c sa k  a z  ö n té s t  
k ö v e tő e n  s a la k é in a k .

A  b e t é t  e g y  része  S o r e l - m e t a l ,  a  G ö v — 600 f ö lö t t i  
m in ő s é g e k n é l  e t tő l  e l t e k in t e n e k .

A  l é t s z á m  91 fő az  ö n t ö d é b e n ,  e h h e z  já r u l  m ég  28  
m in ta k é s z í tő .  R e n d k ív ü l é r d e k e s ,  h o g y  a  m in tá k  e g y -  
h a r m a d a  sp e c iá l is  m ű a n y a g h a b b ó l  k é s z ü l .  E z e k e t  a k á r  
t í z s z e r  is  f e l  tu d j á k  h a s z n á ln i .  A  m i n t á k a t  n em  é g e tik  
el, h a n e m  a  fo rm á k  m e g k ö té s e  u t á n  k ie m e lik  a  fo r m á k 
bó l.

Á p r il is  5 - é n  az  en n s i E isen b e iss  u n d  Söhne ö n tö d é t  
t e k i n t e t t ü k  m eg . A k is  m a g á n v á l l a l a t  A u sz tr ia  le g n e 
v e s e b b  fo g a s k e ré k ö n tö d é je .  A z  ö n tö d é b e n  e g y a r á n t  
m e g ta lá lh a tó )  a  Z im m e r m a n n - r e n d s z e r ű  g é p e k k e l e l l á 
t o t t  n y e r s fo rm á z ó  so r, v a l a m i n t  a  h id e g e n  k ö tő  f u r á n -  
g y a n tá s  fo r m á z á s  is. E z  u t ó b b i  f o r m á z ó k e v e ré k é t  k é t  
W ü r t h - g y á r t m á n y ú  f o l y a m a t o s ,  k é t t e k n ő s  k e v e rő  k é 
s z í ti .  A  f u r á n o s  h o m o k o t r e g e n e r á l j á k ,  a  go lyós m a lo m 
b ó l lé g s z é re lé s  u tá n  n y e r t  r e g e n e r á t m n o t  1 0 0 % -b a n  
h a s z n á l já k  fo r m á k  és 60— 7 0 % - b a n  m a g o k  g y á r tá s á ra .

A z  o lv a s z tó m ű v e t  k é t ,  8 0 0  m m  á tm é rő jű  k u p o ló  
k é p e z i . T e lje s í tm é n y ü k  5 t / h .  A  k u p o ló k  el v a n n a k  
l á t v a  L e e d s — N o r t h r u p - g y á r t m á n y ú  te rm ik u s  a n a l i 
z á to r r a l .  A  g ö m b ö s íté s t s z i n t é n  a z  O sm o se -e ljá rá ssa l 
v é g z ik , a z z a l  a  k ü lö n b s é g g e l ,  h o g y  a  te á s k a n n a ü s t  
t e t e j é t  f e d é l le l  (B a y e r- fe d é l)  z á r j á k  le . A  kezelés ú g y  
t ö r t é n i k ,  h o g y  a  c sa p o lá s  m e g k e z d é s e k o r  m e g in d í t já k  
a  n i t r o g é n  á ra m lá s á t ,  3 p e r c ig  k a lc iu m - k a r b id d a l  k é n 
t e l e n í t e n e k ,  m a jd  e z t k ö v e tő e n  k b .  3 — 5 m m  sz e m c sé jű , 
5 %  m a g n é z iu m ta r ta lm ú  s e g é d ö t v ö z e t e t  a d a g o ln a k  a  
B a y e r — fe d é l  te te jé n  k i k é p z e t t  tö lc s é re n  k e re s z tü ’ a  
f ü r d ő b e .  A z  ü s t  1 to n n á s .

M i n t  az  előző k é t  ö n t ö d é b e n ,  i t t  is  a  t i s z t í t ó m ű h e ly  
e g y s z e r ű e n ,  d e  jó l v a n  f e l s z e r e lv e .  S o k  a z  ö t l e te s  k é z i-  
s z e r s z á m ,  a m e ly e k  b o n y o l u l t  t á p f e j -  és  b e ö m lő le v á g ó  
g é p e k e t  h e ly e t te s í te n e k .  A  t á p f e j e k e t  m ű a n y a g  t á r c s á s  
g é p e k k e l  le v á g já k , i l l e t v e  b e m e t s z ik  é s le tö r ik .  A  t i s z 
t í t á s t  á l ta lá b a n  s z e m c s e s z ó r ó  b e re n d e z é s e k b e n  v é g z ik ,  
m a j d  a z  egyén i m u n k a h e l y e k e n  —  e z e k  6— 8 s z e r s z á m 
m a l  v a n n a k  fe ls z e re lv e  —  t ö r t é n i k  az  ö n tv é n y e k  k é s z r e  
t i s z t í t á s a .

U g y a n e z e n  a  n a p o n  l á t o g a t t u k  m e g  az  F . Oberanclier 
(h r tb H  ö n tö d é jé t  S a l z b u r g b a n .  A z  ö n tö d e  e g y  r é g i  é p ü l e t 
b e n  h e ly e z k e d ik  e l, a m e l y n e k  c s a k  b iz o n y o s  r é s z é t  
m o d e r n iz á l t á k .  A z ö n t ö d e  l e l k é t  a  B ü h le r - g v á r t m á n y ú ,  
s z e k r é n y  n é lk ü li, v í z s z in t e s  o s z t á s ú  F o r m a t i c - f o r m á z ó -  
s o r  k é p e z i , a m e ly  ó r i á s i  t e r m e lé k e n y s é g ű .  A  m i n t a l a p  
o l y a n  k ik ép zésű , h o g y  a  g é p  e g y s z e r re  t u d j a  a z  a ls ó  és 
f e l s ő  fo rm a fe le t k é s z í t e n i .  A  m i n ta l a p r a  a  f o r m á z ó 
h o m o k o t  v á k u u m  s z í v j a  r á ,  m a j d  e z t  k ö v e t i  a  s a j t o l á s  
a l u l r ó l  és fe lü lrő l. A  f o r m á k  f e lü le t e  e g y e n le te s e n  tö m ö r .  
A  v á k u u m  s z a b á ly o z á s á v a l  a  fo r m á z ó k e v e ré k  g á z á t b o 
c s á t ó  k ép e ssé g é t ig e n  s z é l e s  t a r to m á n y b a n  l e h e t  s z a 
b á ly o z n i .  Ó rá n k é n t 1 2 0  f o r m a  k é s z ü lh e t  e l. E g y s z e r r e  
k é t  m in ta l a p - g a r n i tú r a  h e ly e z h e tő  fe l a  k ö r a s z ta l o s  
m i n t a t a l p t a r t ó r a .  A  f o r m a k e v e r é k e k  E r b s l ö h - b e n to n i t -  
b ó l ,  b i tu m e n n e l d ú s í t o t t  s z é n p o r b ó l ,  k v a r c h o m o k b ó l  és 
v í z b ő l  á ll. A f o r m a tö m b ö k r e  f ü g g ő p á ly á ró l  k ö p e n y e k e t  
e n g e d n e k .  E z e k  a  g é p h e z  c s a t la k o z ó  g ö r g ő s o r o k o n  
v é g ig k í s é r ik  a  f o r m á t ,  é s  c s u p á n  az  ö n té s  b e fe je z é s e k o r  
k e r ü l n e k  le a  fo r m á k ró l .  K i l e n c  k ü lö n b ö z ő  Z im m e r m a n n -  
g é p  ö n á lló  g é p s o r o k a t  s z o l g á l  k i .

A  co ld -b o x - és v íz ü v e g e s  m a g o k  k iz á r ó la g  ú j  h o m o k 
b ó l  k é sz ü ln e k .

A  g ö m b ö s íté s  e b b e n  a z  ö n tö d é b e n  is O s m o s e -e l já r á s -  
s a l  t ö r t é n ik .  A k é t ,  7 5 0  r a m  á tm é r ő jű ,  s z e k u n d e r  l e v e 
g ő s  k u p o ló  k ö z v e t le n ü l  a z  ü s t b e  c sa p o l.

A  l á t o t t a k a t  ö s s z e f o g la lv a  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y

—  a z  ö n tö d é k  h ő k e z e lő  k a p a c i t á s a  k o r l á to z o t t ,  a  k is  
m a n g á n ta r t a lm ú  S o r e l - n y e r s v a s  f e lh a s z n á lá s a  l e h e 
t ő v é  te sz i az ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  f e r r i te s  g ö b g r a f i to s  
ö n tö t tv a s  g y á r t á s á t ;

—  á l t a lá n o s  t e n d e n c ia ,  h o g y  a  n a g y o b b  é r t é k ű  g ö m b 
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  t é r n e k  á t ,  m e r t  a  
ié t s z á n i  c s ö k k e n té s é v e l  e g y e d ü l  ez lá t s z ik  g a z d a s á 
g o s n a k ;

—  a  g ö m b ö s íté s  á l t a l á b a n  t e á s k a n n a i i s tb e n  t ö r t é n i k ,  
h e ly e n k é n t  a  n i t r o g é n ö b l í t é s é s  O s m o s e -e l já r á s s a l  is  
ta l á lk o z h a tu n k ;

—  a  t i s z t í tó m ű h e ly e k b e n  n in c s  t ú l z o t t  g é p e s í té s ,  e g y 
s z e r ű  em e lő k e t, l e tö r ő b e r e n d e z é s e k e t ,  m ű a n y a g  t á r 
c s á s  v á g ó g é p e k e t é s  s z e m c s e s z ó r ó  t i s z t í t ó b e r e n d e z é 
s e k e t  h a sz n á ln a k ;

—  a  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n t v é n y  g y á r t á s á h o z  f e g y e lm e 
z e t t ,  p o n to s  m u n k a  s z ü k s é g e s .

B .  K .

T a n u lm á n y ú t  L o b e n s te in b e

A  v ia s z k io lv a s z tá s o s  p r e c í z ió s  ö n tv é n y g y á r t á s  t a n u l 
m á n y o z á s á r a  1984. á p r i l i s  9 . é s  13. k ö z ö t t  H edry  B éla  
(D A N U V IA )  és Tóth  T ib o r  (V A S K Ú T ) l á t o g a t á s t  t e t t  
a z  N D K -b e l i  G IS A G  k o m b i n á t h o z  t a r to z ó  V E B  F e in -  
g u s s w e r k  lo b e n s te in i ü z e m é b e n .

A  g y á rb a n  600 fő  d o lg o z i k ,  e b b ő l k ö z v e t le n ü l  a z  
ö n tv é n y g y á r tá s s a l  2 0 0  e m b e r  fo g la lk o z ik  h á r o m  m ű s z a k 
b a n .

A  te c h n o ló g ia i s o r n a k  m e g fe le lő e n  e lő s z ö r  a  v i a s z 
p r é s e l ő  s z e r s z á m o k a t e lő á l l í t ó  m ű h e ly t  t e k i n t e t t ü k  
m e g .  A  szo k áso s  f o r g á c s o ló g é p e k e n  k ív ü l  k o r s z e r ű  
m á s o ló m a r ó  és s z ik r a f o r g á c s o ló  g é p p e l  is r e n d e lk e z n e k .  
A  v ia s z  p ré se lé se k o r m i n d e n  s z e r s z á m o t  v íz z e l h ű t e n e k ,  
e r r e  e g y  egységes v í z h ű t ő  b lo k k  sz o lg á l. A  s z e r s z á m  
k é s z í té s é n e k  eg y e s  f á z i s a i t  k ü lö n  m u n k a c s o p o r to k  
v é g z ik .

A  v ia sz e lő k é sz ítő  m ű h e l y b e n  a  fo r m á k b ó l  k io l v a s z 
t o t t  v ia s z t  r e g e n e r á l j á k  k ü lö n b ö z ő  v íz te le n í tő -  é s  t i s z -  
t í t ó t a r t á t y o k b a n .  A  v i a s z  f r i s s í té s e  1 5 % -o s . A v ia s z  
p a r r a f in b ó l ,  m o n tá n  v ia s z  h ó i  é s  m o n t á n g y a n tá b ó l  á l l .  
A  k é s z  v ia s z k e v e ré k e t  f o ly é k o n y  á l l a p o tb a n ,  f ű t ö t t  
c s ö v e k e n  k e re sz tü l j u t t a t j á k  e l a  f e lh a s z n á lá s  h e ly é r e .
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A  k l i m a t i z á l t  v ia s z p ré s e lő  m ű h e l y b e n  n é g y  s o r b a n  
10— 10 v ia s z p r é s e lő  c é lg é p  v a n  e lh e ly e z v e .  E g y  n ő i  
d o lg o z ó  e g y s z e r r e  ö t  g é p e t  m ű k ö d t e t ,  e z e k h e z  e g y  v ia s z 
t á r o l ó  t a r t á l y  t a r t o z i k .  A z  ö t  g é p r e  a  v ia s z  h ő f o k á n a k  
m e g fe le lő  d a r a b o k  s z e r s z á m a i  v a n n a k  fe ls z e re lv e , é s  a z  
é p p e n  s z ü k s é g e s  v ia s z h ő m é r s é k le t e t  a  t a r t á l y b a n  á l l í t 
j á k  b e . A  s z e r s z á m f e le k ,  b e t é t e k ,  c s a p o k  m o z g a tá s a  
a u t o m a t i k u s ,  a  d o lg o z ó  c s a k  a  g é p  in d í t á s á t ,  a  v ia s z -  
m i n t a  l e v é t e l é t ,  a  s z e r s z á m  t i s z t í t á s á t ,  l e f ú j á s á t  v ég z i 
k é z z e l .  A  v i a s z t  f o ly é k o n y  á l l a p o t b a n  lö v ik  a  s z e r s z á m 
b a ,  u t á n a  u g y a n e z e n  a  b e lö v ő n y í lá s o n  k e r e s z tü l  —  e g y  
v á l tó s z e l e p  s e g í ts é g é v e l  —  le v e g ő t  n y o m n a k  b e , íg y  
a  v i a s z m i n tá k  b e lü l  ü re g e s e k . A  lö v é s i  é s  h ű té s i  id ő k e t  
a  p r é s g é p e k e n  a z  e g y e s  s z e r s z á m o k n a k  m e g fe le lő e n  b e  
l e h e t  á l l í t a n i .  A z  e lk é s z ü l t  v i a s z m i n t á k a t  a  s o r já z á s  
u t á n  s z e m r e v é te le z é s s e l  e l le n ő rz ik .

A g y e r t y á k a t  a  b e ö m lő tö lc s é r r e l  e l l á t o t t  p e r f o r á l t  
c s ő n e k  a  v ia s z k e v e r é k b e  t ö r t é n ő  e g y s z e r i  h e m á r t á s á v a l  
k é s z í t i k .  A  v i a s z m i n t á k a t  e g y e n k é n t  v a g y  s a b lo n  s e g í t 
s é g é v e l  —  v ia s z  a l a p ú  r a g a s z tó b a  v a ló  b e m á r t á s  u t á n  —  
f e l r a g a s z t j á k  a  g y e r t y á r a .  A g y e r t y á k a t  é s  a  b o k r o k a t  
f ü g g ő k o n v e jo r  s z á l l í t j a .

A  f o r m a  ö t  r é t e g ű .  A  k ö t ő a n y a g  h id r o l i z á l t  e t i l -  
s z i l i k á t .  A z  e ls ő  r é t e g h e z  f in o m  ü v e g h o m o k o t ,  a  to v á b b i  
r é t e g e k h e z  0 ,8  m m  s z e m n a g y s á g ú  s p e c iá l i s  ö n tö d e i  
h o m o k o t  h a s z n á l n a k .  A z e ls ő  r é t e g  f e lv i te le  k é z z e l, a  
t ö b b i  a u t o m a t i k u s  c é lg é p p e l t ö r t é n i k .  M in d e n  r é t e g  
f e lv i t e le  u t á n  k l i m a t i z á l t  k a m r á b a n  f ü g g ő k o n v e jo r o n  
s z á r í t j á k  a  f o r m á k a t .

A  v ia s z t  a  f o r m á k b ó l  I 4 0 ° 0 - o s ,  t ú l n y o m á s o s  g ő z z e l 
o l v a s z t j á k  k i.

A  f o r m á k a t  e z u tá n  e g y  24  m  h o s s z ú ,  g á z f ű t é s ű  
a l a g ú t k e m e n c é b e n  iz z í t j á k  k i. A  h ő m é r s é k le t  a  b e lé p é s i 
o ld a lo n  3 0 0  °C , a  v é g é n  1 0 5 0  °C . A  ta r tó z k o d á s i  id ő  
2 ,5  h . A  f o r m á k a t  b e á g y a z á s  n é lk ü l  ö n t i k .

N y o lc  100 k g - o s ,  t i r i s z to r o s  in d u k c ió s  k e m e n c é jü k  
v a n ,  e g y s z e r r e  ö t  k e m e n c é b e n  o l v a s z t a n a k ,  m ű s z a k o n 
k é n t  67 a d a g o t .  Ö n té s  e lő t t  e l l e n ő r z ik  a  c s a p o lá s i  h ő 
m é r s é k le t e t ,  ö n t é s  k ö z b e n  p r ó b á t  ö n t e n e k  a  v e g y  v iz s 
g á l a t h o z .  Ö n té s  u t á n  a z  ö n t v é n y e k  a  h ű tő a l a g ú t b a  
k e r ü ln e k .  M in d e n  a d a g o t  k í s é r ő k á r t y á v a l  l á t n a k  e l, ez 
a  tö r d e lé s ig  e lk í s é r i  a z  ö n tv é n y e k e t .

A  tö r d e lé s  r á z ó g é p e k e n  t ö r t é n i k ,  m a j d  a z  ö n tv é n y e k  
a  m e c h a n ik u s  v a g y  lú g o s  t i s z t í t ó b a  k e r ü ln e k .  A  m in ő 
s é g e l le n ő r z é s  u t á n  n o r m a l i z á l j á k  a z  ö n tv é n y e k e t .

A z  ö n tö d e  é v e n t e  2400  t  jó  ö n t v é n y t  g y á r t ,  tú ln y o m ó -  
r é s z t  s z e r e lv é n y i p a r i  ö n tv é n y e k e t ,  s z i v a t t y ú k e r e k e k e t ,  
m á g n e s e k e t ,  k e r é k p á r -  é s  v a r r ó g é p - a lk a t r é s z e k e t .  A z  
ö n tv é n y e k  á t l a g o s  tö m e g e  0 ,1 6  k g .  A  s o r o z a tn a g y s á g o k  
t í z e z e r  é s  e g y m i l l ió  k ö z ö t t  v a n n a k .  F ő le g  C r -N i a c é lo k a t  
ö n t e n e k ,  d e  m e g t a l á l h a tó  a z  ö tv ö z e t l e n  a c é l  is . A z  
á t l a g o s  s e l e j t  6 % .

L á to g a t á s u n k  s o r á n  m e g t e k i n t e t t ü k  a z  ö n tö d e  s z o m 
s z é d s á g á b a n  é p ü lő ,  2300  t  k a p a c i t á s r a  t e r v e z e t t  ú j  
p r e c íz ió s  ö n t ö d é t  is , a m e ly e t  a z  é v  v é g é re  s z e r e tn é n e k  
b e in d í t a n i .  A  r é g i  ö n tö d é h e z  k é p e s t  a  le g f e l tű n ő b b  
k ü lö n b s é g e t  a b b a n  l á t t u k ,  h o g y  a  m u n k a d a r a b o k ,  a  
f o r m á k  b e ls ő  s z á l l í t á s á r a  ig e n  n a g y  g o n d o t  f o r d í t o t t a k .  
M in d e n h o l  k o n v e jo r o k ,  g ö r g ő s o ro k ,  to ló -  é s  á t r a k ó s z e r 
k e z e t e k  f o g j á k  s e g í te n i  a  m u n k á t .  A z  ú j  ö n tö d é b e  
t e r v e z e t t  m e ó  é s  h ő k e z e lő  m ű h e ly  f o g j a  e l l á tn i  m in d k é t

ö n tö d é t .  A  h ő k e z e lő  m ű h e ly b e n  n o r m a l i z á lá s t ,  l á g y í tá s t  
é s  a u s z t e n i t e s í t é s t  f o g n a k  v é g e z n i, a  s z o k á s o s  b e re n d e 
z é s e k  m e l l e t t  v é d ő g á z a s  k e m e n c e  is  le s z . M e g e m lí t jü k ,  
h o g y  a z  ú j  ö n tö d e  s z e r e lé s i  m u n k á ib a n  m a g y a r  s z a k 
e m b e r e k  is  k ö z r e m ű k ö d te k .

H. Ft.

Látogatás a cosw igi hcngeröntödében

E z  é v  f e b r u á r j á b a n  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  h á ro m  
ö n tő  s z a k e m b e r e  é s  e g y  t a g t á r s u n k  a  M V A E - t ő l  t a n u l 
m á n y ú t o n  v o l t  a z  N D K - b e l i  V E B  W a lz e n g ie s s e re i  
C o sw ig  ü z e m b e n .  E z  a  v á l l a l a t  a z  N D K  s p e c i á l i s  h e n g e r 
ö n tö d é j e ,  a h o l  c s a k  h e n g e r e k e t  g y á r t a n a k ,  e ls ő so r 
b a n  a z  N D K  a c é lh e n g e r m ű v e i  ré s z é re , d e  e x p o r t r a  is.

A  v á l l a l a t  g y á r t m á n y v á l a s z t é k a  ig e n  s z é le s .  A z  a c é l 
ö n té s t !  h e n g e r e k  c s o p o r t j a  a  0 ,6 — 0 ,7 %  k a r b o n t a r t a l -  
m ú a k tó l  e g é s z e n  a  2 ,2 5 — 2 ,3 5 %  k a r b o n t a r t a l m ú  „ f é l 
a c é l”  h e n g e r e k ig  t e r j e d ,  b e le é r tv e  a z  ö t v ö z ö t t e k e t  is. 
E z e k  k ö z ü l a  l e g a lk a lm a s a b b  a  k ü lö n b ö z ő  ig é n y b e v é te 
l e k n e k  é s  h e n g e r lé s i  k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g fe le lő e n  
v á l a s z th a t ó  k i. E z e k  a  h e n g e re k  f ő k é n t  a  b lo k k o k , 
b u g á k  és n a g y o b b  s í n e k  h e n g e r lé s é h e z  j ö n n e k  s z á m í 
t á s b a .

A  3 ,3 — 3 ,6 %  k a r b o n t a r t a l m ú  g ö m b g r a f i t o s  ö n tö t tv a s  
h e n g e r e k  jó l  b e v á l t a k  a  k ö z é p s o ro k o n , h ő k e z e l t e n  a  
m e le g s z a la g s o ro k  k ö z é p s ő  h e n g e r e k é n t ,  a z  U -  é s  1- t a r 
t ó k  k ö z é p s o r o n  t ö r t é n ő  h e n g e r lé s é h e z  é s  a  f in o m s o r o k 
h o z .

A  h a t á r o z a t l a n  k é r g ű  ( in d e f in i t)  h e n g e r e k e t  is  tö b b  
m in ő s é g b e n  g y á r t j á k  a  h id e g -  é s m e le g h e n g e r s o ro k h o z ,  
a  fé n y e s  f e lü le tű  s z a l a g o k  h e n g e r lé s é re .

A  k é r e g h e n g e r e k  c s o p o r t j á b a n  s z e r e p e ln e k  ö tv ö z e t le n  
m in ő s é g e k  é s  k r ó m m a l  ö tv ö z ö t t e k  f i n o m s o r i  é s  le m e z 
h e n g e r k é n t ,  t o v á b b á  a  k e t tő s  r é t e g ű  ( k o m p a u n d )  
h e n g e r e k h e z  a  m o l ib d é n n e l ,  n a g y o b b  k é r e g  e se té n  
v a n á d iu m m a l  ö t v ö z ö t t  k ö p e n y e k .

A  fo ly é k o n y  f é m e t  k é t  1000  m m  á t m é r ő j ű ,  fo r ró sz e le s , 
e lő g y ű j tő s  k u p o ló b ó l ,  e g y  18 to n n á s ,  b á z i k u s  b é lé sű  
ív k e m e n c é b ő l  és a  l á t o g a t á s  a lk a lm á v a l  é p p e n  p r ó b a 
ü z e m e t  t a r t ó ,  k é t  ú j  4  t o n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  
n y e r ik .  A z  e le k t r o k e m e n c e  e ls z ív ó b e r e n d e z é s e  és a  
k e m e n c e  f e l e t t i  t e t ő r é s z  k ik é p z é s e  b i z t o s í t j a  a  c s a r n o k  
le v e g ő jé n e k  t i s z t a s á g á t .

K ís é r le te k e t  f o l y t a t n a k  a  h e n g e re k  c e n t r i f u g á lö n té -  
s é v e l ,  a  m e g le v ő  k ís é r le t i  b e re n d e z é s ü k e t  k o r s z e r ű s í t ik .  
E lő á l l í t a n a k  o ly a n  h e n g e r t  is , a m e ly n e k  s z ív ó s  te n g e 
l y é r e  m ű g y a n t á s  r a g a s z t á s s a l  r ö g z í t ik  a  n a g y  k e m é n y 
s é g ű  g y ű r ű t .

C o s w ig b a n  r e n d k í v ü l  f ig y e lm e s , ő s z i n t e  lé g k ö r b e n  
z a j l o t t  le  a  t a p a s z t a l a t c s e r e .  A  v e n d é g lá tó  D ieter Horn 
t u d o m á n y o s - m ű s z a k i  s z a k ig a z g a tó ,  a k i  a z  N D K -b e l i  
ö n tő  s z a k e m b e r e k  e g y e s ü le té n e k  v e z e tő s é g i  t a g j a  is, 
b a r á t i  s z ív é ly e s s é g g e l  s e g í t e t t ,  s ő t  k i n y i l v á n í t o t t a  
k é s z s é g é t  a  t o v á b b i  e g y ü t tm ű k ö d é s r e ,  e lő a d á s o k  k ö l 
c s ö n ö s  s z e r v e z é s é re  is . К z .ú to n  is  k ö s z ö n jü k  D ieter H orn  
é s  R o l f  Schm id t k u t a t á s i  c s o p o r tv e z e tő  é s  m u n k a t á r s a i 
n a k  s e g í ts é g é t .

N y iz sn y á n szh y  Tibor

Lapunk példányonként is megvásárolható: 

V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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M űszaki és gazdasági h írek
Furnaces ’84

2. ábra. A  20 tonnás vasolvasztó dobkemence szerelés közben

Nagy vasolvasztó dobkcmence

A z a n g lia i M onom eter M a n u fa c tu r in g  Co. L td . ( R e c 
t o r y  G ro v e , L e ig h -o n - S e a )  a  r i y a d h - i  ( S z a ú d - A rá b ia )  
I n d u s t r i a l  C a s t in g s  ö n tö d e  r é s z é re  e g y  20  to n n á s  d o b 
k e m e n c é t  s z á l l í t o t t  (2 . ábra), a m e ly  m in d e n  b iz o n n y a l  
a  le g n a g y o b b , v a s ö n tö d é b e n  ü z e m e lő  d o b k e m e n c e .  A z  
ö n tö d e  le m e z g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k e t  g y á r t ,  a  d o b k e 
m e n c e  n a p o n ta  ü z e m e l .  (U g y a n e z  a  c é g  r é g e b b e n  m á r  
s z á l l í to t t  k é t  k i s e b b  d o b k e m e n c é t  a z  ö n tö d é n e k .)  A  k e 
m e n c é t  az  a d a g o lá s k o r  h id r a u l i k u s  ú to n  4 5 ° -o s  s z ö g b e  á l 
l í t j á k ,  a z  a d a g o lá s  2 t o n n á s  b i l le n ő v e d e r r e l  é s  v á ly ú v a l  
t ö r té n ik .  A  20  t o n n á n y i  b e t é t e t  ( n y e r s v a s ,  a c é lh u l la d é k ,  
v is s z a té rő  h u l l a d é k )  30  p e r c n é l  r ö v id e b b  id ő  a l a t t  be  
l e h e t  a d a g o ln i .  A  k e m e n c é t  o la j j a l  f ű t i k ,  a z  o la j  é s  a  
le v e g ő  a r á n y á t  a u t o m a t i k a  s z a b á ly o z z a .  A  k o n v e k to r o s  
h ő c se ré lő  r é v é n  a z  o lv a s z tá s i  t e l j e s í tm é n y  ig e n  n a g y :  
a  20 t  b e té t  m e g o lv a s z t á s a  é s  lú lh e v í t é s e  5 h  10 m in  
a l a t t  e lv é g e z h e tő . A z  o la j f o g y a s z tá s  a z  o lv a s z tá s  a l a t t  
2 7 2  1. C s a p o lá s k o r  a  k e m e n c é t  u g y a n c s a k  h id r a u l i k u s  
ú t o n  a  c s a p o ló c s a to r n a  i r á n y á b a n  m e g b i l l e n t ik .  A  b il-  
le n té s  a  k a p c s o ló p u l to n  e lh e ly e z e t  k a r r a l  f o k o z a t m e n t e 
s e n , s z a b á ly o z a tó  s e b e s s é g g e l  v é g e z h e tő .  A  tű z á l ló  b é lé s  
j a v í t á s á h o z  a  k e m e n c é t  fü g g ő le g e s  h e ly z e tb e  l e h e t  h o z n i.

T h o m a s  K rie s m e r n o w s  re le a se

D igitális form atömörsóg-móró

A  s c h a f f h a u s e n i  Georg Fischer A G  e l e k t r o n ik u s  m ű 
s z e r t  f e j l e s z te t t  k i  a  n y e r s  f o r m á k  tö m ö r é s é g n e k  m é r é 
s é h e z . À  P V P  t í p u s ú  b e r e n d e z é s  —  a z  e d d ig ie k tő l  e l 
t é r ő e n  —  a  n y o m ó e r ő t  v a g y  a  b e h a to l á s i  e l l e n á l l á s t  
n y ú lá s m é rő  b é ly e g g e l  m é r i .  E z á l t a l  m e g s z ű n ik  a z  a  h ib a -  
le h e tő sé g , a m e l y e t  a  n a g y  s z i lá r d s á g ú  h o m o k f o r m á k  
v is s z a ru g ó z á s a  o k o z .  A  r o b u s z tu s  b e r e n d e z é s n e k  k é t  r é 
s z e  v a n  (3 . ábra ). A  t a p i n t ó t  ü tk ö z é s ig  a  f o r m a  f e lü le 
t é r e  k e ll n y o m n i .  A  m é r ő b e r e n d e z é s  a z  e r ő v e l  a r á n y o s  
j e l e t  e le k t r o n ik u s a n  f e ld o lg o z z a ,  é s  a z  e r e d m é n y t  N / e m 2 
v a g y  p s i e g y s é g b e n  k ije lz i .  A  f o r m a  tö m ö r s é g é t  t e h á t  a

A  F u e l  & Metallurgical J o u rn a ls  L td . a  W o lfso n  H e a t .  
T r a t m e n t  C e n tre , a  C o n t r a c t  H e a t  T r e a tm e n t  A s s o 
c i a t i o n ,  a z  I n s t i t u t e  o f  B r i t i s h  F o u n d r y m e n ,  a  N a t io n a l  
E n e r g y  M a n a g e rs  A d v is o r y  C o m m it te e ,  az  E n e r g y  
T e c h n o lo g y  S u p p o r t  U n i t  é s  a  M e ta l lu r g ia  c. f o l y ó i r a t  
v é d n ö k s é g e  a l a t t  1984. s z e p t e m b e r  2 0 — 27-én  k i á l l í t á s t  
é s  k o n f e r e n c i á t  re n d e z  B i r m in g h a m b e n ,  a z  e  c é l r a  
é p ü l t  k iá l l í t á s i  és k o n f e r e n c ia k ö z p o n tb a n ,  az  A lb a n y  
H o t e l b e n .  A  k é t  é v e n k é n t  t a r t o t t ,  s  az  id é n  ö tö d i k  
a l k a l o m m a l  m e g re n d e z e n d ő  F u r n a c e  n e m z e tk ö z i k iá l l í 
t á s  b e m u t a t j a  a  t e r m ik u s  e l j á r á s o k a t  é s b e re n d e z é s e ik e t .  
A  t ö b b ,  m i n t  400 m 2 k i á l l í t á s i  t e r ü l e t n e k  8 0 % - á t  m á r  
l e f o g l a l t á k .  A  k iá l l í tá s s a l  p á r h u z a m o s a n  k é t  k o n f e r e n 
c i á t  t a r t a n a k .  A z e g y ik  n a p  t é m á j a  a  k e m e n c é k  é s  
ü z e m ü k ,  a  m ás ik é  a  h ő k e z e lő  e l j á r á s o k  fe jlő d é se  le sz . 
T o v á b b i  f e lv ilá g o s ítá s t  a d  M r  C o lin  R o b in s o n , E x h i b i 
t i o n  M a n a g e r ,  F u e l  & M e t a l l u r g ic a l  J o u r n a ls  L t d . ,  
Q u e e n s w a y  H o u se , 2 Q u e e n s w a y ,  R e d h il l ,  S u r r e y ,  
R H  1 IQ S . ' T e l .:  0737 6 8 6 1 1 , t e l e x : '  9 4 8 6 6 9  T O P J N L  G .

G ö m b c s a p  g ö m b g ra f ito s  M r e l i a  n i tc - ii id ő it vasitó l 

A z  1. ábrán  l á th a tó  g ö m b c s a p o t  a  m a n n h e im i V Ä G -  
A rm a tu re n  GmbH  g y á r t j a  S F P 5 0 0  m in ő s é g ű  g ö m b g r a f i 
t o s  ö n t ö t t v a s b ó l ,  a m e ly n e k  m i n im á l i s  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
5 0 0  N / r n m 2, f o ly á s h a tá r a  3 2 0  N / m m 2, n y ú lá s a  p e d ig  
8 % .  A  g ö m b c s a p  n é v le g e s  á t m é r ő j e  600  m m , n é v le g e s  
n y o m á s a  25  b a r. A z a r m a t ú r a  e g y  n a g y n y o m á s ú  s z i 
v a t t y ú  r é s z e ,  a m e ly  a  m e x ik ó i  T i j u a n a  v íz m ü v é b e n  t a 
l á l h a t ó .  A z  iv ó v iz e t t ö b b  l é p c s ő b e n  a  n é h á n y  sz á z  m é t e r  
m a g a s a n  fe k v ő  tá r o z ó b a  s z i v a t t y ú z z á k .  A  g ö m b c s a p  
h á z a  n e m c s a k  s ta t ik u s ,  h a n e m  lö k é s s z e rű  ig é n y b e v é te l 
n e k  is  k i  v a n  tév e . M in d  a  h á z ,  m i n d  a  z á ró g ö m b  g ö m b 
g r a f i t o s  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü l .  A  h á z  ü lé s e ir e  
és t ö m í t ő  fe lü le te ire  f e l r a k ó  h e g e s z té s s e l  n ik k e l r é te g e i  
v is z n e k  fe l .  A  cég h a so n ló  g ö m b c s a p o k a t  100 és 1000 m m  
k ö z ö t t i  n é v le g e s  m é r e tb e n  k é s z í t .

M e e h a n i te  P re s se m it te i lu n g

1. ábra. QömbgrafUos Meehanite-öntvényckböl készült gömbcsap
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3. ábra. P V P  típusú digitális műszer nyers formák tömörségének mérésé
hez

f e lü le t e g y s é g r e  e s ő  n y o m ó e rő  h a t á r o z z a  m e g . A  m é rő -  
b e r e n d e z é s  t e l e p p e l  m ű k ö d ik ,  é s  n u l l a p o n t - b e á l l í t ó v a l ,  
v a l a m i n t  t e l e p e l l e n ő r z ő v e l  v a n  e l l á t v a .  A  m ű s z e r  m é r é s 
h a t á r a  1 6 0 0  N / c m 2, íg y  a  k o r s z e r ű  f o r m á z ó g é p e k k e l  e l 
é r h e t ő  n a g y  f o r m a tö m ö r s é g  is  m é r h e t ő .

^  +  P re sse in fo rrn a tio n

Könnyű hőszigetelő töm bök kem encékhez

A z  E g y e s ü l t  Á lla m o k -b e l i  B abcock  & W ilcox C om 
p a n y  á l t a l  k i f e j l e s z t e t t  T r i t o n  K a o w o o l  „ S a b e r  B lo e ”  
k e r á m ia s z á l - t ö m b ö k  a z  ip a r i  k e m e n c é k  h ő s z ig e te lé s é re  
s z o lg á ln a k ,  g y o r s a n  b e é p í th e tő k ,  í g y  m u n k a id ő  t a k a r í t 
h a t ó  m e g . A  h ő s z ig e te lő  t ö m b ö k e t  E u r ó p á b a n  a  M or-  
ganite C eram ic F ib res L td . ( B r o m b o r o u g h ,  A n g lia )  g y á r t 
j a .  A  tö m b ö k  h a r m o n ik a s z e r ű e n  h a j t o g a t o t t  k e r á m ia -  
s z á l - p a p l a n b ó l  á l l a n a k ,  a m e ly e t  r o z s d a m e n t e s  k e n g y e l  
é s  r ú d  k ö t  ö ssz e  (4 . ábra). A  b e é p í t é s  h e ly é n  a  k e n g y e 
l e k e t  a  k e m e n c e  k ö p e n y é h e z  h e g e s z t e t t  h o r g o n y c s a p o k 
h o z  e r ő s í t i k .  E z  a  k é tp o n to s  f e l e r ő s í t é s  e lle n á ll  a  v i b r á 
c i ó n a k ,  é s  m iv e l  a  fé m e s  ré s z e k  a  t ö m b  h á to l d a lá n  v a n 
n a k  —  s  e z á l t a l  a  k e rá m ia s z á l  v é d i  ő k e t  h ő tő l  — , a  h ő 
s z ig e te lő  tö m b ö k  n e m  v e te m e d n e k  é s  n e m  „ ló g n a k  b e ” . 
A  m e g s é r ü l t  e l e m e k  k ö n n y e n  k ic s e r ó lh e tő k .  A  tö m b ö k  
f e lü le t e  3 0 0 X 3 0 0  m m ,  v a s t a g s á g u k  150 , 200 , 25 0  v a g y  
3 0 0  m m . K í v á n s á g r a  m á s  m é r e tb e n  is  s z á l l í t j á k  ő k e t .  
A  tö m b ö k  n e m  z s u g o r o d n a k ,  íg y  n e m  k e le tk e z ik  h é z a g .  
A  k ö z ö n s é g e s  s z ig e te lő  tö m b  n o r m á l i s  ü z e m b e n  I 200  °C-

4. ábra. Triton Kaowool „Saber Illoc”  hőszigetelő tömb

ig  ( r ö v id  id e ig  1 2 6 0  ° C - ig ) , a  h ő á lló  v á l t o z a t  1 3 0 0  ° 0 - ig  
( r ö v id  id e ig  1 4 0 0  ° C -ig )  h a s z n á lh a tó .  T é r f o g a t s ű r ű s é g e ,  
h ő k a p a c i tá s a ,  h ő v e z e t ő  k é p e s s é g e  k ic s i, é s  j ó l  e l le n á l l  a  
h ő lö k é s e k n e k .

E IB IS  P ress In fo rm a tio n

Infravörös sugárzást mérő pirom éterek

A z  a n g l ia i  L a n d  In fra re d  Ltd. (S h e f f ie ld )  á l t a l  k if e j 
l e s z t e t t  é s  f o r g a lm a z o t t ,  é s  a  j a p á n  M in o lta  C am era Со 
L td .  á l t a l  g y á r t o t t  C y c lo p s  p ir o m é te re k  t ü k ö r r e f l e x e s ,  
á l l í t h a t ó  g y ú t j ó t á v o l s á g ú  le n c s é b ő l, p i r o e l e k t r o m o s  d e 
t e k t o r b ó l ,  i l le tv e  f o to c e l l á b ó l  é s m ik r o p r o c e s s z o r o s  
e le k t r o n ik á b ó l  á l l a n a k .  A  9 V -os te le p p e l  m ű k ö d ő  p iro -  
m é t e r  a  h ő m é r s é k le t e t  f o ly a d é k k r i s tá ly o s  k i j e l z ő n  m u 
t a t j a .  A  h ő m é rő  á l l v á n y r a  s z e re lv e  v a g y  k é z b e n  t a r t v a  
(5 . ábra) h a s z n á l h a tó ,  é s  h á ro m fé le  m é r é s r e  a lk a l m a s :  
f o ly a m a to s  m é r é s ,  t o v á b b á  a  m a x im á l is  v a g y  m in im á 
l is  é r t é k  t á r o lá s a .  A  p i r o m é t e r  fő  m é r e te i :  2 1 0 X 7 0 X  
X 140  m m , tö m e g e  0 ,8  k g .  A  h ő m é rő n e k  d i g i t á l i s  k im e 
n e te  v a n ,  a m e ly h e z  k in y o m ta t ó ,  a d a t f e ld o lg o z ó  s tb .  
c s a t l a k o z t a t h a t ó .  A  p i r o m é t e r  k é t  t í p u s b a n  k é s z ü l  : 
a  C y c lo p s  3 3 -5 0  é s  1000  °C  k ö z ö t t  m é r  ± 1 %  p o n to s 
s á g g a l ,  a  C y c lo p s  5 2  p e d ig  600 és 3 0 0 0  °C  k ö z ö t t  
± 0 , 5 %  p o n to s s á g g a l .  A  m e g s z ó la lá s i  id ő  0 ,6  s .

E IB IS  P ress In fo rm a tio n

ü e

.5. ábra. Infravörös sugárzást mérő Cyclops pirométer

Növekvő érdeklődés a therinprocess 84 iránt

A z ip a r i  k e m e n c é k  é s  h ő te c h n ik a i  e l j á r á s o k  n e g y e d ik  
a lk a lo m m a l  m e g r e n d e z e n d ő  n e m z e tk ö z i  k i á l l í t á s á r a  é s 
k o n g r e s s z u s á r a  12 o r s z á g b ó l  178 cég  j e l e n t e t t e  b e  r é s z 
v é te l é t .  E ls ő  íz b e n  v e t t  r é s z t  a  k iá l l í tá s o n  a  S z o v je t 
u n ió .  A  k o n g r e s s z u s  a  k ö v e tk e z ő  t é m á k k a l  fo g la l 
k o z o t t :  a z  e n e r g i a h e ly z e t  é s  a  h ő te c h n ik a ,  e l j á r á s o k  és 
b e re n d e z é s e k ,  o l v a s z t á s  é s  d e rm e d é s , a  t e r m i k u s  e l j á 
r á s o k  a u to m a t i z á l á s a .  A  th e r m p ro c e s s  8 4 - e t  a  G I F A  
ö n té s z e t i  é s  a  M E T E C  k o h á s z a t i  k iá l l í tá s s a l  e g y id e j ű 
le g , 1984. jú n iu s  2 2 . é s  28  k ö z ö t t  t a r t o t t á k  a  d ü s s e ld o r f i  
v á s á r v á r o s b a n .

N O W E A  P re sse in fo rm a tio n

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  35. é v f o l y a m ,  1984. 8. s z á m 191



4 Csapágyfém

fí. ábra. Az nntvénykivcrő robot fö méretei és mozgásai

Programvezérlésű ipari robot kokillaöntő géphez

A z  N D K - b e l i  V E B  C hem iekom binat B itterfeld  k i f e j 
l e s z t e t t  é s  e lk é s z í t e t t  e g y  i p a r i  r o b o t o t ,  a m e ly  k iv e s z i  
a  k o k i l l á b ó l  az  ö n tv é n y t .  A z  u to l s ó  k o k il la ré s z  n y i t á s a  
u t á n  i n d u l  a  p ro g ra m . M in d e n  e g y e s  k ö v e tk e z ő  p r o g 
r a m l é p é s t  a  m eg fe le lő  v é g k a p c s o ló  in d í t .  A  r o b o t o t  a  
k o k i l l a z á r ó  b e re n d e z é s re  r ö g z í t i k ,  a  m u n k a f o ly a m a to t  a z  
ö n t v é n y  f a j t á j á n a k  m e g f e le lő e n  le h e t  p r o g r a m o z n i .  
A  r o b o t n a k  h á ro m  s z a b a d s á g i  f o k a  v a n ,  a  k é t ú j j a s  f o 
g ó s z e r k e z e t  h id r a u l ik u s  m ű k ö d é s ű .  A  m a x im á l is  m a n i 
p u lá c ió s  tö m e g  30  k g , a z  ö n t v é n y  tö m e g e  20  k g  l e h e t .  
A  r o b o t  tö m e g e  m in te g y  16 0  k g . A  6. ábrán a  r o b o t  fő  
m é r e t e i t  é s  m o z g á s a it  m u t a t j a .  A z  ip a r i  r o b o t  b e á l l í t á 
s á v a l  a z  ö n tv é n y  k i v é te l  n e h é z  f iz ik a i  m u n k á já t  k i l e h e t  
k ü s z ö b ö ln i .

G ie ss e rf ilte e lin ik , 1983. 11. sz .

Meehanite-öntöHvas esapágyperselvliez

A z  1 9 8 3 . é v i h a n n o v e r i  v á s á r o n  n a g y  é r d e k lő d é s t  k e l 
t e t t  a  G ust. Pleissner (E lz e ,  N S Z K )  á l t a l  ö n t ö t t  c s a p á g y 
p e r s e ly  (7 . ábra). A  p e r s e ly t  a  H D W  H o w a ld t s w e r k e —  
D e u t s c h e  W e r f t  ( H a m b u r g )  a  m e g m u n k á lá s  u t á n  K o -  
l e n e - E - f ü r d ő b e n  g r a f i t m e n t e s í t e t t e .  A  s ó fü rd ő b e n  e l e k t 
r o k é m ia i  ú to n  k io l d o t t á k  a  f e lü le te n  le v ő  g r a f i t l e m e z e 
k e t .  E z u t á n  a  p e r s e ly t  ó n o z t á k ,  m a jd  c s a p á g y f é m m e l  
ö n t ö t t é k  k i .  A z i n t e r k r i s z t a l l i n  k ö té s t  a  k io l d o t t  g r a f i t  
ü r e g e i b e  b e fo ly t  c s a p á g y f é m  m é g  n ö v e l te .  H o g y  m i ly e n  
t ö k é l e t e s  ez  a  k ö té s , b i z o n y í t j a  a  S. ábra, a h o l e g y  f o r g á c s  
n a g y í t o t t  k é p e  l á t h a t ó :  a z  ö n t v é n y  é s  a  c s a p á g y f é m  a z  
e r ő s  a la k v á l to z á s  e l le n é re  s e m  v á l t  el e g y m á s tó l .  A  t a 
p a d ó s z i l á r d s á g  80 N / m m 2-r e  t e h e t ő .  A m e n n y ib e n  a z  
ö n t v é n y b e n  d u r v a  a  g r a f i t ,  v a g y  a  s z ö v e t  p o ró z u s ,  a k 
k o r  a z  ü r e g e k b e n  v i s s z a m a r a d  a  s ó f ü rd ő ,  s m e g a k a d á 
ly o z z a  a  c s a p á g y fé m  tö k é l e t e s  k ö té s é t .  A  G B / 6 C 3 0 0  
m in ő s é g ű  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s  s z ö v e te  k is  t ű r é s h a t á r o n

Й7Ш'

7. ábra. Meehanite-öntöttvasból öntött csapágypersely

8. ábra. A persely és a csapágyfém közti kötés a forgácsoláskor sem szakad
meg

b e lü l á la n d ó .  A  c s a p á g y  p e rs e ly  tö m e g e  4 4  k g , k ü ls ő  á t 
m é rő je  300 m m ,  f a l v a s t a g s á g a  n y e r s  á l l a p o t b a n  50  m m . 
A  c s a p á g y h á z a t  u g y a n c s a k  a  P le i s s n e r - ö n tö d e  g y á r t j a  
M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l .  A  h á z  fe lső  é s  a ls ó  r é s z é n e k  
tö m e g e  e g y ü t t e s e n  95  k g -o t  te s z  k i .

Meehanite Pressem itteilung

Forniázóhomokok m echanikus és tprinoinechanikus 
regenerálása

A Gustav E ir ieh  M asch inen fabrik  ( H a r d h e i m ,  N S Z K ) 
k é t  ú j e l j á r á s t  f e j l e s z t e t t  k i, e z e k k e l  a  h a s z n á l t  h o m o k  
ú g y  r e g e n e r á lh a tó ,  h o g y  az  b á rm e ly  m á s  f o r m á z ó k e v e 
r é k h e z  ú j r a  f e l h a s z n á l h a tó .  P é ld á u l  a  b e n to n i tk ö t é s ű  
h o m o k b ó l a  r e g e n e r á l á s  u t á n  v e g y i k ö t é s ű  f o r m á z ó k e 
v e ré k  k é s z í th e tő .  A  k ü lö n b ö z ő  h o m o k o k h o z  a  r e g e n e r á 
lá s  p r o g r a m já t  v á l t o z t a t n i  le h e t ,  d e  a  m e c h a n ik u s  é s  a  
te r m o m e e h a n ik u s  r e g e n e r á lá s  u g y a n a b b a n  a  b e r e n d e 
zé sb en  v é g e z h e tő ,  íg y  k ic s ik  a  k ö lts é g e k .  N e d v e s  h o m o k  
is r e g e n e r á lh a tó .

A M E R E G - e l já r s  lé n y e g e ,  h o g y  a  h a s z n á l t  h o m o k o t  
z á r t ,  fo rgó  t a r t á l y b a  h e ly e z ik ,  a m e ly b e n  a  r ö g ö k e t  e g y  
fo rg ó  s z e r s z á m  s z é t a p r í t j a ,  s a z  in t e n z ív  m o z g á s  r é v é n  
fe llépő  s ú r ló d á s i  é s  n y í r ó e r ő k  r e g e n e r á l j á k  a  h o m o k o t .  
A l e k o p t a to t t  k ö t ő a n y a g o t  é s a  f in o m  f r a k c i ó t  e ls z ív 
já k .

A  T H E R M R E G - e l j á r á s t  u g y a n e b b e n  a  b e r e n d e z é s b e n  
le h e t  v é g r e h a j ta n i .  A  h o m o k  f e lü le t é t  f e lh e v í t ik ,  h o g y  a  
s z e rv e s  k ö tő a n y a g o k  e lé g je n e k , a  s z e r v e t l e n e k  p e d ig  
r id e g g é  v á l j a n a k ,  s  e z á l t a l  a  k ö tő a n y a g r é t e g  m e c h a n i 
k u s  ú to n  le k o p t a th a t é )  le g y e n . M iv e l a  h e v í t é s  é s  a  m e 
c h a n ik u s  k o p t a t á s  e g y id e jű le g  m e g y  v é g b e ,  c s a k  a  h o 
m o k sz e m c se  f e l ü l e t é t  k e ll  f e lh e v í te n i ,  a m i  lé n y e g e s e n  
c s ö k k e n t i  a z  e n e r g i a f e lh a s z n á lá s t .  H a  a  f e l ü le t e t  p l. 
800 °C -ra  k e l l  h e v í t e n i ,  a  r e g e n e r á ló b e r e n d e z é s t  
e lh a g y ó  h o m o k  h ő m é r s é k le te  c s a k  2 5 0 — 3 0 0  ° 0 .  A  r e 
g e n e rá lá s  id e je  a  h o m o k  f a j tá já té d  é s  a  k í v á n t  m in ő s é g 
tő l  fü g g ő e n  3 — 7 m i n .  A  r e g e n e r á ló b e r e n d e z é s e k  t e l j e 
s í tm é n y e  0 ,5  é s  12 t / h  k ö z ö t t  v á l to z ik .

Giesserei-ErfahrungsaufltaiiHch, 1983. 11. r z .

Űj Stotz-keverő

A z A . Stotz A G  ( K o r n w e s th e im , N S Z K )  a  jó l  i s m e r t  
ö r v é n y k e v e r ő t  —  a m e l y e t  é v e k  ó t a  s z á m o s  ö n tö d é b e n  
m e g e lé g e d é sse l h a s z n á l n a k  —  to v á b b f e j l e s z t e t t e .  A 
T o rn a d o  ö r v é n y k e v e r ő  n a g y  t e l j e s í t m é n y e  é s  m e g b íz 
h a tó s á g a  m e l l e t t  e n e r g i a ta k a r é k o s  is , a m i t  a  k e v e r ő té r  
c é ls z e rű  f e l o s z t á s á v a l  é s  a  k e v e r ő s z e r s z á m o k  tö k é l e t e 
s í té sé v e l é r t e k  e l. A  n a g y  és n e h é z  k ö z p o n t i  h a j t ó m ű  h e 
l y e t t  k is e b b , k ö n n y e n  c s e ré lh e tő  e g y e d i  m e g h a j t á s o k a t  
a lk a lm a z ta k ,  m i á l t a l  n e m c s a k  a z  ü z e m i k ö l t s é g e k  c s ö k 
k e n th e tő k ,  h a n e m  a  k a r b a n t a r t á s  is e g y s z e r ű b b e n  e lv é 
g e z h e tő . A  T o r n a d o  ö r v é n y k e v e r ő t  2 5 , 5 0 , 75 , 100 és 
150 t / h  t e l j e s í t m é n n y e l  g y á r t j á k .

G iesserei, 1983 . 13— 1 4 . s z .
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági hírek
AZ ALUM ÍNIUM IPAR H lR E I

Lassú javulás várható Jamaika bauxit kiterm elésében

J a m a i k a  1984 . é v i  L a u x i t  k i t e r m e lé s e  a  J a m a ik a i  
B a u x it In téze t  b e c s lé s e  s z e r in t  10 ,6  M t  le sz . M in t  i s m e r e 
t e s  a z  o r s z á g  te r m e lé s e  a z  1980 . é v i  12 M t- ró l  1 9 8 2 -b e n  
8 M t - r a  m é r s é k lő d ö t t .  A z  I n t é z e t  a  b a u x i t  k i t e r m e lé s  
n ö v e k e d é s é t  a r r a  a la p o z z a ,  h o g y  a z  U S A  g a z d a s á g i  e r ő 
s ö d é s é v e l  v á r h a t ó a n  e m e lk e d ik  a  s t r a t é g i a i  c é lú  k é s z le 
t e z ő  v á s á r lá s ,  v a l a m i n t  a  S z o v je tu n ió  1 M t-s  n a g y s á g 
b a n  v á s á r o l .

H í r e k  s z e r in t  a  9  é v e  b e v e z e t e t t  b a u x i t  k i t e r m e lé s i  a d ó  
e l t ö r l é s é t  n e m  t e r v e z ik .  M in t  i s m e r e t e s  a z  é v  v é g é n  
l e j á r ó  a d ó r e n d e l e t  e l t ö r l é s é t  k é r t é k  a z  o r s z á g b a n  k i t e r 
m e lé s t  f o l y t a t ó  v á l l a l a t o k  ( A lcan , K a iser , Alcoa, R e y 
nolds, A n a conda ). A  b a u x i t  e x p o r t  J a m a i k a  b e v é te lé 
n e k  6 0 % - á t  r e p r e z e n t á l j a  é s 1 9 8 3 -b a n  160 m ill ió  U S D  
jö v e d e le m r e  s z á m í t a n a k .  A K a r ib  t é r s é g  tö b b i  b a u x i t  
t e r m e l ő  o r s z á g a i  m e ly e k  m á r  r é g ó t a  s z e n v e d n e k  a  
g y e n g e  p ia c tó l ,  a z  a lu m ín iu m  k o n j u n k t ú r a  j a v u l á s á v a l  
o p t i m i s t á b b a n  í t é l i k  m e g  h e ly z e tü k e t .  J a m a i k a  Íg é re te i  
k a p o t t ,  h o g y  a z  A lc o a  is m é t  ü z e m b e  á l l í t j a  1981 ó t a  
l e á l l í t o t t  k o h ó já t .  U g y a n a k k o r  a  G uyana  á llam i ipara  
( m é g  a  7 0 -e s  é v e k  e le jé n  á l l a m o s í t o t t á k  a z  A lc a n  és 
R e y n o ld s  é r d e k e l t s é g e i t )  25 m ill ió  U S D  v e s z te s é g g e l  
z á r t a  1983. I .  f é l é v é t .  (A z 19 8 2 . é v e s  v e s z te s é g  22 
m i l l ió  U S D .)  1982 . é v i  b a u x i t  k i t e r m e lé s ü k  1 ,43  M t 
v o l t ,  s z e m b e n  a z  1 9 8 1 . é v i 1 ,63 M t - v a l .

A z  id e i  k é p  m é g  k e d v e z ő t le n e b b ,  m iv e l  a z  e lső  fé lé v i  
a d a t o k  s z e r in t  a  k i t e r m e lé s  4 8 6  K t  v o l t .  C s ö k k e n t  
S u r in a m  b a u x i t  k i t e r m e lé s e  is; a z  1 9 8 1 . é v i  1,2 M t- v a l  
s z e m b e n  1 9 8 2 -b e n  4 7 7  K t - t  t e r m e l t e k .  T im fö ld  t e r m e 
lé s e  1,2  M t- ró l  1 M t - г а  c s ö k k e n t ,  m íg  a  k o h ó a lu m ín iu m -  
te r m e lé s  c s e k é ly  m é r t é k b e n  43 K t - r a  n ő t t .  (H . W .)

M é ta !  B u l le t in ,  1 9 8 3 . o k t .  11 .
F in a n c ia l  T im e s , 1 9 8 3 . o k t .  27 .

Már nem veszteséges a Reynolils

A  R eynolds M eta ls  a z  U S A  m á s o d ik  l e g n a g y o b b  
a lu m ín i u m i p a r i  k o n s z e r n je  az  e ls ő  f é lé v i  v e s z te s é g e  
u t á n  a  I I .  n e g y e d é v b e n  n y e re s é g e s s é  v á l t .  (E ls ő  fé lé v i  
v e s z te s é g e  129 ,3  m i l l ió  U S D  v o l t  1 6 0 0  m ill ió  U S D  é r t é k ű  
e la d á s o n .)  A  I I I .  n e g y e d é v i  n e t t ó  p r o f i t j a  17 ,9  m ill ió  
U S D  8 9 4  m io  U S D  fo r g a lo m  m e l l e t t .  A z  e lm ú l t  h e te k  
k a p a c i t á s  r e a k t i v á l á s r ó l  szó ló  h í r e i  m e l l e t t  ez  t o v á b b i  
b iz o n y í té k ,  h o g y  a z  é s z a k - a m e r ik a i  a lu m ín iu m ip a r  
k i l á b a l  a  v á ls á g b ó l .  A  R e y n o ld s  e ln ö k e  s z e r in t  a  fő  
a lu m ín i u m  f e lh a s z n á ló  á g a z a t o k b a n  e r ő s ö d ö t t  a z  a l u 
m ín iu m  i r á n t i  k e r e s le t .  E n n e k  h a t á s á r a  tö b b ,  f e ld o lg o 
z o t t  a lu m ín iu m  t e r m é k n é l  á r e m e lé s t  é r v é n y e s í t e t t e k ,  к 
n é h á n y  e d d ig  b e f a g y a s z to t t  k a p a c i t á s t  ü z e m b e  h e ly e z 
t e k .  E g y e d ü l i  f e lh a s z n á l á s  a h o l n e m  t a p a s z t a l h a t ó  f e l 
l e n d ü lé s  a  r e p ü l ő g é p g y á r t á s i  b e r u h á z á s  t e r ü le t e .  A
I I I .  n e g y e d é v b e n  a z  e la d á s o k  2 4 % - k a l  e m e lk e d n e k  az  
e lm ú l t  ó v  a z o n o s  id ő s z a k á h o z  k é p e s t .  A z  e ln ö k  s z e r in t  
a  je le n le g i  r e n d e lé s  t o v á b b r a  is  e r ő s  m íg  a  k é s z le te k  
c s ö k k e n n e k ,  a m ib ő l  a z  k ö v e tk e z ik ,  h o g y  a  f e l le n d ü lé s  
t o v á b b  f o l y t a t ó d i k  198 3 . m é g  h á t r a l é v ő  r é s z é b e n  é s  
1 9 8 4 -b e n  is . ( H .  W .)

M in in g  J o u r n a l ,  1 9 8 3 . o k t .  2 1 .

I ml ni a W orsley liinfülilgyái'

A z  e lő i r á n y z a t n a k  m e g fe le lő e n  1 9 8 3 -b a n  b e f e je z ő d ö t t  
a  W orsley A lu m in a  P ty  t im f ö ld g y á r á n a k  é p í t é s e  A u s z t 
r á l i á b a n .  A z  6 0 0  K t / é v  k a p a c i t á s ú  g y á r  51  k m  h o s s z ú  
s z á l l í tó s z a l a g o n  k a p j a  a  b a u x i t o t  a  3 ,5  M t /é v  k a p a c i t á s ú  
M t. Saddlebeck  b á n y á b ó l  m e ly n e k  ü z e m e l te t é s é t  m á r  
m e g k e z d té k .  A  t i m f ö ld g y á r  i n d í t á s á r a  a z é r t  n e m  k e r ü l 
h e t e t t  s o r  1 9 8 3 -b a n , m e r t  a  t u l a jd o n o s o k n a k  (Reynolds

4 0 % , Shell o f A u s tra lia  3 0 % ,  Dampier M in in g  Co. L td  
2 0 % , Kobe A lu m in a  A ssociates  10% ) n e h é z s é g ü k  v a n  a  
t im f ö ld  e la d á s á v a l .  В Н Р  (a  D a m p ie r  a n y a v á l l a l a t a  
u g y a n  e l a d t a  a  v á r h a t ó  te r m e lé s  fe lé t, d e  a  t ö b b i  t i m 
fö ld  e la d á s á r ó l  m é g  f o l y n a k  a  tá r g y a lá s o k .  R e y n o l d s  a  
r á e s ő  r é s z t  s a j á t  t i m f ö ld g y á r a i b a n ,  az  U S A - b a n  d o lg o z z a  
m a jd  fe l .  (H . W .)

A lu m in iu m , 1 9 8 3 .1 1 . ez.

Vila az aliiinfnium liiilladék visszakoringetésérííl

A z  N S Z K - b a n  é r d e k e s  e lő a d á s  s o ro z a to t  r e n d e z e t t  a  
B ajor N yersanyag  gazdálkodási Tartom ányi Szövetség, 
m e ly e n  a  h u l la d é k f e ld o lg o z á s  te l je s  s p e k t r u m á t  m e g 
v i t a t t á k .  A  r e n d e z v é n y e n  a  v a s b á d o g  h u l l a d é k d o b o z o k 
ró l k id e r ü l t ,  h o g y  b e g y ű j t é s ü k  k ö ltség e  e lé r i  a  g y e n g é b b  
m in ő s é g ű  v a s é rc e k  b e s z e r z é s i  k ö lts é g é t és a z  é r t é k e s í t é s  
a  f e lh a s z n á ló  k o h á s z a t i  ü z e m e k  fe lé  m e g l e h e tő s e n  
b iz o n y ta la n .  M o z g a t h a tó  S h re d d e r - á l lo m á s o k  ( a p r í t ó 
b e re n d e z é s e k )  s e g í th e t n é n e k  a  k é rd é s  m e g o l d á s á b a n .  
E r ő s e n  m e g k é r d ő je l e z h e tő  a z  eg y es h a s z o n a n y a g o k  
k ü lö n - k ü lö n  t ö r t é n ő  b e g y ű j t é s e  a  h á z t a r t á s i  h u l l a d é k 
b ó l. A z  a lu m ín iu m  i t a lo s d o b o z o k ,  v is s z a k e r in g e té s e  n é l 
k ü l  a z  a lu m ín iu m  g a z d a s á g o s  b e g y ű jté s e  e l s e m  k é p z e l 
h e tő .  A  d ü s s e ld o r f i  A lu m in iu m  Zentrale a l u m í n i u m  
h u l l a d é k  g y ű j t é s é v e l  k a p c s o la to s  t a p a s z t a l a t a i t  m o s t  
f e ld o lg o z z á k .  A  m u n k á t  a z  ú j  „Recycling M u n k a c s o 
po rt” t á m o g a t j a ,  m e l y n e k  t a g j a i  k ö z t t a l á l j u k  a z  ip a r  
k é p v is e lő i t ,  e g y e s ü le te i t  é s  a  n y e r s a n y a g g a z d á lk o d á s  
s z a k é r tő i t .  (H . W .)

A lu m in iu m , 1 9 8 3 .1 1 . sz.

Leállították a Móri alum ínium koliót Olaszországban

A z  A lu m in io  I ta lia  k ö z é p tá v ú  fe j le s z té s i t e r v é n e k  
v é g r e h a j t á s a  s o r á n  1 9 8 3  o k tó b e r é b e n  l e á l l í t o t t a  2 0  k t / é v  
k a p a c i t á s ú  a l u m ín i u m k o h ó j á t  Móriban, e z e n k í v ü l  e g y  
a lu m ín iu m  fe ld o lg o z ó  ü z e m e t  is b e z á r ta k . A  t o v á b b i a k 
b a n  t e r v e z ik  B olzanoban  é s  Fusinaban  l e v ő  k o h ó ik  
( e g y e n k é n t  35  k t / é v )  l e á l l í t á s á t  is. A z E f i m  á l l a m i  
h o ld in g  t á r s a s á g  c á f o l t a ,  h o g y  a  k o h ó k  l e á l l í t á s á r a  a  
v á r t n á l  k o r á b b a n  k e r ü l  a  s o r .

A lu m ín iu m , 1 9 8 3 .1 1 . sz.

Bővítik a jam aik a i timföldgyártást

A z Alcoa M inera ls o f  Jam aica  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  
1984  k ö z e p é n  ú jb ó l  m e g k e z d i  te rm e lé s é t a  clarendon i 
t im f ö ld g y á r  m á s o d ik  ü z e m é b e n .  E z t  az  ü z e m e t  1 9 8 1 - 
b e n  á l l í t o t t á k  le . A z  e g y s é g  ú jb ó l i  m e g in d í tá s á v a l  a  g y á r  
e d d ig i  36 5  K t / é v  t e r m e l é s e  e lé r i  a z  500 K t / é v  s z i n t e t .  
(H . W .)

A lu m ín iu m , 1 9 8 3 .1 1 .  sz.

.VIitiiiíiiiiiinkolió indítások Japánban is

A  S u m itom o  S m e ltin g  Со 17 K t/é v - rő l  3 4  K t / é v r e  
n ö v e li  f é m te r m e lé s é t  é s  m e g k e z d te  az  e lő k é s z ü le t e k e t  a  
T o y o  é s  T o y a m a  k o h ó k  k é t  k á d s o r á n a k  ú j r a i n d í t á s á r a .  
A z in d u lá s  u t á n  Toyoban  19 K t /é v ,  te rm e lé s  f o l y i k .  A z  
é v e s  182 K t / é v  k a p a c i t á s n a k  é s  18 ,7 % -o s k i h a s z n á l á s á t  
j e l e n t i  a z  ú j r a in d í t á s  e l ő t t i  9 ,3 %  k a p a c i t á s k i h a s z n á l á s 
s a l  s z e m b e n . A z ú j r a i n d í t á s  o k a ,  h o g y  1983 s z e p t e m 
b e rb e n  a  f é m k é s z le t  2 1 ,6  K t - r a  c s ö k k e n t a z  e g y  é v v e l  
a z e lő t t i  100  K t- r ó l .  (H . W .)

A lu m ín iu m , 1 983 . 11. sz.



V Á L L A L A T

segítséget kíván nyújtani szolgáltatásaival az Ipari Minisztérium ágazati irányítása alá tartozó vállalatok, 

intézmények, szövetkezetek, valamint gazdasági társulások műszaki és gazdasági vezetőinek, kutatóinak, 

fejlesztőinek, kereskedelmi szakembereinek a mindennapi munkájukban felmerülő problémáik meg

oldásához.

A P R O D IN FO R M  Kohó- és B ánya ipari In form ációs O sztálya a

-  öntészeti,

külföldi m űszaki, gazdasági és kereskedelmi információk kutatásával, feltárásával 
rendszerezésével, elemző, értékelő feldolgozásával foglalkozik.

In form ációs szo lgáltatásaink:

-  irodalomkutatások,

-  témafigyelések, referátum- és töm örítvénygyűjtem ények,

-  szemletanulmányok (témadokumentációk),

-  elemző, é rtékelő  tanulmányok,

-  szintetizált információkat ta rta lm az ó  döntéselőkészítő tanulmányok,

-  periodikus és vállalati műszaki és  műszaki-gazdasági szakirodalmi tájékoztatók,

-  szakfolyóiratok szakkönyvek, katalógusok, gyártm ányismertetők kiadása,

-  primer dokum entum okról m áso latok , magyar nyelvű töm örítvények készítése.

C ÍM Ü N K :

PRODINFORM  M űszaki Tanácsadó V á l la la t  

Kohó-és B ányaipari Inform ációs O s z tá ly

Budapest, Munkácsy M. u. 16., Magasföldszint 3 , 4, 5, 6 szoba

Levélcím: 1372 Budapest, Pf. 453.

Telefon: 3 2 3 - 7 7 0 /0 8 ,  9 6 ,9 0 0 ,9 0 2  mellék 

3 2 2 - 8 6 6 ,  122-966

kohászat te rü le té n : a bányászat te rü le té n :

-  vaskohászati,

-  színesfémkohászati,

-  szén-, érc- és ásványbányászati,

— szénhidrogénbányászati,

Legyen ÖN is a megrendelőnk!

Keressen bennünket akár telefonon is!
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A dugattyúöntvények gyártásának m űszeres ellenőrzése
R A J C Z Y  A N  D  R  Á  S o k i .  k o h ó m é rn ö k  

V a s ip a r i  K u t a t ó  é s  F e j l e s z tő  V á lla la t

A z  a lu m ín iu m  dugattyúöntvények jellegzetességei. 
A z  öntvény gyártás fo lya m a ta  és a  gyártásközi ellen 
őrzés. A  gyártás egyes szakasza inak  m intavételes, 
fo lyam a tos és időszakos m űszeres ellenőrzése. A m é 
rési eredm ények regisztrálása.

Általános ismeretek a dugattyúkról

Az ö tö tt d u g a tty ú k a t a  gépgyártás két nagy 
terü letre  használja alkatrészként: a  belső égésű 
m otorokat és a  kompresszorokat gyártó  iparágak. 
A műszaki követelm ények és a felhasznált mennyi
ség szerint egyaránt a  m otorgyártás az elsődleges. 
Belső égésű m otorokat elsősorban a  közúti já r 
művek hajtására  használnak, de a  repülőgépeknek, 
hajóknak és m unkagépeknek is legtöbbször d u 
g a ttyús m otorok szolgáltatják a  mechanikai ener
giát. A motorok egyik legfontosabb és egyben 
legkényesebb alkatrésze a dugattyú , m ert igen 
erős mechanikai és term ikus igénybevétellel te r 
helve a következő feladatokat kell teljesítenie 
[ 1 ] :

— a hőenergia á ta lak ítása  mechanikai energiává,
— a henger töm ítése a  forgattyúház felé,
— a hajtórúd felső végének egyenesbe vezetése,
—  a kétütem ű m otorban a be- és kiáram lónyílá 

sok vezérlése.
Ezeknek a követelményeknek a kielégítéséhez 

olyan tulajdonságok kellenek, amelyekkel szinte 
kizárólag az alum ínium ötvözetek néhány csoport
ja  rendelkezik. Érdem es megemlíteni, hogy a nem 
zetközi m otorkerékpár- és autóversenyeken, vala 
m int a repülőgépekben még 1913-ban is ö n tö tt 
vas dugattyúkkal működő m otorokat használtak 
annak ellenére, hogy az ipari m éretű alum ínium 
term elés m ár a m últ század végén megkezdődött. 
Az első alum ínium  dugattyú t 1914-ben építették

D K  6 6 9 .7 )7 :6 2 1 .4 — 2 4 2 .3 4 :6 6 8 .5

be Mercedes-Benz autóm otorba [2]. A rohamos 
fejlődés másik irán y á t a magnéziumötvözetek 
járm űipari felhasználása jelentette, de a  dugaty- 
tyúöntvények alapanyagaként ezek széles körben 
elterjedni nem tu d tak .

A dugattyúk legfontosabb tulajdonságai a  kö 
vetkezők [1]:
— kis tömeg, hogy az alternáló töm egerők nagy 

fordulatszám oknál is kicsinyek m aradjanak,
— nagy melegszilárdság, különösen a d u ga ttyú fe 

néken (az égésterm ékek nyomása m otortípus 
tól függően 4— 14 MPa),

— jó hővezető képesség, hogy ne keletkezzenek 
nagy hőmérséklet-különbségek a d u g a tty ú  a- 
nyagában,

- csekély hőtágulás, hogy a hengerhez való illesz 
kedés minél pontosabb legyen,

— jó kopásállóság az élettartam  növelése érdeké 
ben.

A vízhűtéses, négyütem ű O tto-m otorokban a 
dugattyúfenék hőmérséklete teljes terheléskor a 
300°C-ot is elérheti, ezért olyan ötvözőelemekre 
van szükség, amelyek az alumínium hőállóságát, 
melegszilárdságát jav ítják . Gondoskodni kell a 
hőtágulást csökkentő és a kopásállóságot javító 
ötvözőkről is, továbbá lehetővé kell tenni, hogy a 
dugattyú  szilárdsági tulajdonsági hőkezeléssel ja 
v íthatók legyenek.

Mindezeket a  feltételeket az AlSiCuNiMg-típu- 
sú dugattyúötvözetek teljesítik legjobban. Ezek 
az ötvözetek három  csoportba oszthatók :

— hipoeutektikus ötvözetek (Si< 11%),
— eutektikus ötvözetek (Si =  11 —13%),
— hipereutektikus ötvözetek (Si> 13%).

A szilíciumtartalom alsó határa rendszerint 8—9
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%, felső határa pedig 25%  körül van. A többi h á 
rom ötvöző (réz, nikkel és magnézium) részarány a 
a legtöbb dugattyú ötvözetben egyenként 1—3% . 
E négy legfontosabb ötvöző mellett a d u g a tty ú ö t 
vözetek mindig tartalm aznak vasat és m angánt, 
továbbá esetenként különleges célokat szolgáló 
ötvözőfémeket (pl. króm ot és cirkóniumot) egyen 
ként 1%-nál kisebb mennyiségben.

Az ötvöző- és szennyező elemek a d u g a tty ú ö t 
vözetek tulajdonságait a  következők szerint befo 
lyásolják [3]:

A szilícium fő feladata a  hőtágulás csökkentése, 
de jelentősen javítja az öntészeti tulajdonságokat 
is (formatöltő képesség, folyékonyság, repedésál
lóság). A szilícium tartalom növekedésével — fő 
ként a hipereutektikus tartom ányban — növek 
szik a kopásállóság.

A réz jav ítja  a szilárdsági tulajdonságokat, elő 
segíti a  hőkezelhetőséget, növeli a melegszilárd 
ságot.

A nikkel javítja a szilárdsági tulajdonságokat, 
fokozza a réz melegszilárdság-növelő ha tásá t. Ez 
utóbbi tulajdonság nemcsak réz, hanem m angán 
és vas jelenlétében is megnyilvánul.

A magnézium lehetővé teszi az Al-Si ötvözetek 
szilárdságnövelő hőkezelését Mg2Si vegyület kép 
ződése révén.

A vas kissé javítja  a melegszilárdságot, de fon 
tosabb ennél a káros hatása, ugyanis az Al-Si-Fe 
vegyületek lemezes megjelenési formája m ia tt az 
ötvözet rideggé válik.

A mangán jobban ja v ítja  a melegszilárdságot, 
mint a  vas, ugyanakkor beépül a szilárdsági t u 
lajdonságokat károsító, vastartalm ú interm etalli- 
kus vegyületekbe, és kedvezően módosítja azok 
megjelenési formáját.

Az alumínium dugattyúk  m éretválasztéka rend 
kívül széles. A dugattyúöntvények zömét a  sze 
mélygépkocsik O tto-m otorjaiba és a m otorkerék 
párok motorjaiba építik be. Ezek az öntvények 
megmunkálatlan állapotban általában 0,2— 0,5 kg 
tömegűek. A másik nagy csoportot a tehergépko 
csik, autóbuszok, vasúti mozdonyok és m unkagé 
pek dízelmotorjaihoz használják fel, ezeknek a  d u 
gattyúknak a tömege a 8 kg-ot is eléri. Legnagyob 
bak a nagy teljesítm ényű hajómotorok dugattyú i, 
amelyek között m egm unkálatlan állapotban a 
40—50 kg-os sem ritkaság. Ezekből és az egészen 
kicsi, néhány század kilogrammos öntényekből 
azonban viszonylag kevés készül.

A gyártástechnológia szempontjából a kokilla- 
öntés egyeduralma jellemző, a belső üregeket a 
bonyolultságnak megfelelően osztott acélmagok 
képezik ki. A kokillaöntést nemcsak a nagy soro 
zatú gyártás, hanem az elérni kívánt tömör, finom  
szerkezetű ön tö tt szövet is indokolja. K isebb so 
rozatokhoz —- például konstrukciós k ísérletek 
hez — a belső üreget homokmaggal a lak ítják  ki. 
Homokmaggal öntik a hajómotorok nagy dugaty- 
tyúitis, de a külső palásto t minden esetben célszerű 
kokillával kialakítani.

A m ár em lített igen erős mechanikai és term ikus 
igénybevétel m iatt a duga ttyú  geometriai m ére 
tezése kényes feladat. Felmelegedés közben a  d u 
gattyú nemcsak tágul, hanem deformálódik is.

Ahhoz, hogy pzem i hőmérsékleten a  palást hen 
geres legyen, hideg állapotban hordó-ovális alakú 
ra kell megmunkálni [1]. A hőtágulás körülménye
it beöntött invar betétekkel is befolyásolják 
[4], ezek minim ális hőtágulási együ ttható jú  vas 
nikkel ötvözetből készülnek.

Gyakran igényel beöntött b e té te t a  legfelső 
töm ítőgyűrű hornyának kialakítása is, m ert a 
nagy teljesítm ényű dízelmotorok dugattyúiban 
ezen a ponton jelentkező rendkívüli hőterhelés 
mellett az alum ínium ötvözet a m echanikai igény- 
bevételt m ár nem  bírja tartósan elviselni. Ilyen 
esetekben a b eön tö tt gyűrűhordozó b e té t anyaga 
Niresist (15% nikkeltartalm ú különleges ö n tö tt 
vas). A dugattyúgyűrűk  feladata többek között 
az is, hogy az égéstérben keletkezett h ő t elvezessék 
a dugattyútó l a hengerfalhoz. Természetesen a 
legfelső töm ítőgyűrű viszi á t a legnagyobb hő 
mennyiséget [1]. Fontos, hogy a d u g a tty ú  és a be 
öntött Niresist gyűrű között diffúzió, fémes kötés 
jöjjön létre, m ert csupán m echanikai kötéssel 
nem biztosítható  megfelelő hőátadás. A fémes kö 
tést a N iresist gyűrű beöntés e lő tti Al-Fin-kezelé- 
ségével segítik elő úgy, hogy a tiszta, zsírtalan íto tt 
gyűrűt alum ínium olvadékba m ártva  annak felü 
letén interm etalükus Fe-Al vegyületekből álló 
átm eneti réteget hoznak létre [5]. Kevéssé ismert, 
hogy a gyűrűhordozó betétet nemcsak Niresistből, 
hanem speciális alumíniumbronzból (CuAlllN iö 
Fe5) is készítik [6].

A nagy igénybevételű dízeldugattyúk fenékré
szének hű tését sokszor hűtőcsatornával oldják 
meg, amelyen a m otor kenőolaját vezetik át. A hű 
tőcsatorna kiképezhető beöntött rézcsővel (ame
lyet később esetleg kioldanak salétrom savval), 
vagy az erre a célra alkalmas sóból készült maggal. 
A homokmagot nem  lehetne tökéletesen eltávolí 
tani, a  sómag viszont vízzel kioldható [7].

Az öntvénygyártás folyam ata

A dugattyúgyártás döntő tevékenysége az öntés, 
ez az utolsó lehetőség a hibamegelőző beavatko 
zásokra [8]. Az öntés és az öntést megelőző műve
letsorok szakadatlan  ellenőrzése szükséges ahhoz, 
hogy a dugattyúöntvények minősége megbízható 
legyen. A gyártásközi ellenőrzésnek be kell épül
nie a gyártási folyam atba, a kiinduló anyagoktól 
és eszközöktől kezdve egészen a  végtermékig. 
Csak akkor várha tunk  tartósan jó eredm ényt, ha a 
gyártásközi ellenőrzés a  technológia szerves része. 
Az ellenőrzés m ódja a  művelet jellegétől függően 
többféle lehet: szemrevételezés, technológiai pró 
ba és műszeres mérés.

A gyártásközi ellenőrzésnek nem kizárólag és nem 
is elsősorban a meó-szervezet tevékénységét kell 
tekinteni, bár az t is tartalm azza. A megbízható, 
állandó term ékm inőség eléréséhez sokkal inkább 
fontos az egyes műveleteket végző dolgozók ön 
irányítása. H a az önirányítás lehetőségét kívánjuk 
megteremteni, három  lényeges fe lté te lt kell kielé
gítenünk [9]. Lehetővé kell tennünk a dolgozó szá 
mára, hogy tu d ja , mi a  teendője, tu d ja , p illanatnyi
lag mit tesz és tu d ja  szabályozni tevékenységét.
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A műszeres ellenőrzés szem pontjából a ,,m it 
tesz” ism eretét kell kiem elnünk: a dolgozónak 
rendelkeznie kell olyan eszközzel, amellyel tudo 
m ást szerez arról, hogy m unkája megfelel-e az 
előírásoknak.

Az öntést három  párhuzam os m űveletsor előzi 
meg: az olvasztás, a magkészítés és a  beöntendő 
betétek előkezelése.

Már volt arról szó, hogy a homokmag használata 
nem jellemző a dugattyúöntvények gyártására, 
mégsem hagyhatjuk  figyelmen kívül őket, m ert 
a műszeres ellenőrzés jelentősége ezen a területen 
is érvényesül. Nem általános a  beöntö tt betétek 
alkalm azása sem, de hasonló okból ezt sem mellőz
hetjük.

A gyártási folyam atot két szakaszra bontva az 
1. és 2. ábrán m u ta tjuk  be. Az 1. ábrán  az öntés 
előtti, a 2. áb rán  pedig az öntés u tán i szakaszok 
láthatók. Az egtms szakaszok kapcsolatát az áb 
rákon nyilak jelzik, ezek egyú tta l a  féltermékek 
ú tjá t is jelentik.

Műszeres ellenőrzés a gyártási folyamatban

Az alum ínium  öntvényekkel szemben tám asz 
to tt  követelm ények a járm űiparban a legszigo
rúbbak, a d u g a tty ú k  pedig ezen belül is kiemelt 
termékek. É rth e tő  tehát, hogy minden olyan el
lenőrzési m ódszert és eszközt, amely az alum íni
umöntödék m unkafolyam atainak minősítésére a l 
kalmas, elsősorban a dugattyúöntödék igyekez 
nek meghonosítani. Természetesen ez nemcsak az 
ellenőrzés, hanem  a,m egbízható gyártás módsze
reire és eszközeire is igaz.

E m lítettük , hogy ellenőrizni többféleképpen 
lehet: szemrevételezéssel, technológiai próbával 
vagy műszeres méréssel. A műszeres mérés — a 
másik kettővel ellentétben — számszerűen jellem 
zi a vizsgált anyag vagy m űvelet minőségét. 
A dugattyúöntvények gyártási folyam atában a 
hőmérséklet- és időtartam m éréseké a döntő szerep, 
ezeket alkalm azzák a legáltalánosabban. A kokil- 
lák és magszekrények m éreteinek ellenőrzése is 
fontos, ezt azonban csak hosszabb időközönként 
kell elvégezni. Műszerrel m érhetők egyes technoló 
giai jellemzők is, m int például a fémolvadék gáz- 
ta rta lm a vagy a homokmag szilárdsága.

Gyakoriság szem pontjából az ellenőrzési m ód 
szereket három  csoportba sorolhatjuk:
— folyamatos, illetve minden darabra  kiterjedő 

ellenőrzés,
—- m intavételes ellenőrzés és
— az ad o tt körülm ényektől függő esetenkénti 

ellenőrzés.
A gyártási folyam atban részt vevő anyagok, 

eszközök, félkész és késztermékek műszeres ellen 
őrzésének lehetőségeit a gyártási folyam at idő 
beli sorrendjében tárgyaljuk.

Olvasztás és olvadékkezelés
Az alum ínium ötvözetek olvasztásakor az egyik 

legfontosabb minőségi feltétel, hogy az adott ö t 
vözetre m egengedett legnagyobb hőmérsékletet ne 
lépjük túl. Az egyes olvadékkezelési műveletek 
eredményessége is elsősorban a ttó l függ, hogy a

Ш Г -Г

1. ábra. A gyártási fo ly a m a t öntés előtti szakasza i

\sm -T \

2. ábra. A  gyártá si fo ly a m a t öntés u tá n i szakasza i

felhasznált kezelőszerre (sók, tubusok, tab letták) 
előírt optimális hőmérsékletet betarto ttuk-e. 
Fontos a kezelési idő ta rtam  és a kezelések utáni 
„kivárási idő” b e ta r tá sa  is.

A dugattyúöntödékben szinte kizárólag a jól 
szabályozható, stab ilis  hőmérsékletű, elektromos 
ellenállásfűtésű tégelyes kemencéket használják. 
Ügyelni kell azonban arra, hogy a fém olvadék fo
gyása következtében a  hőmérséklet lassan emel
kedik. Ennek m egakadályozására a szabályozót 
folyamatosan u tá n a  kell állítani az ellenőrző mé
rések adatai alapján .
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Az olvadék hőm érsékletének érzékelésére leg 
alkalm asabb a bemártó hőelem , amelyet — m eg 
oldásától függően — m intavételes (alkalm ankén 
ti) vagy folyamatos m érésre használhatunk. A 
m ért hőmérséklet kijelzésére analóg vagy digitális 
készülék szolgál. A kézi műszereken kívül a szám 
jegyes kijelzőknek nagyalakú  változatait is hasz 
nálják  az olvasztókemence kapcsolószekrényébe 
építve, vagy közvetlenül a  kemence mellé te le 
pítve.

Fontos minőségi jellem ző a fémolvadék gáz 
ta rta lm a, erről technológiai próbákkal is le 
het tájékozódni. Szám szerűen mérhető a  g áz ta r 
talom  a Dardel-féle készülékkel, ezek közül n á 
lunk is ismert típus az Alu-Schmelztester [10].

Előfordul, hogy o lvasztáskor a m agnézium tar
talom  az előírt érték a lá  csökken, vagy gondatlan 
kezelés m iatt a vastarta lom  növekszik. A vissza 
térő hulladékok keveredése is okozhat megenged
hetetlen eltéréseket az ö tvözet előírt összetételé 
től. A selejt megelőzésére az adag teljes beolvadá 
sa és átkeverése után m in tá t vesznek, am elyek 
spektrométerrel az olvadékkezelés időtartam a a la t t  
ellenőrizni lehet. Ez a  gyorselemzés az a lapja a 
szükség szerinti korrekcióknak.

A beöntendő belétek előkezelése

Egyszerű mechanikai kö tés esetén a  beöntendő 
betétek  előkezelése csak a  felmelegítésre korlá to 
zódik, de az előmelegítés hőmérséklete és id ő ta rta 
ma ekkor sem közömbös. A Ni resist gyűrűk Al- 
Fin-kezelésekor a szükséges kezelési hőm érséklet 
és időtartam  pontos b e ta r tá sa  nagy jelentőségű, 
a diffúziós kötést biztosító átm eneti réteg szerke 
zete és vastagsága elsősorban ezektől függ.

A kezeléshez használt olvadék lehet színalumí- 
nium, de lehet valamilyen —  erre a célra kidolgo 
zo tt —  alumíniumötvözet is. Mindkét esetben f i 
gyelembe kell venni, hogy a  vas oldódik az alum í
nium ban, tehát Al-Fin-kezelés közben a bem árto tt 
betétek  az olvadék v a s ta rta lm á t fokozatosan nö 
velik. Bizonyos vastartalom  (kb. 2,5%) elérésekor 
az átm eneti réteg minősége rohamosan rom lani 
kezd, ekkor az elhasználódott, vasban dúsult ol 
vadékot ki kell cserélni. I t t  ism ét fontos a gyors- 
elemzés, mert kezdetlegesebb módszerekkel (pl. 
technológiai próbákkal) a  vastartalom  növekedé 
sének figyelemmel kísérése kevésbé megbízható.

Magkészítés
A homokmagok gyártásához használt form ázó 

keverékek minőségét m intavételes módszerrel e l 
lenőrzik. Egy-egy keverési adag elkészültekor az 
adagból mintát vesznek, és a  keverék jellemző t u 
lajdonságait homokvizsgáló laboratórium ban m eg 
határozzák [11]. A homokvizsgáló műszerekkel a 
magok gázátbocsátó képességét, továbbá nyomó-, 
hajlító- és húzószilárdságát ellenőrzik. Van lehető 
ség a  laboratóriumban a  homokkeverékek nedves 
á llapotú  vizsgálatára és a  keverékek alapanyagá 
ul szolgáló homokok m inősítésére is. Az alaphom ok 
nak iszaptartalm át, szemcseösszetételét és a ho 
mokszemcsék alakját szok ták  vizsgálni.

öntés
A kokillaöntés gyakorlatában jól bevált szabály: 

minél hidegebb legyen a fém, és m inél melegebb a 
kokilla [11]. A  k é t hőmérséklet optim ális értékét 
— ezek az ö tvözettő l, a dugattyú geom etriájától 
és a kokillakonstrukciótól függenek — próbaön 
tésekkel kell m eghatározni. A kokilla hőmérsékle 
té t  — akárcsak a  fémolvadékét —  m intavételes 
vagy folyam atos méréssel ellenőrizhetjük. M inta 
vételes m éréskor tapintó hőelemmel a kokilla 

-m unkafelületének hőmérsékletét közvetlenül ér 
zékeljük. A folyam atos mérést b iztosító  hőérzé
kelőt viszont be kell építeni a  kokillába úgy, hogy 
a külső oldalról befúrva a lehető legjobban meg
közelítsük a m unkafelületet. A m ért értékek kijel
zésére i t t  is használhatunk analóg vagy digitális 
készüléket.

Az öntést előm elegített kokillával kezdik, és a 
műveletek szabályos időközönkénti ismétlődésekor 
a  kokilla hőm érséklete egy időpontban állandósul. 
Az állandósult hőmérséklet a ciklus időtartam ának 
függvénye. H a te h á t a kokilla hőm érsékletét fo
lyamatos fűtéssel vagy hűtéssel nem befolyásoljuk, 
akkor — állandó olvadék-hőmérséklet esetén — a 
ciklus id ő ta rtam a a hőmérséklet szabályozásá 
nak egyedüli eszköze. A kokilla hőmérsékletének 
kijelzésével az ö n tő  ellenőrizni tu d ja  m unkatem 
pója egyenletességét.

A dugattyúöntvények falvastagsága nem egyen
letes: a fenékrész és a csapszegfuratok környezete 
lényegesen vastagabb , mint a palást. A töm ör szö
vetszerkezet biztosítása érdekében gyakori, hogy 
a vastag falú öntvényrészeknél a kokillát hűtőbe- 
tétekkeí kell e llá tn i. Ezeken az üreges betéteken 
öntés közben hűtővizet áram oltatnak keresztül. 
Nem mindegy, hogy mekkora a  hőelvonás mértéke 
ezeken a k ritikus pontokon, ezért szükséges, hogy 
a kísérletekkel m eghatározott optim ális hű tést fo 
lyamatosan ellenőrizzük. Legcélszerűbb az elfo
lyó hűtővíz hőmérsékletének hőelemes érzékelése.

Meg kell em líteni, hogy a kokilla és az elfolyó 
hűtővíz hőmérsékletének állandósulása nem szó 
szerint értendő. A fémolvadék beöntésekor az e- 
gész rendszer felmelegszik, az ö tvény  eltávolítá 
sakor pedig lehűl. így  mind a kokilla, mind az el
folyó hűtővíz hőmérséklete egy legkisebb és egy 
legnagyobb é rté k  között ingadozik.

Hőkezelés
A dugattyúöntvények hőkezelésének célja a 

szilárdsági tulajdonságok javítása, az öntési fe 
szültségek csökkentése és a térfogatállandóság 
biztosítása [12].

A dugattyúöntvényeket á lta lában  egy- vagy 
kétlépcsős m ódszerrel hőkezelik. A kétlépcsős tech 
nológia első lépcsője az oldó izzítás és az azt követő 
gyors lehűlés, m ásodik lépcsője a mesterséges ke- 
ményítés. Egylépcsős kőkezeléskor az oldó izzí
tás elmarad, csak  a mesterséges kem ényítést a l 
kalmazzák.

A hőkezelés a  dugattyúöntvények gyártásának 
nagyon fontos művelete, mert e ttő l függ a kész 
dugattyúk térfogat-állandósága. A dugattyúön t 
vények térfogata  felmelegítéskor növekszik, lehű 
léskor csökken, de a térfogat-növekedésnek egy
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része a lehűlés u tá n  is megmarad. Akkor eredmé
nyes a  hőkezelés, ha a visszamaradó térfogat-növe 
kedést teljes egészében létrehozza, és így a kész 
dugattyúk  üzem közbeni felmelegedése maradó 
változást m ár nem  okoz.

Ez a  követelm ény csak akkor teljesül, ha a hő 
kezelés hőm érséklete és idő tartam a kielégítő pon 
tosságú. A hőkezelés hőm érsékleteit általában 
±5°C  pontossággal kell betartan i, am i 1% hibá 
nak felel meg. Hőkezeléskor te h á t kiem elt fontos 
ságú a hőm érséklet folyamatos ellenőrzése. A hő 
kezelő kem encék munkaterének homogén hőmér
sékletét v en tillá to r biztosítja, az állandóságot pe 
dig szabályozóautom atika. A szabályozó a kemen 
ce fű tését periodikusan ki-be kapcsolja, tehát a hő 
mérséklet állandósága a la tt i t t  is egy legkisebb és 
égy legnagyobb érték közötti ingadozást kell é rte 
ni. Az ingadozás intervallum a a kemence légteré 
nek közepén m indig kisebb, m int a falak közelében, 
de kifogástalan légkavarású kemencében az inga 
dozások középértéke homogén eloszlású. Az ellen 
őrzésre szolgáló hőelemet lehetőleg a légtér köze
pén kell elhelyezni.

Mérni kell az oldó izzítás befejezése és a vízben 
való gyors lehűtés közötti idő ta rtam o t is, m ert ez 
döntő jelentőségű a szilárdsági jellemzők egyenle
tessége szem pontjából. Csak akkor szám íthatunk 
eredményes hőkezelésre, ha ez az idő tartam  nem 
több 20—30 másodpercnél.

A készöntvények ellenőrzése
A kész dugattyúöntvények belső, re jte tt hibáit 

m intavételes vagy  minden darabra  kiterjedő ron- 
csolásmentes vizsgálatokkal tá rh a tju k  fel [13]. 
Ez radiográfiás vagy ultrahangos módszerrel vé 
gezhető.

A radiográfiás vizsgálat sugárforrása a röntgen- 
készülék vagy valam ely radioaktív izotóp, a kép 
megjelenítésére pedig átvilágítóernyő vagy foto- 
emulziós film  szolgál. Radiográfiás vizsgálattal 
ki lehet m u ta tn i a  szívódási üregeket, a gázporozi- 
tá s t és a  zárványokat. Az anyagfolytonosság belső 
hibái k im u ta tha tók  ultrahangos készülékkel is, 
de ez a módszer elsősorban a b eön tö tt betétek 
diffúziós kötésének vizsgálatára alkalm as.

A dugattyúk  mechanikai jellemzői közül a ke 
ménység az, am elyet minden darabon, károsodás 
nélkül lehet m érni. Erre a célra a  Brinell-m ódszert 
alkalm azzák.

A készöntvények ellenőrzésére roncsolásos vizs 
gá latokat is használnak. Természetesen ezek m in 
tavételes vizsgálatok, és például a hőkezelési ada 
gok minősítésére vagy az elfogadhatónál nagyobb 
arányú selejt okainak felderítésére szolgálnak.

A hőkezelési adagok minősítésére szolgál a té r 
fogat-állandóság vizsgálata. Ennek lényege, hogy 
a kész m éretre megm unkált duga ttyú  átm érőjét 
m eghatározott pontokon nagy pontossággal meg
mérik, m ajd speciális hőkezelésnek vetik  alá. Ez 
350°C-ra való felmelegítésből, 5 órás hőntartásból 
és 50°C/h sebességű lehűtésből áll. E z t a kezelést 
háromszor megismétlik, m ajd ú jabb  méréssel el
lenőrzik az átm érőket. A visszamaradó átm érőnöve 
kedés, a  duzzadás megengedett m értéke az ötvö 
zetfajtátó l függ, de még a hipoeutektikus Al-Si

dugattyúötvözetek esetében sem lehat több, mint
0 ,0 0 0 2 2 ) .

A selejtokok felderítéséhez nyú jt segítséget a 
dugattyúk szövetszerkezetének mikroszkópos 
vizsgálata. Jellem ző példa erre a hipereutektikus 
Al-Si dugattyúötvözetekben levő prim er szilícium 
kristályok nagyságának és eloszlásának vizsgálata, 
amely a szemcsefinomító olvadékkezelés minősíté 
sének eszköze.

A mérési eredmények regisztrálása
A folyamatos méréssel ellenőrzött jellem zőket 

megfelelő regisztrálóm űszerrel rögzíteni is lehet. 
Ennek az öntési műveletsor ellenőrzésében van 
elsődleges jelentősége, m ert i t t  a hőmérséklet-idő 
diagram minden darab öntvény gyártásának  kö 
rülm ényeit rögzíti.

A gyártási folyam at másik fontos ága az olvasz 
tá s  és az olvadékkezelés. Ennek regisztálásakor a 
hőmérséklet-idő diagramból kiolvashatók a  keze
lési hőmérsékletek és a műveletek id ő ta rtam a is. 
Hőérzékelőként ekkor védőcsöves hőelem et kell 
használni, am ely állandóan az olvadékba merül.

A beöntendő betétek  előkezelésére használt olva 
dék hőmérsékletének ellenőrzésével az átm eneti 
réteg kialakulásának feltételeit ta r th a tju k  szem 
mel. Ebben az esetben célszerű a hőelem et a be 
té tek  bemártószerkezetén elhelyezni, m ert így 
nemcsak a hőmérsékletről, hanem a bem ártás idő 
tartam áról is tájékozódhatunk.

Befejezésként nézzünk egy példát arra, hogy több- 
csatornás regisztrálóműszer segítségével hogyan 
kaphatunk átfogó képet a dugattyúöntvények so
rozatgyártásáról. Négycsatornás vonalíró felhasz 
nálásával közös diagramon összevontan ábrázol
ha tjuk  az öntőkokilla, az elfolyó hűtővíz, a fémolva 
dék és a beöntendő gyűrűhordozó hőm érsékletét. 
A közös hőmérséklet-idő diagramból kiolvashatjuk 
az egymástól független mérések időbeli különbsé 
geit, tehát például arra  is választ kapunk, hogy a 
szemcsefinomító kezelés és az első öntés között a 
kivárási idő megfelelt e az előírásnak.
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A nyom ásos öntőszerszám ok vegyi összetételének, 
m echanikai és technológiai tulajdonságainak össze 
hasonlítása. A  gyártástechnológia hatása az acélok  
tulajdonsa,gaira. А  К  13 je lű  acél a lkalm asságának  
kritérium ai.

Bevezetés
V ilá g s z e r te  s z ű k ü l  a  n y o m á s o s  ö n té s  s z e r s z á m a i 

h o z  h a s z n á l t  m e le g a la k í tó  s z e r s z á m a c é lo k  v á l a s z 
t é k a .  A z a c é lo k  v e g y i  ö s s z e té te le  m e l le t t  e g y r e  
n a g y o b b  s z e re p e t  k a p  g y á r tá s t e c h n o ló g iá ju k  is .

A következőkben először összehasonlítjuk a 
jára tos melegalakító szerszámacélok vegyi össze 
té telét, mechanikai és technológiai tulajdonságait , 
m ajd  bem utatjuk az acélgyártási technológia h a 
tá sá t az acélok tulajdonságaira. Ezt követően kö 
zöljük azt az előírásrendszert, amelyet ma a nyo 
másos öntés céljára szolgáló szerszámacélokra a 
legjobbnak tartanak. Végül p á r szóval jellemezzük 
az átdolgozott és jelenleg kiadás a la tt álló MSZ 
4352 „Ö tvözött szerszámacél” szabványt a  nyo 
másos öntés céljára használható acélok szem pontjá 
ból.

V nyomásos öntőszerszámok acéltípusai
A nyomásos öntőszerszámokhoz nemzetközileg 

használatos acélok vegyi összetételét az 1. táblá
zatban foglaltuk össze. Az acélok zömét a  m agyar 
К  13 minőséghez hasonló típusok adják. Ezek 
alumínium, magnézium, horgany és ötvözeteik 
nyomásos öntéséhez használatosak. A réz 
ötvözetek nyomásos öntéséhez а К  14 minőség 
hez hasonló acélt, illetve ennek 2,8% kobalttalö t- 
vüzött változatát használják. Főleg ezen a te rü le 
ten  használható jó eredm énnyel а К 13 és а К  14 
típusok jól átgondolt kombinációja, amely a svéd 
Uddeholm cég UHB QRO 80 M jelzésű acélja. 
Ennek vegyi összetételét a következő meggondolá 
sokkal alakíto tták  ki :
— Elhagyták а К  13 típusra  jellemző viszonylag 

nagy szilícium tartalm at, m ert a szilícium nö 
veli az M3C típusú karbidok bomlási sebessé 
gét a megeresztéskor. A kisebb szilícium tartal
mú acélban ennek következtében m agasabb 
hőmérsékleten jelennek meg az MC típusú kar- 
dibok és velük együtt a  szekunder keménysé- 
gi csúcs.

—- Lecsökkentették а К  13 típusra jellemző nagy

króm tartalm at, ezért az MC v M23Ce típusú 
karbidszerkezet-átalakulás csak 650°C felett 
indul meg, azaz megnő az acél megeresztés- 
állósága.

— А К  13 minőséghez képest megnövelték a mo-
libdéntartalm at, ezért az MC típusú karbidok nem
M23C6 típusúak ká alakulnak á t  650°C feletti 
megeresztéskor, hanem  M2C-j-M23Ce típusúakká 
ezzel ismét a  megeresztésállóság növekszik.

— А К  14 minőséghez képest megnövelték a kar 
bontartalm at, azonban egyidejűleg növelték 
az acél vanádium tartalm át is. Ezzel elérték, 
hogy a többletkarbon nem a m átrixban oldó
dik, ami ridegítene, hanem M C  típusú  karbi- 
dokat alkot, am elyek növelik a melegszilárdsá 
got. Az M C  típusú  karbidok képződését segíti 
elő az is, hogy а К  14 minőséghez képest le
csökkentették a m olibdéntartalm at.

Az acélok összehasonlítása a mechanikai és 
technológiai tulajdonságok alapján

A  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  a c é l j a in a k  le g fo n 
t o s a b b  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a i  a  j ó  m e g e re s z 
té s á l ló s á g  é s  a  m e g fe le lő  sz ív ó s sá g  a  s z e r s z á m  ü z e 
m i h ő m é rs é k le té n .

Az 1. ábrán a  47 HRC keménységűre nem esített 
acélok folyáshatárának változását m u ta tju k  be a 
vizsgálati hőm érséklet függvényében [1]. Látható, 
hogy legjobb megeresztésállósága az U H B  QRO 
80 M minőségű acélnak van, ezt követik  a kobal- 
tos К 14, а К  14 és a  csaknem teljesen meg egyező- 
melegfolyáshatárú К  12 és К  13 minőségek.

A 2. ábrán ugyanezen acélok kontrakciójának 
változása lá tható  a  vizsgálati hőm érséklet függ
vényében. Legjobbnak а К  13 minőség m utatko 
zik.

A 3. ábra az 500°C-on mérhető ütőmunkát m u ta t 
ja  a megeresztési hőmérséklet függvényében. L á t 
ható, hogy az acélok maximális keménységű álla 
potában a szívóságnak minimuma van. A szokásos 
600°C körüli megeresztési hőmérsékleten (kb. 47 
HRC) a legnagyobb ütőm unkája а К  13 minősé
gű acélnak van. E z t követik az U H B  QRO 80 M 
és а К  14+Co minőség.

A nyomásos öntőszerszámok acéljainak legfon
tosabb technológiai tulajdonságai a  term ikus k i 
fáradásállóság és a  term ikus töréssel szembeni el
lenállás.

I. táblázat

A nyom ásos öntőszcrszánmklioz nem zetközileg használatos acélok  összetétele, %

S o r s z á m c S i M n s P C r M o V С о M e g je g y z é s

1 0 ,4 0 1,0 0 ,5 0 0 ,0 1 5 0 ,0 2 5 5 ,0 1,3 0 ,5 M SZ  4 3 5 2  К  12
2 0 ,4 0 1,0 0 ,5 0 0 ,015 0 ,0 2 5 5 ,0 1,3 1,0 — M SZ  4 3 5 2  К  13
3 0 ,28 0 ,3 0 0 ,3 0 0 ,015 0 ,0 2 5 3 ,0 2 ,8 0 ,5 — M SZ  4 3 5 2  К  14
4 0 ,2 8 0 ,3 0 0 ,3 0 0 ,0 1 5 0 ,0 2 5 3 ,0 2 ,8 0 ,5 2,8 K  1 4 + C o
5 0 ,4 0 0 ,3 0 0 ,7 5 0 ,005 0 ,0 2 0 2,0 2 ,0 1 ,2 U H B  Q R O  80 M

1 9 8 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  35. é v f o l y a m ,  1984. 9. s z á m

Melegalakító szerszámacélok nyomásos öntés céljára
D K .  A K T  I N G E K  I S T V Á N  o k i.  k o h ó m é rn ö k , a  m ű s z .  t u d .  k a n d id á tu s a  —  D K .  K O R A C H  M A R C E L L  o k i.  g é p é s z m é rn ö k

B M E  M e c h a n ik a i T e c h n o ló g ia  é s  A n y a g s z e rk e z e t ta n i  I n t é z e t
D K  6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 5 8 .8



A 4. ábrán a  term ikus kifáradási tulajdonságo 
ka t m utatjuk  be. A termikus kifáradásállóságot 
három különböző fárasztással vizsgálták, és a fe 
lületi repedéshálót egy etalonsorozat fokozata 
ival jellemezték. L átható , hogy a vizsgált term i
kus fárasztással szemben legjobbnak az UHB QRO 
80 M, legrosszabbnak а К  12 minőségű acél b i 
zonyult. Nem m uta tnak  lényeges különbséget a 
К  13, а К  14 és а  К  14-)-Co minőségek.

A termikus töréssel szembeni ellenállást az 5. 
ábrán lá tható  próbatesttel és módszerrel vizsgál
ták. A próbatest egyik végét a szakítógép rögzí-

la  япп-п
1. ábra. A  m elegalakító  szerszám acélok meleg}olyas- 

határa

500 600 _ 700 600
Vizsgálati hőm érséklet, °C

2. ábra. A m elegalakító szerszám acélok kontrakciója

\BBDD-3}

.V. ábra. A  m elegalakító  szerszámacélok szívóssága

4. ábra. A m elegalakító  szerszámacélok te rm iku s  
kifáradásállósága

t e t t  fejébe, a m ásik végét a szabadon elmozduló 
fejébe fogják be. Az így befogott p ró b a teste t in 
dukciós hevítéssel a maximális hőm érsékletig he
vítik, miközben az szabadon hőtágulhat. A m axi
mális hőmérsékleten — a hevítés megszüntetésé« 
vei egyidejűleg — rögzítik a szakítógép szabadon 
elmozduló fejét, ennek következtében a  húléskor 
egyre nagyobb igénybevétel terheli a  zsugorodó 
próbatestet. E gy bizonyos túlhűtéskor bekövetke 
zik a próbatest törése.

A 6“. ábra a m axim ális hevítési hőm érséklet függ
vényében m u ta tja  az egyes acélminőségekben 
tö rést okozó tú lhű tést. Valamennyi próbatestet 
előzőleg 47 H RC keménységűre hőkezelték. L á t 
ható, hogy a törésig a legnagyobb tú lh ű tés t az 
U H B  QRO 80 M acél viseli el. 500°C maximális 
hőmérséklet a la t t  ezt követi а К  13, 500°C felett 
а  К  1 4 + Со minőség.
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О)

b)
\n .n n r m

5. ábra. Л term ikus töréssel szem ben i ellenállás v izsg á la tá 
hoz használt próbatest ( a )  és a vizsgálat módszere (b )

&

\ьгапп-Е\
6. ábra. A melegalakító szerszám acélok ellenállása a  

term ikus töréssel szemben

A z  acélgyártás technológiájának hatása a 
legfontosabb tulajdonságokra

Az acélok vegyi összetételén kívül a tu la jdonsá 
gok jelentős mértékben függnek a gyártástechno 
lógiától is.

A 7. ábra а К  13 minőségű acél termikus tö rés 
sel szembeni ellenállását m uta tja  hossz- és ke
resztirányban kivett próbatestekkel. Látható, hogy 
az azonos vegyi összetételű acél hossz- és a ke 
resztirányú tulajdonságainak különbsége nagyobb

'O
N
О

"LO
4

2!

o ,  -
ö h -

Qj . '

ÓOL

30 0  áOO 500 600 700
M a x im á lis  h ő m é r s é k le t, °C

\K S n m

7. ábra. A z acélgyártás technológiájának hatása  a term ikus  
töréssel szem beni ellenállásra

lehet, mint a különböző vegyi összetételű acélok 
közti különbség (6. ábra). Az U ÏÏB  Orvar 2 M 
Supreme elsősorban abban tér el a szokásos К  13 
acéltól, hogy kén tarta lm a kicsi (S <  0,005%), és 
nagymértékben azonos tulajdonságokat m utat 
hossz- és keresztirányban. Ennek oka az acél 
gyártástechnológiájában keresendő. E z t az acélt 
elektrosalakosan átolvasztják, m ajd az átolvasz 
to t t  tuskókat 80% -os keresztmetszet-csökkentés
sel átkovácsolják.

A kéntartalom csökkentése — bárm ilyen eljárás 
sal történjék is — a  8. ábrán lá tha tó  hatással'van 
a  megfelelően átkovácsolt К 13-as acél törési szí
vósságára [2j. Minél kisebb a kéntartalom , annál 
jobb az acél szívóssága. A megfelelő előmelegíté- 
si hőmérséklet m inden esetben alapvető. Az ábrá 
ban szereplő UH В QUO 80 M minőségű acél kén 
tartalm a 0,005% volt.

S . ábra. А К  13 acél kéntartalm ának ha tása  a d inam ikus  
törési szívósságra

2 0 0 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  35. é v f o l y a m ,  19(14. 9. s z á m



9. ábra. А  К  13 К  acél elfogadható láqyitott .szövetei. 
Nitah, 500 X

e$i 7

í ö .  ábra. А  К  13 К  acél nem  elfogadható lá g y íto tt szövetei. 
N ita l , .500 X

a  —  d u rv a  s z e m c s e h a tá r m e n t i  és  szem csén  belü li k a r b i d o k ,  ft —  d u rv a  
s z e m c s e h a tá rm e n t i  é s  s z e m c s é n  b e lü li k a rb id o k  és n i t r i d e k ,  c —  d u rv a  
s z e m c s e h a tá rm e n t i  k a r b i d o k ,  d —  d u rv a  s z e m c s e h a tá r m e n t i  k a rb id o k  

é s  m ik ro k iv á lá s o k

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  35. é v f o l y a m ,  1984. 9. s z á m 201



Az elektrosalakos á to lvasz tás, a megfelelő á tk o - 
vácsolás és lágyítás e g y ü tte s  eredményeképpen a  
К  13 acél egyenletes karbideloszlású, finom k a r-  
bidszemcséket ta rta lm azó  ferrites szövetszerkeze
tű  lesz. Ilyen szövetszerkezetéket mutat a 9. ábra 
[3]. Ezek az elfogadható lágyított szövetszerkezetek.

A 10a ábrán lá th a tó , nem elfogadható lágyított 
szövetben durva, szem csehatárm enti és szemcséken 
belüli karbidok vannak. A  1 0 6  ábrán az előzőek 
hez még durva n itridek  is járulnak. A 10c á b rá n  
nem  elfogadható m ikrokiválások is láthatók [3]. 
A 10. ábrán bem uta to tt, nem  elfogadható szövet- 
szerkezetek esetén a  nyom ásos öntőszerszámok 
csak  30—40%-os é le tta rtam o k a t m utatnak.

Természetesen egy a d o t t  geometriájii és m egha 
tá ro zo tt üzemi körülm ények között működő n y o 
m ásos öntőszerszám ,  ta rtó sság á t az acélm inősé 
gen kívül más tényezők is befolyásolják:
—  a  hőkezelés (az ausztenitesítés hőmérséklete, 

ideje, védőatm oszférája, a hevítés és a h ű té s  
egyenletessége),

—  a  szerszám előm elegítésének hőmérséklete és 
az üzem közbeni egyenletes hőm érséklettartás,

—  végül a rendszeres feszültségcsökkentő h ő k e 
zelés (a várható é le tta r ta m  25, 50 és 75 % -a  
u tán  a megeresztési hőmérsékletnél 50°C-kal 
alacsonyabb hőm érsékleten 2 órás hőn tartás).

А К 13 jelű acél alkalm asságának kritérium ai

Ezeket a k ritérium okat az Amerikai N yom ásos 
Ö ntők Intézetének nyom ásos öntészeti a la p ítv á 
n y a  megrendelésére kész íte tték  el 1981-ben [4].

a) A vegyi összetétel azonos az MSZ 4352— 72 
előírásaival, de a  S <  0,005%.

b) A lágyított állapotú keménység max. 241 H B .
c) A lágyított szövetszerkezet egyenletes, fe rr it-  

karbidos legyen, ne tartalm azzon ötvöződúsu- 
lásokat, m ikrokiválásokat, a szem csehatáro 

kon és a szemcséken belül ne tartalm azzon 
durva karb idokat és nitrideket.

d) Edződési hajlam. 1010°C-ról 30 min hőntar 
tás u tán  levegőn edzve az s ^  25,4 mm-es 
szelvény legalább 50 HRC keménységű le
gyen.

e) A szemcsenagyság az előző pont szerinti tech 
nológiával e d z e tt állapotban legalább 6 le
gyen a töm b felületéről k ivett próbatestben.

f ) A zárványosság egyetlen zárványfajtánál sein 
haladhatja m eg az 1. fokozatot.

Összefoglalás

Áttekintettük a  nyomásos öntés céljára alkal
mas melegalakító szerszámacélok legfontosabb 
tulajdonságait. Ö röm m el állapíthatjuk meg, hogy 
az MSZ 4352 jelenleg kiadás a la tt levő, átdolgozott 
változata ta r ta lm az  egy К  13 jelű minőséget, 
amelyet ezeknek a  követelményeknek megfele
lően, kifejezetten nyomásos öntőszerszámok cél
jára dolgoztak ki. E z  m ár lehetőséget biztosít a 
nemzetközi színvonalú szerszámtartósságok el
érésére.
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nyomásos öntészeti 
és műanyagfröccsöntő szerszámokhoz 
100—2000 m m  hosszban!
Á tm é r ő  1 ,0 —3 2 ,0  m m
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Javaslatok a nyomásos öntőszerszám ok tervezéséhez
A. S C H I N D L E  R — H . S A  C H  S ~ R .  B  R  E  I T  L  E  R  

V e re in ig te  E d e ls ta h lw e r k e  A G , B ée s
D K  6 2 1 .74C).3 .0 4 3

A m a rke tin g  jelentősége a nyom ásos öntőszer
szám,oh tervezésében. A z  öntvényre vonatkoztatott 
szerszám költség a lakulása  a szerszám  anyagtól f ü g 
gően. A  nyom ásos öntőszerszéim igénybevétele , az 
élettartamot befolyásoló tényezők .

Bevezetés
A nyomásos öntéskor a folyékony fémet nagy 

nyom ással és sebességgel egy hőálló acélból ké 
szü lt szerszámba sajtolják. A nyomásos öntés a 
hagyom ányos homoköntéshez képest nagy term e 
lékenységgel és pontossággal tű n ik  ki.

A nyomásos öntés rohamos fejlődését nem utolsó 
sorban a korszerű és pontos nyomásos öntőgépek 
te tté k  lehetővé. Ezekkel a gépekkel nagy és bonyo
lu lt öntvényeket lehet gyártani. Jellemző példa 
a m a önthető öntvények nagyságrendjére a  Rena 
u lt  hathengeres V-m otorjának háza. A motorblokk 
töm ege a megvágással együtt 21 kg. A szerszám 
töm ege 23 t, m érete 4040 x3660 x1480 mm. A 
szerszám megmunkálása kb. 30 ezer órát igényel. 
Az 1. ábra a  szerszám álló felét m utatja .

1. ábra. A  R enault hathengeres V -m otorb lokkjának gyártá 
sához használt nyom ásos öntőszerszám álló fe le . A  szerszám  

anyaga  X  3S C rM o V  5 1 E S U — IS O D IS C

A marketing jelentősége
A szerszám tervezésekor el kell dönteni, hogy a 

gazdaságosságot szem elő tt ta r tv a  milyen acél
ból készüljön. K orábban a legolcsóbb acélt válasz 
to ttá k , hogy a szerszám költségét a  lehető leg
kisebbre csökkentsék. Ma m ár az acél kiválasztá 
sakor több szem pontot kell figyelembe venni: 
a szerszám kialakítását, felhasználási m ódját és 
igénybevételét.

A kész szerszám költségei többszörösét teszik 
ki a  szerszámacél költségének. E zért nagy jelentő 
ségű a megmunkálási költségek minimálása, 
a felület k ialakításának optim álása és a szerszám 
acél szállítási mérete. Ebben n y ú jt segítséget a 
szerszámacélokat szállító vállalatok  kereskedel
mi hálózata, amely lehetővé teszi, hogy a felhasz
náló, a szerszáintervező rövid idő a la t t  hozzájusson

a k íván t összetételű, szerkezetű, felületű acél
hoz, éspedig olyan méretben, amely megfelel a 
lehető legkisebb megmunkálási ráhagyásnak. A 
nagy fűrészelőberendezések lehetővé teszik, hogy 
a felhasználó a szerszámacélt a k íván t m éret
ben és minőségben gyorsan megkapja.

A leginkább igénybevett szerszámokhoz csak 
kiváló minőségű acélok használhatók, az olyan 
szerszámokhoz viszont, amelyekkel csak kis soro
za tú  öntvényeket öntenek, a szokásos minőségű 
acélok is megfelelnek. A m eghatározott mecha 
n ikai tulajdonságokkal rendelkező acélminősé 
gek szabványosítása m ár megtörtént. Az ISODISC 
SU P E R IO R  és az ISO BLOC 2000 fogalmakhoz 
szabványos jellemzők tartoznak.

A szabványosításnak azonban a szerszám kész
m éretére is ki kell terjednie. Ezt a szabványosí
tá s t  a  szerszám felhasználójának, tervezőjének 
kell kezdeményeznie. Csak így lehet a m egm unká 
lási költségeket — amelyek a legfontosabb költ 
ségtényezők — csökkenteni.

A szerszámacélok jó minősége biztosítékot ad a 
felhasználónak arra nézve is, hogy a  bonyolult, 
összetett szerszámok hőkezelésekor sem lép fel 
vetem edés, s így nem kell költséges utánm egm un- 
ká lást végezni.

Az 1. táblázatban egy példán m u ta tju k  be, ho 
gyan változnak az egy öntvényre vona tk o zta to tt 
költségek a szerszámacél minőségétől függően. A 
vízszintes, hideg kam rás nyomásos öntőgép záró 
ereje 9 MN. Az öAlSi9Cu3 ötvözetből ö n tö tt já r 
m űipari alkatrész tömege a beömlővel e g y ü tt 3 kg.

1. táblázat
Az öntvényre vonatkoztatott szerszám költség a 

szerszám anyagától függően

E le k t r o a e é l , I S O B L O C  4 0 0 0 ,
M e g n e v e z é s k o v á c s o l t k o v á c s o l t  é s

t ö m b  m e g m u n k á l t  tö m b

] k g  á r a 30 60
3 2 0  k g  a n y a g  á r a 9 600 19 2 0 0  

- 1  9 2 0 *

17 2 8 0
A  s z e r s z á m  k é s z í té s é n e k

k ö l t s é g e  a z  a n y a g  
á r a  n é lk ü l 8 0 0  000 8 0 0  0 0 0

A  s z e r s z á m  ö sszes
k ö l t s é g e 80 9  600 8 1 7  2 8 0

T e r v e z e t t  lö v é s sz á m  
S z e r s z á m k ö l ts é g  e g y

87 000 127 0 0 0

ö n t v é n y r e  v o n a tk o z 
t a t v a 9 ,30 6 ,4 3

* 10 % a n y a g m e g ta k a r í t á s  a  m e g m u n k á l t  tö m b  ré v é n .

Egy óra a la tt 46 ön tvény t készítenek. A szerszám 
teljes tömege 1650 kg. Az acéltömb nyers töm e 
ge 320 kg.

H a  a nyomásos öntőszerszám összes költségét 
a  vele gyárto tt öntvényekre vonatkoztatjuk , ak 
kor egyértelműen látszik  a kiváló m inőségű acél 
gazdasági előnye a szabványos minőségűvel szem
ben. H a  feltesszük, hogy évente 100 000 öntvényt 
gyártanak , a m egtakarítás 287 000 S, figyelm en kí
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vül hagyva azt, hogy az ISOBLOC 2000 nagy 
é le tta rtam a miatt kevesebb szerszámot kell készí
ten i.

M ivel a nyomásos öntőszerszámokkal szemben 
szám os követelmény v an , a szerszám tervezője 
nem  elégedhet meg egy v agy  két acélminőséggel. 
M ivel a szerszám egyes részei különböző hőigény 
bevételnek, illetve vá ltakozó  mechanikai igénybe 
vételnek vannak kitéve, a  szerszám készítéséhez 
többféle acélt kell használni. Ezeket a szerszám k é 
szítő je  egy „csomagban” m egkaphatja a gyártó  
cég raktárából. Ez a  szolgáltatás lehetővé teszi, 
hogy  a szerszámkészítő a  megfelelő acélminősége
k e t használja fel, és e zá lta l költséget takarítson  
meg.

Adalékok a műszaki megoldáshoz
A szerszám igénybevétele

A  nyomásos öntőszerszám  élettartam a közvet 
lenü l összefügg az igénybevétellel. Az éle ttartam o t 
elsősorban a szerszámacél tulajdonságai, a szer 
szám elkészítésének és használatának módja befo 
lyásolja. Mindaddig, am íg  ezeket a tényezőket 
nem  hozzák összhangba, nem  lehet a szerszám idő 
e lő tti  elhasználódását megakadályozni. A szer 
szám  a túl nagy keménysége m iatt már néhány  
lövés után megrepedhet, vagy  legalábbis idő e lő tt  
tönkrem ehet, ha a m u n k a  megkezdése elő tt nem  
m elegítették megfelelően elő, s így feszültségrepe
dések  keletkeznek benne. Az alumínium nyom á 
sos öntéséhez a szerszám  keménységének 44— 48 
H R C -nek kell lennie, a  tapasztalatok  szerint 46 
és 48 HRC között igen n ag y  az ellenállás a te rm i 
kus repedések keletkezésével szemben.

A 2. ábrán a szerszám keménysége és az ön tvény  
falvastagsága közötti összefüggés látható. Az 1,8 
m m  vagy ennél kisebb falvastagságú öntvények 
öntésekor a szerszám —  különösen a megvágás 
környezetében — igen n ag y  sebességű áram lásnak 
v an  kitéve. A 49—51 H R C  keménységű szerszá 
m oknak igen jó a kopásállósága. A 3 mm-nél v a s ta 
gabb  falú öntvények öntésekor viszont a szerszám 
keménységét csökkenteni lehet.

2. ábra. A z a lu m ín iu m  n yom ásos öntéséhez haszná lt 
szerszám  keménysége az ö n tv é n y  falvastagságának f ü g g 

vényében

A hőcsere — amely elsősorban a forma felüle 
tén á t folyik — term ikus feszültségeket hoz létre, 
a túl forró fém pedig a szerszám  korrózióját is 
előidézheti. A szerszám k on tú rja  egyes helyeken 
lekopik, és h a  helytelen a konstrukció, akkor az 
egyenlőtlen szerszámhűtés m ia tt vetemedés is 
lehetséges (3. ábra). A form aüreg belső szögletei 
a zsugorodás gátlása m iatt a  repedések kiinduló 
pontjai lehetnek.

BT m -3 \

3. ábra. A  nyom ásos öntőszerszám  igénybevétele és a 
keletkező hibáik

A szerszám felülete van a legnagyobb term ikus 
igénybevételnek kitéve, és az anyag kúszása, kor 
róziója révén károsodik. A hibák elsősorban a 
szemcsehatárokon jelentkezpek (4. ábra). K ülönö 
sen veszélyesek a  felületen m ár eleve meglevő 'hi
bák (megmunkálási karcok, zárványok), mivel 
így a repedés kiinduló fázisa m ár adva van.

4. ábra. A z  a lu m ín iu m  nyom ásos öntésére használt 
szerszám fe lü le tén  a repedésháló fő le g  a szemcsehatárokon  

alakul k i

Kúszás nagyobb hőmérsékleten
A szerszám belső felületén végzett hőmérséklet

mérések tanúsága szerint a  beömlő környékén a 
szerszám felületi hőmérséklete eléri a folyékony 
fémét. E zért a  használatos szerszámacélok kúszá 
sát 660°C-ig vizsgáltuk. Az -5.ábra az X 38 CrMo\ 
5 1 acél kúszásvizsgálatának eredm ényeit m u ta t 
ja. Látható, hogy 100 N /m m 2 terheléskor a kúszási 
sebesség 600°C-on 510-szer akkora, m int 550°C-on.
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ő. ábra. A z  X  38 C rM o V  5 1 acél kú szá s i sebessége a 
terhelés és a  hőmérséklet függvényében

Ö s s z e fo g la ló a n  m e g á l l a p í th a tó ,  h o g y  a  re p e d é s  
k e le tk e z é s é n e k  é s  to v a t e r j e d é s é n e k  t a n u l m á n y o 
z á s á h o z  s o k  m o d e l l t  k e ll ig é n y b e v e n n i .  A  re p e d é s  
k e l e t k e z é s é t a  n a g y  k é p lé k e n y  n y ú lá s o k  t a r t o m á 
n y á b a n  a  Marison— U o //m - s z a b á l ly a l ,  a z  ig e n  n a g y  
h ő m é r s é k le te k  é s  k ú s z á s i  n y ú lá s o k  t a r t o m á n y á 
b a n  a  S p e r a - s z a b á l ly a l ,  é s  a b b a n  a  t a r t o m á n y 
b a n ,  a h o l  a  r u g a lm a s  n y ú lá s o k  d o m in á ln a k ,  a  
k i b ő v í t e t t  M a n s o n — C o f f in - s z a b á l ly a l  l e h e t  l e í r 
n i. A  r e p e d é s  to v a t e r j e d é s e  a  r u g a lm a s  ig é n y b e v é 
te l  k ö r n y e z e té b e n  a  t ö r é s m e c h a n ik á v a l  í r h a t ó  le.

M in d e z e k  a z  ig é n y b e v é te le k  a z  a l u m ín i u m  n y o 
m á s o s  ö n té s é r e  h a s z n á l t  s z e r s z á m o k b a n  e lő fo r 
d u ln a k .  A z  i s m e r t e t e t t  m o d e l le k e t  a  s z e r s z á m  t e r 
v e z é s é h e z  fe l  l e h e t  h a s z n á ln i .

Az élettartam

A  f o r m a  b e lső  f e lü l e te  a  b e ö m lő  k ö r ü l  le sz  le g 
in k á b b  r e p e d e z e t t .  U g y a n a k k o r  a  b e ö m lő tő l  le g 
t á v o la b b i  f e lü l e te n  m é g  100  0 0 0  lö v é s  u t á n  sem  
t a l á l h a t ó  t e r m ik u s  k i f á r a d á s .

A  t e r m i k u s  r e p e d é s e k  k e le tk e z é s e  z ó n á n k é n t  a  
lü v é s s z á m  f ü g g v é n y é b e n  é r té k e lh e tő .  A  repedés
háló je l le m z é s é r e  a  h á ló  s z e m e in e k  k ö z e p e s  á t l ó j a

6. ábra. X  38 C rM o V  5 1 és X  40 C rM o V  5 4 acélból 
készü lt, a lum ín ium  n yom ásos öntésére haszná lt szerszám  
élettartam mezője. A  szerszám  keménysége 46 +  2 H R C , az 

öntvény tömege 0,8— 16 kg

h a s z n á l h a tó .  A z e r e d m é n y e k  ú n .  élettartammező
ben f o g la lh a tó k  ö s sz e  (6. ábra ).

A  re p e d é s h á ló  m é r t é k é t  t e k in tv e  a  h ő m é r s é k le t  a  
l e g f o n to s a b b  té n y e z ő .  M ég  h a  a  le g n a g y o b b  h ő 
m é r s é k l e t  a z  ö n té s i  c ik lu s b a n  c s a k  a  m á s o d p e r c  
tö r e d é k é ig  h a t  is , e z  a z  id ő  e le g e n d ő  a h h o z ,  h o g y  
a  c ik l ik u s  is m é t lő d é s  r é v é n  a z  a n y a g  h e ly i le g  k i 
f á r a d j o n .  E z e k b ő l  a  p o n to k b ó l  k i i n d u lv a  k e l e tk e 
z i k  a  r e p e d é s h á ló z a t .

A  6 . á b r a  tö b b  s z e m p o n tb ó l  is  f ig y e l e m r e  m é l 
t ó .  E z  e g y  ü z e m i v i z s g á l a t  e r e d m é n y e i t  m u t a t  ja  . 
L á t h a t ó ,  h o g y  e g y á l t a l á n  n e m  b e s z é lh e tü n k  e g y  
anyag é l e t t a r t a m á r ó l ,  m iv e l  a  s z e r s z á m  m e g h ib á 
s o d á s a  z ó n á n k é n t  v á l to z ik ,  é s  e rő s e n  f ü g g  a  h ő 
m é r s é k le t t ő l .

Ö ss z e fo g la lá s
A z  a lu m ín iu m  n y o m á s o s  ö n té s e k o r  a  p e r io d ik u s  

f o r m a tö l t é s b ő l  k i f o ly ó a n  te r m ik u s  é s  m e c h a n i 
k u s  ig é n y b e v é te le k  é r i k  a  s z e r s z á m o t,  íg y  a n n a k  
e lh a s z n á ló d á s á t  k ü lö n b ö z ő  o k o k  id é z ik  e lő . H a  a  
t e r m i k u s  re p e d é s e k  v a g y  a  tö r é s  k o r á n  b e k ö v e t 
k e z n e k ,  n a g y  le sz  a  s z e r s z á m k ö l ts é g ,  é s  a  t e r m e lé 
k e n y s é g  c sö k k e n . A  v iz s g á l a t i  e r e d m é n y e k  a l a p 
j á n  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  s z e r s z á m  a n y a g á b a n  
a k k o r  k e le tk e z n e k  n e h e z e b b e n  re p e d é s e k ,  é s  e z e k  
a k k o r  te r j e d n e k  t o v a  l a s s a b b a n ,  h a  k é n t a r t a l m a  
k ic s i ,  s z e n n y e z ő k e t  n e m  t a r t a lm a z ,  a z  ö tv ö z ö k  e l 
o s z l á s a  h o m o g é n , a  tu la jd o n s á g o k  i z o t r o p o k ,  
a z  a u s z t e n i t  f in o m  s z e m c s é z e t í í , a  s z e m c s e h a tá r o 
k o n  n in c s  k iv á lá s ,  é s  a  h ő k e z e lé s k o r  e g y e n le te s  
s z ö v e t  a la k u l  k i. A  k í v á n t  tu l a jd o n s á g o k  m e g fe 
le lő  o lv a s z tá s i  e l j á r á s s a l ,  d if fú z ió s  h ő k e z e lé s s e l  és  a  
k o v á c s o lá s  e lő t t ,  a l a t t  é s  u t á n  m e g v a l ó s í t o t t  c é l 
s z e r ű  h ő m é rs é k le t - v e z e té s s e l  é r h e tő k  e l. A z  a n y a g 
t ó l  f ü g g e t le n  t é n y e z ő k  k ö z ü l  f o n to s  s z e r e p e  v a n  a  
s z a k s z e r ű  m e g m u n k á lá s n a k  és  e d z é s n e k ,  a  k e 
m é n y s é g  m e g v á la s z t á s á n a k  és  a  k i f o g á s t a l a n  s z e r 
s z á m k e z e lé s n e k .

A z  e g y  ö n tv é n y r e  j u t ó  s z e r s z á m k ö l ts é g e k  a  
j a v í t o t t  m in ő sé g ű  a c é lo k  f e lh a s z n á lá s á v a l  c s ö k 
k e n t h e t ő k ,  m iá l t a l  a  n y o m á s o s  ö n té s  g a z d a s á g o s 
s á g a  j a v í th a t ó .

F o r d í t o t t a :  K ovács László
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Szennyezők az alum ínium ötvözetekben és hatásuk 
a nyomásos öntvényekre*

B evezetés

A z  a lu m ín iu m  ö tv ö z e t e k  n y o m á s o s  ö n té s e k o r  a z  ö n 
té s te c h n o ló g ia i  és k o n s t r u k c i ó s  p ro b lé m á k  m e l l e t t  
m in d e n e k e lő t t  az a n y a g  s z e n n y e z ő i n e k  k ü lö n b ö z ő  f a j 
t á i v a l  k a p c s o la tb a n  m e r ü l n e k  f e l  n e h é z sé g e k . E z  a  t a 
n u l m á n y  a z t  k ív á n ja  v á z o ln i ,  h o g y  é s s z e rű  m in ő s é g 
e l le n ő rz é s r e  m á r  az  o l v a s z t á s k o r  sz ü k s é g  v a n .  E z  e l s ő 
s o r b a n  a z  ö tv ö z e t  k é m i a i  ö s s z e té te lé n e k ,  m á s r é s z t  
t i s z t a s á g i  fo k á n a k  e l l e n ő r z é s é t  j e l e n t i .  E z e k e t  a  v iz s g á 
l a t o k a t  szü k ség es  id ő b e n  e l  l e h e t  v é g e z n i a n é lk ü l ,  h o g y  
a  g y á r t á s i  fo ly a m a to t  a k a d á l y o z n á n k .  E s z k ö z  h i á n y b a n  
é s  a  k ö l t s é g e k  m i a t t  n e m  m i n d e g y ik  ö n tö d e  t u d j a  a z  
ö t v ö z e t  ö s s z e té te lé t é s  t i s z t a s á g i  f o k á t  f o l y a m a t o s a n  
e l le n ő r iz n i .  A z ö tv ö z e t  ö s s z e t é t e l é n e k  re n d s z e re s  e l l e n ő r 
z é se  a z o n b a n  e le n g e d h e te t l e n  a z  ö n tv é n y  m in ő s é g é n e k  
b iz to s í tá s á h o z ,  k ü lö n ö s e n  a k k o r ,  h a  v is s z a té rő  h u l l a d é 
k o t  is  h a sz n á ln a k . L e g g y o r s a b b  és le g m e g b íz h a tó b b  
m ó d s z e r  a  s z ín k é p e le m z é s , a m e l y  n é h á n y  p e rc  a l a t t  
t e l j e s  a n a l íz is t  s z o lg á l ta t .

E z  a  c ik k  az ö tv ö z e t e k  m in ő s é g r o n tó  s z e n n y e z ő iv e l  
f o g la lk o z ik .  F e lv á z o l ja  a  s z e n n y e z ő k n e k  az  ö n t v é n y m i 
n ő s é g r e  g y a k o ro l t  h a t á s á t ,  é s  e l j á r á s o k a t  m u t a t  b e , 
a m e l lv e k k e l  a  s z e n n y e z ő k e t  c s ö k k e n t i  v a g y  m e g s z ü n 
t e t n i  le h e t .  I s m e r te t  e g y  m ó d s z e r t ,  a m e lly e l  a  s z e n n y e z ő 
d é s  f o k a  m in ta k é p s o r o z a t  s e g í t s é g é v e l  m e g h a t á r o z h a 
t ó ,  é s  a m e ly  m ó d s z e r t m á r  é v e k  ó t a  e re d m é n y e s e n  h a s z 
n á l j á k .  E h h e z  b iz o n y o s  l a b o r a t ó r i u m i  e sz k ö z ö k  s z ü k 
s é g e s e k .  Ú g y  v é ljü k , h o g y  e g y  b iz o n y o s  n a g y s á g ú  n y o 
m á s o s  ö n tö d é b e n  f e l t é t l e n ü l  s z ü k s é g  v a n  az  a l a p v e t ő  
l a b o r a tó r iu m i  e s z k ö z ö k re , h o g y  a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  
m in ő s é g e  á lla n d ó  m a r a d jo n .

Az olvadék szennyezőinek  hatása az Al-Si 
nyomásos ön tvén yek  minőségére

E lő s z ö r  is m eg k e ll á l l a p í t a n i ,  h o g y  so k fé le  „ S z e n n y e 
z ő ”  k ü lö n b ö z te th e tő  m e g . E b b e n  a  t a n u l m á n y b a n  a  k ö 
v e tk e z ő k e t  fo g ju k  r é s z l e t e s e b b e n  tá r g y a ln i :

a )  Fdmcn szennyezők

—  id e g e n  e lem ek  (p l. ó lo m , ó n ,  b é r i l l iu m ) ,
—  d ú s u lá s o k  (az ö tv ö z ö k  e g y e n lő t l e n  k o n c e n t r á c ió  - 

e lo s z lá sa ) .

b ) N e m  fémen szennyezők

—  o l d o t t  g ázo k  (p l. h id r o g é n ) ,
—  z á r v á n y o k  ( f é m -o x id o k , f é m - k a r b id o k ) .

I g e n  g y a k ra n  tö b b f é le  s z e n n y e z ő v e l  t a l á l k o z h a t u n k ,  
a m i  m e g n e h e z íti  h a t á s u k  m e g h a tá r o z á s á t .  A  f e n t i  
s z e n n y e z ő k  az  a lá b b i  t u l a j d o n s á g o k a t  károsan  b e f o l y á 
s o l j á k :
■—  s t a t i k u s  sz ilá rd sá g ,
—  d in a m ik u s  s z i lá rd s á g ,
—  a la k s z ilá rd s á g ,
-— n y ú lá s ,
—  k o rró z ió á lló sá g ,
—  fo rg á c s o lh a tó s á g ,
—- m é re tá l la n d ó s á g ,

A  fém es  szennyezők, a m e n n y i b e n  m e n n y is é g ü k  m e g 
h a l a d j a  az  e lem zési h i b á t ,  k á r o s a k  a  s z i lá rd s á g ra ,  n y ú 
l á s r a  é s  k o r ró z ió á lló sá g ra .

A  dtísulások  á l t a l á b a n  a z  ö s s z e s  f iz ik a i é s  k é m ia i  t u 
l a j d o n s á g o t ,  v a la m in t  a  m e g n u m k á lh a t ó s á g o t  k á r o s a n  
b e fo ly á s o l já k .

A  gázok  o ld h a tó s á g a  a  h ő m é r s é k le t t ő l  fü g g , a z a z  a z  
o lv a d é k b a n  tö b b  g á z  v a n ,  m i n t  a  m e g d e r m e d t  ö n t 
v é n y b e n .  A z o lv a d é k  l e h ű l é s e k o r  s z a b a d d á  v á ló  é s  a  
k e n ő a n y a g o k b ó l  k e le tk e z ő  g á z o k  ré s z b e n  a z  ö n t v é n y 
b e n  m a r a d n a k ,  s b e lső  é s  k ü l s ő  g á z h ó ly a g o k a t  k é p e z n e k .  
M iv e l  a  g á z z á rv á n y o k  —  é p p ú g y ,  m in t  a  r e p e d é s e k  —  
m e g b o n t j á k  az a n y a g o t ,  c s ö k k e n  a  s z i lá rd s á g , a  n y ú lá s ,  
a  v i l la m o s  és h ő v e z e tő  k é p e s s é g .  A  g á z p o r o z i tá s  t e r 

* A  G e b rü d e r  B ü h le r A G , U z w il k ö z le m é n y e

m é s z e te s e n  a z  ö n t v é n y  n y o m á s á l ló s á g á t  is  r o n t j a .  A z  
o lv a d é k b a n  le v ő  g á z  e g y e tle n  p o z i t í v  h a t á s a ,  h o g y  b i 
z o n y o s  h a t á r o k  k ö z ö t t  j a v í t j a  a  f é m  f o ly é k o n y s á g á t .

H a  nem fém es zárványok  (o x id o k  é s  k a r b id o k )  v a n n a k  
a z  ö n tv é n y b e n ,  m in d e n e k e lő t t  a  f o r g á c s o lh a tó s á g ,  a  
d in a m ik u s  s z i l á r d s á g  és k o r r ó z ió á l ló s á g  c s ö k k e n .

Intézkedések  az olvadék szennyezőinek  
csökkentésére

K e p r o d u k á lh a t ó  e r e d m é n y e k  c s a k  a z  ö tv ö z e t  ö s s z e 
t é t e lé n e k  g y á r t á s k ö z i  e lle n ő rz é s é v e l b iz t o s í th a t ó k ,  k ü 
lö n ö s e n  a k k o r ,  h a  v is s z a té r ő  h u l l a d é k o t  is  h a s z n á lu n k .  
A  fé m  f iz ik a i  é s  k é m ia i  t u l a jd o n s á g a i  n e m  g a r a n t á l h a 
t o k ,  h a  c s a k  a  fő  ö tv ö z ö k  (p l. a  s z i l í c iu m  é s  v a s )  m e n n y i 
s é g e  i s m e r t .  A  n y e r s a n y a g  v á s á r l á s a k o r  e z é r t  le h e tő le g  
teljes elemzést k e l l  v é g e z n i.

H a  hideg töm böket a d u n k  a z  o lv a d é k h o z ,  a k k o r  h e 
ly i le g  c s ö k k e n  a  h ő m é r s é k le t .  M iv e l  a z o n b a n  az  ö t v ö 
ző  eg y e s  a lk o t ó i n a k  o ld h a tó s á g a  f ü g g  a  h ő m é r s é k le t tő l ,  
k ü lö n b ö z ő  ö s s z e t é t e lű  z ó n á k  k e l e t k e z n e k ,  é s k i v á l h a t 
n a k  e g y e s  p r i m e r  k r i s tá ly o k  (p l. p r i m e r  s z i líc iu m ) . E k 
k o r  a z  o lv a d é k  m á r  n e m  h o m o g é n .  Ö n té s k o r  e z e k  a  
p r im e r  k r i s t á l y o k  a z  ö n tv é n y b e  k e r ü l n e k ,  s a  fo r g á -  
c s o lh a tó s á g o t  s z á m o t t e v ő e n  r o n t j á k .  H i d e g  tö m b ö k  a d a 
g o lá s a k o r  t e h á t  a r r a  k e ll  ü g y e ln i ,  h o g y  n e  k e r ü l jö n  t ú l  
s o k  tö m b  a z  o lv a d é k b a ,  i l le tv e  h o g y ~ a  b e t é t e t  e lő m e le g í t 
s ü k .  A  t ú l  k is  f ü r d ő h ő m é r s é k le t  is  o k o z h a t  i ly e n  h i b á t .

N em fém es szennyezők

A  le v e g ő v e l é r in k e z ő  fo ly é k o n y  a lu m ín i u m ö t v ö z e t e k  
a  n e d v e s s é g g e l  v a ló  v e g y i r e a k c ió  r é v é n  —  a  h ő m é r s é k 
le t tő l ,  n y o m á s tó l  é s  id ő tő l  fü g g ő e n  - -  hidrogént v e h e t 
n e k  fe l e g é s z e n  a  t e l í t e t t s é g ig .  A  s z i l í c iu m ,  ré z  és m a n 
g á n  c s ö k k e n t i  a  h id r o g é n  o ld h a t ó s á g á t ,  a  m a g n é z iu m , 
v a s , k ró m  é s  t i t á n  v is z o n t n ö v e l i .  K ü lö n ö s e n  e r ő s e n  
m e g n ő h e t  a  h id r o g é n ta r ta lo m ,  h a  k o r r o d á l t '  és n e d v e s  
b e té t e t  a d a g o lu n k  a  fü rd ő b e . E z é r t  ü g y e ln i  k e ll a r r a ,  
h o g y  a  b e t é t a n y a g o k  t i s z tá k  l e g y e n e k .  A z  o lv a d é k  t ú l -  
h e v í t é s é t  is  k e r ü l n i  k e ll , m e r t  a  h ő m é r s é k le t  n ö v e k e 
d é s é v e l n ő  a  h id r o g é n  o ld h a tó s á g a .

A  k a r b id o k  é s  o x id o k  n e m fé m e s  z á r v á n y o k a t  k é p e z 
n e k . A  karbidok  a  b e té ta n y a g o k b ó l ,  t o v á b b á  az  a l u m í 
n iu m ö tv ö z e te k  é s  a  té g e ly  n n y a g é u ia k  r e a k c ió já b ó l  
s z á r m a z h a t n a k .  K a r b i d  k e r ü lh e t  a z  o lv a d é k b a  a  d ö n g ö 
lő a n y a g b ó l  é s  a  s z i l íc iu m -k a rb id  t é g e l y b ő l  is.

A z oxidok  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  é s  a z  o x ig é n  r e a k 
c ió já b ó l s z á r m a z n a k .  I t t  is  é r v é n y e s ,  h o g y  a  h ő m é r s é k 
l e t  n ö v e k e d é s é v e l  s z á m o t te v ő e n  m e g g y o r s u l  a z  o x id -  
k é p z ő d é s . A  f ü r d ő  o x id á c ió ja  a z  o l v a s z t á s  é s a  h ő n t a r -  
t á s  a l a t t  s o k f é le k é p p e n  v é g b e m e h e t .  G á z -  v a g y  o l a j t ü 
z e lé sű  k e m e n c é b e n  é p p ú g y  v a n  g á z f e lv é te l ,  m i n t  a z  
ö n té s k o r  a  k e n ő a n y a g o k b ó l .  T e r m é s z e te s e n  m á r  a  t ö m 
b ö k b e n  is  v a n  tö b b - k e v e s e b b  o x id .  G á z -  v a g y  o l a j t ü z e 
lé s k o r  r e d u k á ló  lá n g g a l  k e ll d o lg o z n i .  A  k ö n n y ű  h u l l a 
d é k  a z  á to l v a s z t á s k o r  so k  o x id o t  v is z  h e  az  o lv a d é k b a .

M ódszerek a zárványok eltávolítására

A n e m f é m e s  z á r v á n y o k  k e le tk e z é s e  a z  a lu m ín i u m ö t 
v ö z e te k b e n  g y a k o r l a t i l a g  n e m  k e r ü l h e t ő  el. E z é r t  m e g  
k e ll  ta l á ln i  a  m ó d o t  a r r a ,  h o g y a n  l e h e t  ő k e t  e l t á v o l í 
t a n i  a z  o lv a d é k b ó l .  A z  i r o d a lo m b a n  e r r e  s z á m o s  m ó d 
s z e r  t a l á lh a t ó  :
—  t i s z t í t á s  k l ó r r a l ,  h e x a k ló r - e t á n n a l ,  a lu m ín iu m - k lo -  

r id d a l ,  n i t r o g é n n e l  v a g y  a r g o n - f r e o n  g á z k e v e r é k k e l ,
—  t i s z t í t á s  s ó k k a l  ( n á t r iu m -  és k á l i u m s ó k ,  k a le iu m - k lo -  

r id ,  k á l i u m - [ f l u o r o - t i t a n á t ]  é s  m á s  f lu o r id o k ) ,
■—  t i s z t í t á s  p ih e n te té s s e l ,  a m ik o r  is  a  p ih e n te té s  i d e j é t  

a  fü r d ő  m é ly s é g é h e z  k e ll ig a z í t a n i ,
-— t i s z t í t á s  k o m b i n á l t  v á k u u m - n i t r o g é n  k e z e lé s se l ,
—  t i s z t í t á s  k e r á m i a  s z ű rő k k e l  v é g z e t t  s z ű ré s se l ,
—  a  f e n t i  e l j á r á s o k  k o m b in á c ió ja .

A  t i s z t í t á s  m ó d j á n a k  m e g v á l a s z t á s a k o r  a  k ö r n y e 
z e tv é d e lm i  e lő í r á s o k a t  is  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i,  e z e k
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m e g n ö v e l ik  a  b e r u h á z á s i  k ö l t s é g e k e t .  A  le g o lc s ó b b  és 
a  k ö r n y e z e t e t  l e g i n k á b b  k ím é lő  m ó d s z e r  a  p ih e n te té s  
é s  a  s z ű r é s .

T is z tí tá s  pihentetéssel

E z  a  m ó d s z e r  a z t  a  j e le n s é g e t  h a s z n á l j a  k i ,  h o g y  a  n e 
h e z e b b  a lk o tó k  (p l .  a  k a r b id o k )  l e s ü l ly e d n e k ,  a  k ö n n y e b 
b e k  (p l .  a z  o x id o k )  p e d ig  a  f e ls z ín r e  ú s z n a k .  M iv e l a z o n 
b a n  a  s ű r ű s é g e k  k ö z t i  k ü lö n b s é g  n e m  n a g y ,  h o s s z ú  id ő 
r e  v a n  s z ü k s é g . T a p a s z t a l a t a i n k  s z e r in t  e n n é l  a z  e l j á 
r á s n á l  f e l t é t l e n ü l  ü g y e ln i kell a  következőkre :

1. 8 0 0  tn tn -e s  f ű r d ő m é ly s é g  e s e té n  a  p ih e n t e t é s  id e je  
n e m  l e h e t  4  ó r á n á l  k is e b b .

2 . A  n a g y  „ m o z d u l a t l a n ”  f ü r d ő  e lő s e g í t i  a z  o lv a d é k  
k ü lö n v á lá s á t .

3 . A  f ü r d ő  f e ls z ín é n  k e le tk e z ő  s a l a k o t  t i s z t í t ó s ó k k a l  
g o n d o s a n  le  k e l l  h ú z n i .

4 . A z i s z a p o t ,  a m e l y  b iz o n y o s  id ő  u t á n  a  té g e ly  fe n e k é n  
k é p z ő d ik ,  n e m  s z a b a d  k iö n te n i .

A z  1. ábrán  l á t h a t ó  o s z lo p d ia g r a m  e g y  k il e n c h e te s  
v iz s g á la t  e r e d m é n y e i t  m u t a t j a .  A z  o lv a d é k  ö ssz e s  m e n y -  
n y is é g e  k b .  500  t  v o l t .  A  p ih e n t e t é s  e l ő t t  m e g v iz s g á l 
t á k  a  f ü r d ő  t i s z t a s á g i  f o k á t .  E z u t á n  6 ó r á n  á t  p i h e n t e t 
t é k ,  é s  ú jb ó l  m e g v i z s g á l t á k  a  t i s z t a s á g i  f o k á t .  A z  e r e d 
m é n y e k b ő l  h e t e n t e  k ö z é p é r t é k e t  k é p e z t e k .  (A  t i s z t a s á 
g i  f o k  m e g h a t á r o z á s á t  lá s d  k é s ő b b .)

J Pihentetett

T is z títá s  szűréssel

A z A l-S i o lv a d é k o k  s z ű r é s é t  a  b á z e l i  L o n z a  c é g  S E -  
L E E  s z ű r ő jé v e l  p r ó b á l t á k  k i  (2 . ábra ). A  k e r á m ia  
s z ű r ő  k e z e lé se  ig e n  e g y s z e r ű ,  h a  f ig y e le m b e  v e s s z ü k  a  
k e r á m ia  t u l a j d o n s á g a i t .  A  s ik e re s  t i s z t í t á s  é r d e k é b e n  
a következőkre kell ü g y e ln i:
1. A  s z ű r ő la p o k  é r z é k e n y e k  a z  ü t é s r e .
2 . A  s z ű r ő k e t  „ n e d v e s e n ”  k e ll t a r t a n i ,  v a g y is  a z  o lv a 

d é k n a k  m in d ig  b e  k e ll  f e d n ie  ő k e t .
3 . E z é r t  e lő n y ö s  e g y  z á r t ,  f ű t h e t ő  r e n d s z e r t  a lk a lm a z 

n i .  A z o lv a d é k  t i s z t a s á g a  a  s z ű r é s i  s e b e s s é g  c s ö k k e n é s é 
v e l  n ő ,  d e  a z  o l v a d é k  s z e n n y e z e t t s é g i  f o k a  n in c s  h a t á s 
s a l  a  t i s z t í t á s  e r e d m é n y é r e .

2. ábra. A kerámia szűrő lépsejtszerű szerkezete. Kb. S-szoros nagyítás

A  3. ábráin a  s z ű r ő c s é s z e  m ű k ö d é s é n e k  v á z l a t a ,  a
4. ábrám m e t s z e t e ,  a z  5. ábrán  p e d ig  a x o n o m e t r i k u s  r a j 
z a  l á t h a tó .

A  6. ábra k é t  n e m k í v á n a to s  z á r v á n y t  m u t a t ,  a m e ly e k  
a  s z ű r é s k o r  a z  o lv a d é k c s e p p e k b e n  v i s s z a m a r a d ta k .  
A  s z ű ré s  u t á n  a z  o lv a d é k b a n  t a l á l t  s z e n n y e z ő k  m a x i 
m á l i s  m é r e te  3— 5 /u n  v o l t .

A  7. ábra o s z lo p d ia g r a m ja  a  s z ű ré s  e r e d m é n y é t  s z e m 
l é l t e t i ,  a m e l y e t  a z  e lő z ő e k h e z  h a s o n ló a n ,  k i l e n c h e te s  
v i z s g á l a t t a l  á l l a p í t o t t a k  m e g .

UL7S7~2\
3.'ábra. A szürőcsésze működésének vzlata

& J3T T S

4. ábra. A szűrőc8észc metszete
1 —  a c é lc sész e , 2 —  ta k a ró le m e z ,  3 —  ö n tö t t  s z ig e te lő m a s s z a ,  4 —  
tű z á l ló  b é lé s , 5 —  s z ű r ő ta r tó  s z i l íc iu m -k a rb id b ó l,  6 —  S E L E E  sz ű rő

E gyéb módszerek

G y a k o r i  m ó d s z e re  a  t i s z t í t á s n a k ,  h o g y  a  f ü r d ő b e  f in o m  
e lo s z lá s b a n  klórgázt v e z e tn e k  b e . A  t i s z t í t á s  e r e d m é n y e  
jó ,  a z o n b a n  ez  a  m ó d s z e r  c s a k  a k k o r  h a s z n á l h a t ó ,  h a  
u t á n a  g á z t a l a n í t á s t  v é g e z n e k .  A  k ló rg á z  ig e n  m é rg e z ő , 
e z é r t  a  m u n k a h e ly e n  m e g e n g e d e t t  k o n c e n t r á c ió j a  ig e n  
k ic s i .  B e  k e ll  t a r t a n i  a  s z ig o rú  k ö r n y e z e t v é d e lm i  e lő 
í r á s o k a t  is.

L e g g y a k r a b b a n  a  sókkal v a ló  t i s z t í t á s t  a l k a l m a z z á k .  
Ü g y e ln i  k e ll  a z o n b a n  a r r a ,  h o g y  az  e r ő s e n  li ig ro s z k ó -  
p o s  s ó k e v e r é k e k e t  c s a k  s z á r a z  á l l a p o tb a n  s z a b a d  h a s z 
n á ln i ,  k ü lö n b e n  a  t i s z t í t á s  n e m  le sz  e r e d m é n y e s ,  é s  h i d 
r o g é n  k e r ü lh e t  a  f ü r d ő b e .  A  s ó k a t  s z e m c s é s  v a g y  ta b -
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5. ábra. A szűrőcsésze axonometrikus rajza

fi. ábra. Két nemkívánatos zárvány, amely a szűréskor egy olvadékcseppbcn 
visszamaradt. 25 X

l e t t a  a la k b a n  h o z z á k  f o r g a lo m b a .  S ó k k a l v é g z e t t  t i s z 
t í t á s k o r  m in d ig  n a g y o b b  m e n n y i s é g ű  sa la k k a l k e ll s z á 
m o ln i ,  m in t  a  k ló r g á z a s  t i s z t í t á s k o r .

A  fo ly a m a to s  v á k u u m - n i t r o g é n  keze lés  m é g  n e m  t e r 
j e d t  e l, m iv e l n é h á n y  m ű s z a k i  p r o b lé m á t  m é g  n e m  t u d 
t a k  k ie lé g ítő e n  m e g o ld a n i .

V a la m e n n y i t i s z t í t á s i  e l j á r á s  tö b b é -k e v é s b é  k ö n n y e n  
v é g r e h a j th a tó ,  a  t i s z t í t á s  e r e d m é n y e  te rm é s z e te s e n  k ü 
lö n b ö z ő . G a z d a s á g o s s á g i  m e g f o n to lá s o k b ó l  a z o n b a n  á l 
t a l á b a n  a  l e g h a té k o n y a b b  m ó d s z e r rő l  le  k e ll m o n d a n i .

Mintaképsorozat az A l-Si ötvözetek nemfémes 
szennyezőinek meghatározására

.4 gyakorlati a lka lm a zá s feltételei

A  m in ta k é p s o r o z a to k k a l  v a ló  ö s s z e h a s o n lí tá s  g y o r s  
m ó d s z e r ,  e z é r t  k ü lö n ö s e n  a z  ü z e m i  m in ő s é g e l le n ő rz é s h e z  
h a s z n á l já k .  E z  a  m ó d s z e r  l e h e t ő v é  te s z i, h o g y  a  p r ó b a -

Ő7974

S: ábra. Mintaképsorozat a nemfémesfszennyezők meghatározására 
(harmadára kicsinyítve, vázlatosan)

H  —  o x id h á r ty a ,  0  —  o x id z á rv á n y ,  К  —  k a r b id z á r v á n y

c s is z o la to n  a  s z e m c s e n a g y s á g o t ,  a  s z ö v e te le m e k  e lo s z 
l á s á t  é s  a  s z e n n y e z ő d é s e k e t  h o z z á v e tő le g e s e n ,  d e  g y o r 
s a n  é r t é k e lh e s s ü k .  M in é l je l le m z ő b b e k  a  m in ta k é p e k ,  
é s  m in é l  g o n d o s a b b a n  v á la s z t j á k  m e g  a  f o k o z a to k a t ,  
a n n á l  k is e b b  h á t r á n y  s z á r m a z ik  a z  é r t é k e l é s  s z u b je k 
t i v i t á s á b ó l .  A  n y o m á s o s  a lu m ín iu m ö n tö d é k b e n  k ö ze l 
20  é v e  h a s z n á l t ,  és  á l t a l u n k  ö s s z e á l l í to t t  rn in ta k é p s o -  
r o z a to t  á td o lg o z tu k ,  h o g y  a  v e v ő in k  m in é l  s z é le se b b  
k ö re  h a s z n á lh a s s a .  E z z e l  a  m ó d s z e r r e l  a z  ö tv ö z e te k  
t i s z t a s á g i  f o k a  m e g á l la p í th a tó  (8 . ábra).

E r e d e t i le g  a z é r t  v e z e t t é k  be  a  m i n ta k é p s o r o z a ío t ,  
h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  o lv a s z tá s i  m ó d s z e r e k e t  ö s s z e  le h e s se n  
h a s o n l í t a n i .  N e m  v o l t  lé n y e g e s , b o g y  a  v iz s g á la t  m e n y 
n y i  i d ő t  v e sz  ig é n y b e .  A  p r ó b á k a t  a  s z o k á s o s  m ó d s z e r 
r e l ,  k é z z e l k é s z í t e t t é k  e lő . A m ik o r  a z o n b a n  a  m in ta k é p 
s o r o z a to t  a z  ü z e m i e l le n ő rz é s h e z  k e z d té k  a lk a lm a z n i ,  
é s s z e rű b b  p r ó b a e lő k é s z í té s r e  v o l t  s z ü k s é g .  A  t i s z t a 
s á g i fo k  e l le n ő rz é s é t  c é ls z e r ű  m á r  a  b e té t a n y a g o k o n  e l 
v é g e z n i, d e  le g a lá b b is  a  f é m fü rd ő n .  S z ú r ó p r ó b a s z e r ű e n  
v a g y  r e n d s z e r e s  id ő k ö z ö n k é n t  p r ó b á k a t  k e ll ö n te n i  
e g y  s p e c iá l i s  k o k i l lá b a ,  íg y  m i n d já r t  o ly a n  p r ó b a d a 
r a b  n y e r h e tő ,  a m e ly  m e g fe le l  a z  a u t o m a t i k i l s  c s is z o la t -  
k é s z í té s h e z .

N a g y  m e n n y is é g ű  c s i s z o la t  e lő k é s z í té s e  é s  é r té k e lé s e  
n a g y o n  e sz k ö z -  é s m u n k a ig é n y e s .  A  t i s z t a s á g i  fo k  e l le n 
ő rz é se  a  m in ta k é p s o r o z a t t a l  a z o n b a n  g y o r s  é s  g a z d a 
sá g o s .

A  m i n ta k é p s o r o z a t  a lk a lm a z á s á h o z  e g y  m e g fe le lő e n  
b e r e n d e z e t t  laboratórium  s z ü k s é g e s  (c s is z o ló -  é s p o l í 
r o z ó b e r e n d e z é s e k ,  f é m m ik ro s z k ó p  5 0 0 -s z o ro s  n a g y í-
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f i is ig ) . N a g y o n  s o k  c s i s z o la t  v iz s g á la t á h o z  m á r  a u t o m a 
t i k u s  c s isz o ló -  ós p o lí ro z ó  b e re n d e z é s e k  ív  v a n  s z ü k s é g . 
E g y  i ly e n  l a b o r a tó r iu m  a z o n b a n  n e m c s a k  a  m i n ta k é p 
s o ro s  é r t é k e lé s h e z  h a s z n á l h a tó ,  h a n e m  m á s  m e ta l lo g 
r á f i á i  v iz s g á la to k h o z  is .

N a g y o b b  b e r u h á z á s t  ig é n y e l  a  képelemzővel v a ló  é r 
t é k e l é s .  N e m c s a k  a  b e r e n d e z é s  d r á g a ,  h a n e m  k v a l i f i 
k á l t a b b  m u n k a e r ő r e  is  s z ü k s é g  v a n .  E z é r t  ez  a  m ó d s z e r  
c s a k  n a g y  v o lu m e n ű  v iz s g á la to k h o z  j ö h e t  s z ó b a .  M in 
d e n e s e t r e  a  k é p e le m z é s s e l  p o n to s a b b  e r e d m é n y  n y e r 
h e tő ,  a  v iz s g á ló  s z e m é ly  s z u b j e k t í v  h i b á j a  e le s ik .

A  próbák előkészítése

A c s i s z o la t  k é s z í t é s é n e k  m ó d ja  a  p r ó b á k  s z á m á tó l  é s  a  
r e n d e lk e z é s r e  állé) e s z k ö z ö k tő l  fü g g . l i a  n a p o n ta  s o k  
p r ó b á t  k e ll  v iz s g á ln i ,  e lk e r ü lh e t e t l e n  a z  a u to m a t i k u s  
c s is z o lá s  é s  p o l í ro z á s ,  a m e l ly e l  a  c s i s z o la to k  m in ő sé g e  
is  e g y e n le te s e b b .  K é p e le m z ő s  é r t é k e lé s h e z  e le n g e d h e 
t e t l e n  ez  a  m ó d s z e r ,  m iv e l  a  c s i s z o la t  m in ő s é g é v e l  s z e m 
b e n  n a g y o b b a k  a  k ö v e te lm é n y e k .

Á l t a l á b a n  a z  o lv a d é k  t i s z t a s á g i  f o k á t  h a tá r o z z á k  
m e g  m i n ta k é p s o r o z a t t a l .  I l y e n k o r  n a p o n t a  m in te g y  
4 0 — 5 0  p r ó b á v a l  k e l l  s z á m o ln i .  E z e k  a  l e h e tő  le g k e v e 
s e b b  m u n k a e r ő v e l  k b .  4  ó r a  a l a t t  e lő k é s z í th e tő k  és 
é r t é k e lh e t ő k .  A  k o k i l l á b a n  ö n t ö t t  p r ó b á k b ó l  e g y s z e r re  
h a t  c s i s z o lh a tó  1 8 -a s , i l le tv e  4 0 0 -a s  S iC -p a p í ro n .  A z  
A l-S i ö tv ö z e t e k  p o l í r o z á s á h o z  2 /u n  s z e m c s é z e tű  g y é -  
m á n t s p r a y - t  c é ls z e rű  h a s z n á ln i .  E z á l t a l  a  s z ö v e t  k i-  
d o m b o r o d á s a  e lk e r ü lh e tő .

A  tö m b ö k b ő l  v a g y  ö n tv é n y e k b ő l  k i v e t t  p r ó b á k a t  
k é z z e l  k e ll  a  k í v á n t  m é r e t r e  v á g n i ,  v a g y  m ű a n y a g b a  
b e ö n te n i .  E z e k e t  a  p r ó b á k a t  á t o l v a s z t a n i  n e m  s z a b a d ,  
m iv e l  a  t i s z t a s á g i  f o k  m e g v á l to z h a t .

A z  A l-S i  ötvözetek nem fém es zá rvá n ya in a k  azurwsitása

M iv e l s o k fé le  z á r v á n y  f o r d u l  e lő , e z e k e t  n e h é z  a z o n o 
s í t a n i .  A  k ö v e tk e z ő k b e n  a z  e g y e s  z á r v á n y f é l é k e t  r é s z 
l e t e s e b b e n  le í r ju k .

A  karbidok  k ö z ü l a z  a lu m ín i u m b a n  m i n d e n e k e lő t t  a  sz i- 
l íc iu m - k a r b id  f o r d u l  e lő , a m e ly n e k  k ü lö n b ö z ő  k r i s t á l y 
m ó d o s u la t a i  v a n n a k .  A it A l-S i ö tv ö z e t e k b e n  t a l á lh a t ó  
k a r b i d o k  le g s z e m b e tű n ő b b  v á l t o z a t a  p o lié d e re s  a la k ú .  
A m ik ro s z k ó p o n  n e h e z e n  k ü lö n b ö z t e th e t ő  m e g  e g y  
b iz o n y o s  s z i l i k á t z á r v á n y t ó l .  H a  a  z á r v á n y  s ö t é t s z ü r 
k e ,  ig e n  h o m o g é n ,  s i m a  f e lü le tű ,  a k k o r  n a g y  v a ló s z ín ű 
s é g g e l k a r b i d z á r v á n n y a l  v a n  d o lg u n k .  A z  a lu m ín iu m 
ö tv ö z e t e k b e n  a z o n b a n  g y a k r a n  m e g t a l á l h a tó  e n n e k  a  
k a r b i d n a k  a z  e lő f o k o z a ta ,  a m e ly  a  tö k é le t l e n  k r i s t á 
ly o s o d á s  m i a t t  ig e n  é rd e s ,  é s  g y a k r a n  f é m m a r a d v á n y o k 
k a l  v a n  t e l e tű z d e l v e  (V . ábra). A z  e lő -  é s  a  v é g fo k o z a t  
k ö z ö t t  m in d e n  le h e t s é g e s  á t m e n e t  e lő f o r d u lh a t .  G y a k 
r a n  t ö b b  k is e b b  k a r b id r é s z e c s k e  a l k o t  e g y  n a g y o b b  
z á r v á n y t .  M iv e l a  k a r b i d z á r v á n y  ig e n  k e m é n y ,  m é g  a z  
a u t o m a t i k u s  c s i s z o la tk é s z í té s k o r  is  g y a k r a n  r e l ie f s z e rű - 
en  k id o m b o r o d ik  a  c s i s z o la t  s í k já b ó l ,  ez  s z in té n  s e g í t  a  
f e l is m e ré s b e n .

A z oxid- és sz iliká tzá rványok  is  s o k  v á l t o z a tb a n  f o r 
d u ln a k  e lő . E lő s z ö r  a  v is z o n y la g  p u h a  y — A L 0 3 k e le t 
k e z ik ,  e z  e g y  id ő  u t á n  a  h ő  h a t á s á r a  k e m é n y  a — A l,C )3- d á  
( k o r u n d )  a la k u l  á t .  A  s z i l i k á to k  a  le g g y a k o r ib b  z á r v á 
n y o k ,  m in d e n f é le  v e g y i  ö s s z e té te l le l ,  s z e r k e z e t t e l ,  
a m o r f  r é s z e c s k e k é n t  is  e lő f o r d u ln a k .  T ö b b n y i r e  a z  u - 
t ó b b i  v á l t o z a t  t a l á l h a t ó  m e g , a m e ly  ü v e g s z e r ű ,  n e m  
k r i s t á ly o s  tö m e g , é s  ig e n  s ö t é t  s z ín ű  (  10. ábra). G y a k 
r a n  e lő f o r d u ln a k  le m e z s z e r ű  s z i l i k á t z á r v á n y o k  is , a m e 
ly e k  m a jd n e m  m i n d ig  v i l á g o s s z ü r k é k ,  é s  k ic s i,  s o k s z ö 
g ű  o x id r é s z e c s k é k k e l  v a n n a k  k ö r ü lv é v e .  A s z i l ik á t le m e -  
z e k  s z ín e  a  k ö z é p s z ü r k é tő l  a  s ö t é t s z ü r k é n  á t  a  v ö r ö 
s e s b a r n á ig  t e r j e d .  E z e k  a  z á r v á n y o k  á l t a l á b a n  k ic s i 
n y e k .  N é h a  a z  A l-S i  ö tv ö z e t e k b e n  k i k r i s t á ly o s o d o t t  sz i- 
l i k á t z á r v á n y o k  is  t a l á l h a t ó k ,  a m e ly e k  k ic s in y e k ,  h o 
m o g é n e k ,  s ö t é t  s z í n ű e k  é s  s im a  f e lü le tű e k .

R i t k á n  m á s  z á r v á n y  f a j t á k k a l  is  l e h e t  ta l á lk o z n i ,  d e  
e z e k  a z  é r t é k e lé s  e r e d m é n y é t  l é n y e g e s e n  n e m  b e fo ly á 
s o l já k .

A  zárványok hatása  az anyag  tulajdonságaira

A  karb idzárvány ok, p l .  a  S iC  k e m é n y s é g e  s o k k a l  
n a g y o b b ,  m i n t  a z  o x id o k é  (H V  =  3 0 ). E z é r t  e rő s e n  
r o n t j á k  a  f o r g á c s o lh a tó s á g o t .

9. ábra. Egy karbid előfokozata egy nagy lunkerban. 500 X

.. ггЩмщГ

\ш аш
К), ábra. Nanu, amorf szilikálzárm ny oxidhártyával. 200 X

A z oxidzáurványok k e m é n y s é g é  is  v is z o n y la g  n a g y  
(H V  =  10), e z é r t  s z in té n  r o n t j á k  a  f o r g á c s o lh a tó s á g o t ,  
é s  n ö v e l ik  a  s z e r s z á m k o p á s t .  A z  o x id z á r v á n y o k  az  
a l a k j u k t ó l  fü g g ő e n  a  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n s á g o k a t  is 
k á r o s a n  b e f o ly á s o l já k ,  b á r  n e m  a n n y i r a ,  m i n t  a z  o x id 
h á r t y á k .

A z oxidhártyáik  a l a k j u k n á l  f o g v a  b e m e ts z ő  h a t á s t  
f e j t e n e k  k i, e z é r t  e ls ő s o rb a n  a  s z i lá r d s á g o t ,  n y ú lá s t ,  
a  t a r t ó s  s z i l á r d s á g o t  é s a z  ü t ő m u n k á t  r o n t j á k .  A  f e lü 
l e t  k ö z e lé b e n  k e d v e z ő t le n e k  a z  c lo x á l h a tó s á g r a  is , és 
r o n t j á k  a  k o r r ó z ió á l ló s á g o t  é s  a  h e g e s z th e tő s é g e t .

M in d e n f a j t a  z á r v á n y  je l e n tő s e n  r o n t j a  a z  ö tv ö z e t  
f o ly é k o n y s á g á t  é s  f o r m a k i t ö l t ő  k é p e s s é g é t .

M ikroszkóp iá i értékelés

A  c s i s z o la t  a k á r  a z  o k u lá r o n  á t ,  a k á r  a  k é p e r n y ő n  
v iz s g á lh a tó .  A z á r v á n y  n a g y s á g á n a k  ö s s z e h a s o n l í t á 
s á h o z  a  teljes látómezőt k e ll s z e m lé ln i .  E z  a z t  je l e n t i ,  
h o g y  IliO -szo ros n a g y í t á s k o r  a  k é p k iv á g á s  k b .  950  
f im  á tm é r ő j ű .

A  t i s z t a s á g i  fo k o k  ö s s z e h a s o n l í tá s a  te r m é s z e te s e n  
c s a k  a z o n o s  n a g y í t á s s a l  le h e ts é g e s .  H o g y  le h e tő le g  a  
p r ó b a  f e lü le t é n  l á t h a t ó  ö s s z e s  z á r v á n y t  f ig y e le m b e  v e - 
h e s s ü k ,  c é ls z e rű  a z  eg é sz  c s i s z o la to t  r a s z te r s z e r ű e n  
á tv i z s g á ln i .  A  p á r h u z a m o s  k é p s o r o k a t ,  m iv e l  k ö r  a l a 
k ú  a  lá tó m e z ő ,  m in te g y  a z  á t m é r ő  1 /3 - á v a l  á t f e d é s b e
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P é ldak e l l  h o z n i.  A z é r té k e lé s h e z  m i n d e n  o ly a n  z á r v á n y t  f i 
g y e le m b e  ke ll v e n n i,  a m e l y  a  c s i s z o la to n  az  a d o t t  n a g y í 
t á s  m e l le t t  m é g  jó l  l á t h a t ó .

A  m i n ta k é p s o r o z a t t a l  v a ló  é r té k e lé s  p o n to s s á g a  
n a g y b a n  fü g g  a  v i z s g á l a t o t  v é g z ő  tu d á s á tó l .  E z é r t  a z  
ö s s z e h a s o n l í tó  v i z s g á l a t o k a t  m in d ig  u g y a n a n n a k  a  
s z e m é ly n e k  k e ll v é g e z n ie . M iv e l  a z  é r té k e lé s  s z u b j e k 
t í v ,  a z  e re d m é n y  e rő s e n  f ü g g  a z  e m b e r tő l .

E g y  m á s ik  h ib a le h e tő s é g  r e j l i k  a  o s i ^ o l a t  m i n ő s é 
g é b e n .  A z  alapszövet e l s ő s o r b a n  a  z á r v á n y o k  n a g y s á g á 
n a k  b e c s lé s é t n e h e z í th e t i  m e g .  í g y  p l. u g y a n a k k o r a  
z á r v á n y t  a  f in o m  a la p s z ö v e tb e n  t ú l  n a g y n a k ,  a  d u r v a  
a la p s z ö v e tb e n  t ú l  k ic s in e k  í t é ln e k  m e g . A z  ö s s z e s  z á r 
v á n y t a r t a l m a t  i l le tő e n  t e r m é s z e te s e n  é rv é n y e s  a z ,  
h o g y  e g y  z á rv á n y  k ih a g y á s a  k i s e b b  % -o s  h i b á t  o k o z ,  
h a  s o k  z á r v á n y  v a n ,  m i n t  h a  k e v é s .

A  z á r v á n y o k  is , é p p ú g y ,  m i n t  a  s z ö v e te le m e k , t é r b e l i  
a l a k z a to k ,  s íg y  a  s ík b a n  c s a k  p o n ta t l a n u l  l e h e t  m e n y -  
n y i s é g ü k e t  m e g á l la p í ta n i .  Á l t a l á b a n  é rv é n y e s  a z ,  h o g y  
a  v iz s g á la t  e r e d m é n y e  a n n á l  p o n to s a b b ,  m in é l  n a g y o b b  
a  c s is z o la t  fe lü le te . A  p r ó b a  fe lü le té n e k  n a g y s á g á t  
a z o n b a n  a z  e lő k é s z íté s  m ó d j a  (k é z i  v a g y  a u to m a t i k u s )  
k o r l á to z z a .

A  m in ta k é p s o ro s  v i z s g á l a t  e r e d m é n y é t  ú g y  l e h e t  
p o n to s a b b á  t e n n i ,  h a  n ö v e l j ü k  a csiszolat fe lü le té t. 
E z  te rm é s z e te s e n  m e g n ö v e l i  a  v iz s g á la t  k ö l t s é g e i t  é s  
i d e j é t .  Ö ssz e h a so n lító  v iz s g á la to k h o z  —  a  t a p a s z t a l a 
t o k  s z e r in t  —  a  c s i s z o la t  f e lü le té n e k  le g a lá b b  5 c í m 
n e k  k e ll  le n n ie .

M iv e l a  k é p e le m z ő k e t  d r á g a s á g u k  m i a t t  c s a k  k e 
v é s  h e ly e n  h a s z n á l já k ,  a  k ö v e tk e z ő k b e n  g y a k o r l a t i  
p é ld á k k a l  b e m u t a t j u k ,  h o g y a n  le h e t  m in ta k é p s o r o 
z a t t a l  a  t i s z ta s á g i  f o k o t  e l l e n ő r iz n i .

A  zárványok hatásának m a tem a tika i m egfogalm azása

A  z á r v á n y o k a t  n a g y s á g u k  s z e r in t  ö t  osztályba  s o 
r o l t á k  a  k é p m e z ő b e n  e l f o g la l t  t e r ü l e t ü k  s z e r in t .  A z  
o x id h á r ty á k  —  m iv e l  e z e k  m a t e m a t ik a i l a g  n e h e z e n  
í r h a t ó k  le  —  c s a k  v iz u á l i s  a la p o n  o s z t á ly o z h a tó k .  A  
z á r v á n y o k  n a g y s á g  s z e r in t i  f o k o z a t a i  o ly a n o k ,  h o g y  a z  
e g y m á s  u tá n  k ö v e tk e z ő k  t e r ü l e t e  h á ro m s z o ro s a  a  m e g 
e lő z ő n e k . H a  t e h á t  a z  l  f o k o z a t ú  z á r v á n y  t e r ü l e t e  A l —  
=  4 0 0 0  y m -, a k k o r  a z  n  f o k o z a t ú  z á r v á n y  t e r ü l e t e  :

А я = 4 0 0 0  - 3 n —1 fi m 2.

A  k é p le t  c sa k  n = 5 - i g  é r v é n y e s ,  a  6 f o k o z a t  n in c s  p o n 
t o s a n  d e f in iá lv a . H a  G-os v a g y  n a g y o b b  f o k o z a tú  z á r 
v á n y  fo rd u l e lő , a k k o r  a z t  a  v iz s g á la t i  j e g y z ő k ö n y v 
b e n  k ü lö n  k e ll m e g a d n i .

T e h á t  a  z á r v á n y o k  n a g y s á g  s z e r in t i  f o k o z a ta i :

1- e s :  4  • 1 0 —5 c m 2
2 - e s :  1 ,2  • 1 0 —4 c m 2
3 - a s :  3 ,6  • 1 0 —1 c m 2 

.4 -e s :  1 ,0 8  • 1 0 ~ 3 c m 2 
5 -ö s :  3 ,2 4  • 1 0 “  3 c m 2.

A  z á r v á n y o k  n a g y s á g á n a k  d e f in íc ió já b ó l  t e h á t  a  k ö v e t 
k e z ő k  a d ó d n a k :

1. A le g k ise b b  z á r v á n y  t e r ü l e t e  A j = 4 0 0 0  f im 2.
2 . A  to v á b b i  fo k o z a to k  t e r ü l e t e  a z  a l a p t e r ü l e t  e g é s z  

s z á m ú  tö b b s z ö rö s e .
3 . A z  A j t e r ü le t  a  z á r  v á n y  e g y s é g  (Z E ) .

M iv e l a  karbidok k e m é n y s é g e  h á ro m s z o r  n a g y o b b ,  
m i n t  a z  o x id o k é , é s  e n n e k  m e g fe le lő e n  k á r o s a b b a k ,  a z  
é r t é k e lé s k o r  a  k a r b id o k  z á r v á n y e g y s é g é t  3 -m a l m e g  
k e l l  sz o ro z n i. P l .  a z  /  f o k o z a t ú  k a r b id  z á rv á n y e g y s é g e  
4 0 0 0 - 3  =  12 000  jtíin2.

A tisztaság i fo k  kiszám ítása

A v iz s g á la t  v é g e r e d m é n y e  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  s z á 
m í t h a t ó  k i :
1. Z á r v á n y f a j t á n k é n t  m e g s z o r o z z u k  a  z á r v á n y o k  s z á 

m á t  a  n a g y s á g u k tó l  f ü g g ő  s z o r z ó v a l .
2 . A z  o x id o k r a  ( 0 )  é s  a  k a r b i d o k r a  ( К ) k a p o t t  s z o r 

z a t o k a t  ö s s z e a d ju k  ( e g y  ö s s z e g ) .
3 . K ü lö n  ö s s z e a d ju k  a z  o x i d h á r t y á r a  ( H )  k a p o t t  s z o r 

z a to k a t .
4 .  M in d k é t  ö s s z e g e t e lo s z t j u k  a  c s is z o la t  f e lü le t é v e l .

O x id z á r v á n y o k  :

Z á r v á n y o k  N a g y s á g  S z o rz ó  S z o r z a t

18 1 1 18
3 2 3 9
1 3 9 9
1 4 27 27
2 5 81 162

Ö s s z e s e n 22 5  Z E

K a r b id z á r v á n y o k  :

Z á r v á n y o k  N a g y s á g S z o rz ó S z o r z a t

10 1 3 30
5 2 9 45
4 3 27 108
3 4 81 243
1 5 243 243

Ö ssz e se n 669  Z E

ü + K  =  2 2 5  +  669  = 894  Z E
A  c s i s z o la t  f e lü le te : 0 ,15  c m 2.
A t i s z t a s á g i  fo k  :

894
0  +  K  = ---- - — « 1 4 5  Z E /cm *.

6,15

A z é r t é k e l é s t  c é ls z e rű  a z  1. t á b l á z a t b a n  b e m u t a t o t t
m u n k a l a p o n  v é g e z n i.

1 . t á b lá z a t

M un k a lap  a  z á rv án y o k  érték e lésé h ez

Z á rv á n y o k  sz á m a Z á rv á n y o k Z á rv á n y e g y sé g  (szorzat)
n a g y ság a

0  H  К 0 H  К

18 14 5 1 18 14 15
15 10 3 2 45 30 27

4 1 2 3 30 9 54
1 4 2 4 27 108 102
2 3 1 5 162 243  243

Ö sszesen 288 404 501

0  +  K  =  780 Z E  
H  = 4 0 4  Z E

A csiszo lat fe lü le te  0,15 c in 2 
T isz taság i fo k  : 0  +  K ~  128 Z E /cnt*

H  «  05 Z E /cm *

A z a n y a g  t i s z t a s á g i  f o k á r a  n é z v e  á l t a l á n o s  e lő í r á s t  
n e m  l e h e t  m e g a d n i ,  m iv e l  a  b e fo ly á s o ló  t é n y e z ő k  ü z e 
m e n k é n t  v á l to z n a k .  A  m e g e n g e d h e tő  z á r v á n y e g y s é g e t  
m in d e n  ü z e m b e n  a  fe lh a s z n á lá s i  c é lo k a t  f ig y e le m b e  v é v e  
k e ll m e g á l la p í t a n i .

Összefoglalás

A z ö n té s z e t i  a lu m ín iu m - s z i l íc iu m  ö tv ö z e t e k  s z e n n y e 
ző i á l l a n d ó  té m á i  a  n e m z e tk ö z i  s z a k i r o d a lo m n a k .  A  
s z e n n y e z ő k  k e le tk e z é s e  é s  e lh á r í t á s á n a k  m ó d ja  k e z 
d e t t ő l  f o g v a  a  k u ta t á s o k  k ö z p o n t i  t é m á i  v o l t a k .  E n n e k  
a  t a n u l m á n y n a k  n e m  a z  a  c é l j a ,  h o g y  a z  e d d ig i  p u b l i 
k á c ió k a t  m é g  e g g y e l m e g to ld j a .  S o k k a l  i n k á b b  a z , 
h o g y  e g y  n y o m á s o s  ö n tö d é n e k  a z  o lv a d é k  t i s z t í t á s á 
b a n  é s  a  m in ő s é g  e l le n ő rz é s é b e n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t a i t  
ö s s z e fo g la l ja .

A z  ö n tv é n y e k k e l  s z e m b e n  m a  t á m a s z t o t t  n a g y  k ö v e 
t e lm é n y e k  m i a t t  e le n g e d h e te t l e n ,  h o g y  a z  ö tv ö z e te k  
s z e n n y e z ő d é s i  f o k á t  m e g h a tá r o z z u k .  C s a k  e n n e k  b i r 
t o k á b a n  l e h e t  m e g fe le lő  e s z k ö z ö k k e l  a  [ s z e n n y e z ő k e t  
c s ö k k e n te n i .  A z  i s m e r t e t e t t  m ó d s z e r  v is z o n y la g  e g y 
s z e rű  é s  n e m  k ö lts é g e s , íg y  a  g y a k o r l a t b a n  jó l  a lk a lm a z 
h a tó .
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A  G ie s s e re i 1 9 8 4 . 1 /2 . s z á m a  2 0  t é m a  k e re té b e n  á t t e 
k i n t e t t e  a  75 é v e s  N é m e t  Ö n t ő k  E g y e s ü l t é b e  (V D G ) 
t ö m ö r ü l t  s z a k e m b e r e k  e r e d m é n y e i t .  À  te l je s  k ö r ű  i s 
m e r t e t é s r e  n in c s  m ó d , e z é r t  f ő le g  a z  u tó b b i  25 é v b e n  j e 
l e n t ő s n e k  s z á m í tó  e r e d m é n y e k e t  t e k i n t j ü k  á t  —  e b e 
s z á m o ló  k é s z í tő jé n e k  ö n k é n y e s  v á lo g a t á s a  a l a p j á n .

Lcinczgrafitos öntöttvas

J e l e n t ő s e n  f e j l ő d ö t t  a z  ö n t ö t t v a s  m e ta l lu r g i á ja .  A la p 
v e tő  v i z s g á l a t o k a t  v é g z e t t  W . P atterson  és D . A m m a n n  
[1 J  a n n a k  m e g á l la p í t á s á r a ,  h o g y  m e ly  idegen csirák  

j ö h e t n e k  s z ó b a  a  g r a f i t k r i s t á l y o s o d á s  s z e m p o n t j á b ó l .  
A z  e r e d m é n y e k e t  a z  I. ábra, f o g l a l j a  ö ssze .

I. ábra. A különböző kristályoknak mini heterogén csíráknak a grafit 
növekedésére gyakorolt hatása

К . Orths i r á n y í t á s á v a l  c s a k n e m  k é t  é v t iz e d e s  v iz s 
g á l a t  f o l y t  a z  o x ig é n  és a  v a s - k a r b o n  ö tv ö z e te k  k ö z ö t t i  
r e a k c i ó k  f e l t á r á s á r a .  A  k a p o t t  a d a t o k  a la p j á n  s i k e r ü l t  
a  b e o l tó  h a t á s t  m i n t  dezoxidációs  f o l y a m a t o t  le í rn i ,  é s  
e l j á r á s t  k id o lg o z n i a z  o x i g é n t a r t a l o m  m e g h a tá r o z á s á r a  
[ 2 j .  A  m e ta l lu r g i a i  e r e d e t ű  ö n t v é n y h i b á k  v iz s g á la t á b a n  
j e l e n t ő s  e r e d m é n y  a  s z i l í c iu m  é s  m a n g á n  o x id á c ió ja  
e g y e n s ú ly i  v is z o n y a in a k  v i z s g á l a t a  é s  f e l t á r á s a  / 2. 
á b r a )  [3 ].

2. ábra. A szilícium és a mangán oxidációja 
a —  e g y e n s ú ly  z á r t  r e n d s z e rb e n ,  c —  „ a z  e g y e n s ú ly  h iá n y a ”  a  le v e g ő  

o x ig é n je  m i a t t

A  n y e r s v a s  a c é lh u l la d é k k a l  v a ló  h e ly e t t e s í t é s e  fo k o z 
t a  a z  üstm eta llurg ia  je le n tő s é g é t .  A  f o ly é k o n y  v a s  k é n -  
te le n í t é s e  é s k a r b o n i z á l á s a  —  r á z ó ü s tb e n ,  k e v e rő k a r o s  
ü s tb e n ,  i l le tv e  p o r ó z u s  d u g ó n  á t  f ú v a t o t t  g á z z a l  —  j e 
l e n t e t t e  a z  e ls ő  e r e d m é n y e k e t  [4 -5 ].

A  term ikus a n a líz is  a  k o rs z e rű  ü z e m i  m é r é s te c h n ik a  
e s z k ö z é v é  v á l t  [6 ] .  S e g íts é g é v e l n e m c s a k  a  v e g y i ö sz - 
s z e té te l ,  h a n e m  a  c s í r a á l la p o t  é s a  v á r h a t ó  s z ö v e t  is 
11 l e g á l la p í th a tó .

À  m atem atikai sta tisztika  m ó d s z e re i  jó l  a lk a lm a z h a tó k  
a z  ö n té s z e t i  ö s s z e fü g g é s e k  je l le m z é s é re .  S z á m o s  r e g 
re s s z ió s  és k o r r e lá c ió s  s z á m í t á s t  v é g e z t e k  a z  ö n tv é n y e k  
s z i lá r d s á g á n a k  m e g h a tá r o z á s á r a .  A  C 1 A T F  7.1 (L e m e z - 
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s )  m u n k a b iz o t t s á g a  a  B . Thyberg  és 
L .E . B jorkegren  k é p l e t é t  j a v a s o l ja :
7i’m =  3 ,3 1 t f B  — 0 ,5 2 < 7 F  • H J 5 + 2 ,S ( N /m m í ).

A  m a r a d é k  s z ó r á s  18 ,6  N /m m 2. A z  e g y e n le t  ö tv ö z e t 
l e n  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s r a  é r v é n y e s .  F o n to s  e r e d 
m é n y r e  v e z e t e t t  a  s z ó r á s n a k  f ü g g e t l e n  v á l to z ó k é n t  
v a ló  k eze lé se . P é l d a  e r r e  a  3. ábra, a m e l y b ő l  ez  a  k ö v e t 
k e z te té s  v o n h a tó  le  : a  g y á r t á s t  n e m  s z a b a d  a z  á t l a g é r 
t é k n e k  és fő le g  a  le g jo b b  é r té k n e k  m e g f e le lő e n  te r v e z n i ,  
h a n e m  a  m é g  e lv i s e lh e tő  a lsó  é r t é k e k  a l a p j á n .

iÆ7<?7-3]

3. ábra. A telítési, szám és az öntési, hőmérséklet szórása dönti cl a szükséges 
tápfej méreteit (Ön 250)

Vonatkozott: e lm é le t i  e s e t ,  pontozott: s z ó r á s  a  jó l  v e z e te t t  ü z e m b e n , 
fehér: s z ó r á s  a  ro ssz u l v e z e te t t  ü z e m b e n

A  v a s ö n t v é n y e k  hegesztése a z  u t ó b b i  2 5  é v b e n  á l t a 
lá n o s a n  e l f o g a d o t t  e l j á r á s  l e t t  a  g y á r t á s b a n  é s  a  k a r b a n 
t a r t á s b a n  e g y a r á n t .  E g y  k ö r k é r d é s r e  a d o t t  v á la s z o k 
b ó l k i tű n ik ,  h o g y  a  h e g e s z té s t  a  l e m e z g r a f i to s  ö n t ö t t 
v a s h o z  a lk a l m a z z á k  le g g y a k r a b b a n ,  d e  le g n a g y o b b  
je le n tő s é g e  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n tv é n y e k n é l  v a n  (  1. ábra) 
[7 ] . N ő  a  k o n s t r u k c ió s  h e g e sz té s  s z e r e p e .

A z  e lm ú lt  2 5  é v  t a p a s z t a l a t a i  s z e r i n t  a  jö v ő b e n  se m  
a z  ö n tv é n y  t e r m e l é s  n ö v e k e d é s e , s e m  g y ö k e re s e n  ú j 
te c h n o ló g ia  m e g je le n é s e  n e m  v á r h a t ó .  A  k ö v e tk e z ő  
é v e k b e n  a  k is  lé p é s e k k e l  v é g r e h a j t o t t  f e j le s z té s  v a ló 
s z ín ű .  J a v u l  a  t a l á l a t i  b iz to n s á g , c s ö k k e n  a  r e j t e t t  h i 
b á k  g y a k o r i s á g a ,  c s ö k k e n n e k  a  s z á l l í t á s i  h a tá r id ő k .

Gömbgrafitos öntöttvas

A z N S Z K - b a n  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  te r m e 
lé s e  az  1959 . é v i  24  000  to n n á r ó l  ( 0 ,7 % )  1 9 6 4 -b en  
113  00 0  t o n n á r a  (3 ,0 % ) ,  1 9 8 2 -b e n  8 2 6  0 0 0  to n n á r a  
(2 3 ,5 % )  n ő t t .  M a, t o v á b b i  e rő te l je s  n ö v e k e d é s  f ig y e lh e 
t ő  m e g  a z  a c é l -  é s  t e m p e r ö n tv é n y ,  i l l .  a  h e g e s z te t t  
s z e rk e z e te k  r o v á s á r a .  A  fe j lő d é s  é r d e k é b e n  s o k a t  t e t t  
a  V D G  „ G ö in g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s ”  b i z o t t s á g a .
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. i .  ábra A vasöntvények hegesztésének megoszlása

A g r a f i tg ö m b ö k  le h e tsé g e s  c s írá i  —  a  m a i  fe lfo g á s  
s z e r in t  —  a  k o m p le x  o x id v e g y ü l e t e k .  A  g ö m b ö k  a z  
o lv a d é k b a n  v a g y  az  o l v a d é k - a u s z t e n i t  h a tá r f e lü le te n  
k e le tk e z n e k ,  é s  a z o k a t  a  d e r m e d é s  k e z d e t i  s z a k a s z á b a n  
r é s z b e n  a u s z t e n d i t d e n d r i t e k  s z ö v i k  k ö r ü l .  A  r a s z te r -  
e le k t r o n m ik r o s z k ó p ia i  v iz s g á la to k  e lő s e g í t e t t é k  a  k ü 
lö n b ö z ő  g r a f i t f o r m á k  n ö v e k e d é s i  m e c h a n iz m u s á n a k  
t i s z t á z á s á t .  Ä  n ö v e k e d é s i s e b e s s é g e t  á  k ü lö n b ö z ő  
te n g e ly  i r á n y  o k  b a n  a z  id e g e n  a t o m o k  a d s z o r b c ió ja  m e g 
v á l t o z t a t j a ,  íg y  a  g ö m b k é p z ő k  b lo k k o l já k  a  p r iz m a f e 
lü le te k  n ö v e k e d é s é t  [8].

A  kezelési m ódok  a z  u tó b b i  2 5  é v b e n  je le n tő s e n  k o r 
s z e r ű s ö d te k .  Ú j ,  n a g y  t i s z t a s á g ú  n y e r s v a s f a j t á k a t
f e j l e s z te t t e k  k i ,  a m e ly e k k e l  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n  f e r r i te s  
s z ö v e t  á l l í t h a t ó  e lő . F e l f e d e z té k  a  m is c h m e ta l l  (fő leg  
a  C eM M ) j e l e n tő s é g é t  a  z a v a r ó  e le m e k  h a t á s á n a k  c s ö k 
k e n té s é b e n .  A  k u p o ló b a n  o l v a s z t o t t  ö n t ö t t v a s
k é n te le n í t é s é r e  s z á m o s  e l j á r á s t  d o lg o z t a k  k i.

E l t e r j e d t  a  jó  m in ő sé g ű  a c é l h u l l a d é k o k  h a s z n o s í tá s a .  
A  s z in te t ik u s  ú t o n  e lő á l l í to t t  n y e r s  v a s  m e l le t t  t e r j e d t  a  
b r i k e t t é i t  v a s s z iv a c s .

A k e z e lé s i m ó d o k  f e j lő d é s é t  a z  5. ábra  s z e m lé l te t i .  
A  N iM g - ö tv ö z e t tő l 'é s  a  h a r a n g o s  m e g o ld á s tó l  a  s z e n d 
v ic s e l já r á s o n ,  a z  o lcsó , 5— 30 %  m a g n é z iu m o t  t a r t a l m a 
zó  s z i l íc iu m o s  e lő ö tv ö z e te k e n  á t  a  l e g ú j a b b  F e S iM g  40  
ö tv ö z e t  m e g je le n é s é ig  je le n tő s  v o l t  a  fe j lő d é s . A  k ö r 
n y e z e tv é d e lm e t  is  jó l s z o lg á l j á k  a  3 ,5 — 4 ,5 %  m a g n é 
z i u m ta r t a l m ú ,  n ik k e l  b á z is ú  e lő ö t v ö z e t e k .  A  k eze lé s i 
m ó d o k  és a n y a g o k  s o r á b a  t a r t o z i k  a  m a g n é z iu m m a l  
á t i t a t o t t  k o k s z ,  a  F o n t- á -M o u s s o n  e l j á r á s ,  a  G F -k o n -  
v e r t e r ,  a z  in m o ld - e l j á r á s  és a  p o r b e l e s  h u z a l la l  v é g z e t t  
b e o l tá s .  A  le c s e n g é s i  id ő t  a  s t r o n c i u m  é s  b á r iu m  m e g 

n ö v e l i ,  e g y id e jű le g  n ő  a  m a g n é z iu m k ih o z a ta l ,  a  g r a f i t -  
g ö m b ö k  s z á m a , a  f e r r i t  m e n n y is é g e  és a  n y ú l á s .

J e l e n tő s e n  j a v u l t a k  a  g ö m b g r a f i to s  a n y a g o k  t u 
l a jd o n s á g a i .  A  b a in i t e s  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  a  70-es 
é v e k  e le jé tő l  l e h e tő v é  t e t t e  a  n y ú lá s  é s  a  s z i lá rd s á g  
k e d v e z ő  k o m b in á c ió j á t .

A z  ultrahangos ayagvizsgálatot m a  m á r  s z á m o s  t i 
z e m b e n  h a s z n á l já k  a z  ö n t v é n y  m in ő s é g é n e k  e l le n ő rz é 
s é r e  ( 6‘. ábra). A  s o r o z a t b a n  g y á r t o t t  ö n t v é n y e k  m e c h a 
n ik a i  tu l a jd o n s á g a i  u l t r a h a n g o s  m é r é s s e l  m e g á l la p í t 
h a t ó k .

в. ábra. Összefüggés a grafit gömbhányad és a hangsebesség 
között

Á tm eneti grafitom öntöttvas

A  h a tv a n a s  é v e k  k ö z e p é n  r á j ö t t e k ,  h o g y  a z  á tm e n e t i  
g r a f i t  je le n lé te  k ü lö n le g e s  t u l a j d o n s á g o k a t  k ö lc s ö n ö z  
a z  ö n tö t tv a s n a k .  A z  á t m e n e t i  g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  e lő 
á l l í t á s á n a k  h á ro m  m ó d j a  t e r j e d t  e l:
-—  k e z e lé s  m a g n é z iu m m a l ,  g ö m b ö s ö d é s t  g á t l ó  e le m e k  

( p l .  T i)  je le n lé té b e n ,
—  t i s z t a  v a s  k e z e lé se  C e M M -la l v a g y  r i tk a f ö ld f é m e k k e l ,  
-— a lu lk e z e lé s  m a g n é z iu m m a l .

Ötvözött öntöttvas

R e n d s z e r e s  v iz s g á la t o k k a l  s z á m o s  ö t v ö z ő  h a t á s á t  
m e g á l l a p í to t t á k  (1 . táb lá za t).

1. táblázat

Az ötvözök hatása az öntöttvasra

Cél Ö tö v z ő  ( % )

a) Lcmczgrafitos öntött vas
P e r l i ts ta b i l iz á lá s S n  (0 ,1), C u (1 ,5 ) , C r  (0 ,5 )
K o p á s á lló s á g C r  (0 ,5 ), V (0 ,2 )
Á te d z h e tő s é g M o (0 ,5 ), C u  (1 ,5 ) , N i (1 ,5 )
E g y e n le te s  s z ö v e t C u  (1 ,5 ), C u (1 ,5 )  + C r  (0 ,1 )
M e g m u n k á lh a t  óság C u  (1 ,5)
S z ilá rd s á g n ö v e lé s C r (0 ,5 ) + C u (1 ,5 ) , M o  (0 ,5 )

C r (0 ,4 ) + M o (0 ,5 )
H ő á lló sá g Mo (0 ,7), M o (0 ,7 )  + C r  (0 ,4 )
R e v e á lló s á g C r (1 ,0), Si (0 ,0 )
T é rfo g a tá l ló s á g C r ( 1 ,0 )
H ő so k k á lló sá g M o (0 ,7), M o ( 0 ,5 )  + C r (0 ,4 )
Iv o rró z ió á lló sá g C r (1 ,0 ), C u (2 ,0 ) , N i (:3,0)

b) Gömbgrafitos öntöttvas
P e r l i s ta b i l iz á lá s C u  ( 1 ,0 \ Sn  (0 ,0 8 )
S z i lá rd s á g  ( fe r r ite s  s z ö v e t) N i (2 ,0 )
S z i lá rd s á g  (p e rli te s  s z ö v e t) C u  (1 ,0), M o ( 0 ,5 ) , N i (2 ,0 )
H ő á lló sá g Mo (2 ,0), N i (2 ,0 )
R e v e á lló s á g Si (0 ,0 )
E z d h e tő s é g Mo (0 ,5), C u (1 ,5 ) , N i (1 ,5 )

Könnyűfém  öntvények

A z  u tó b b i  n e g y e d s z á z a d o t  a z  a lu m ín i u m  ö n tv é n y e k  
te r m e lé s é n e k  d in a m ik u s  fe j lő d é s e  je l le m z i .  K ü lö n ö s e n  
f ig y e le m r e  m é l tó k  a  f é m f o r m á k a t  a lk a l m a z ó  g y á r t á s i  
m ó d o k  (n y o m á so s  ö n t é s ,  k o k il la ö n té s ,  k is n y o m á s o s  
ö n té s )  fe jlő d é se . E z  m a g á v a l  h o z ta  a  g y á r t á s  g é p e s í 
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t é s é t ,  a u t o m a t i z á l á s á t ,  s 6 t  a  r o b o t o k  h a s z n á l a t á t .  A z  
a l u m ín i u m h u l l a d é k o k  á to l v a s z t á s a  e lő s e g í te t t e  a  f e j 
lő d é s t ,  a  h u l l a d é k tö m b ö k  k it e s z ik  a  b e t é t a n y a g  8 0 % - á t .

A z ö té s z e t i  a lum ín ium ötvözetek  f e j lő d é s é t  f ő k é n t  a  
k ö v e tk e z ő k  j e l l e m z ik :
—  a  k e d v e z ő t le n  ö tv ö z ö k  e l le n ő rz é s e ,  ill. s e m le g e s í té s e ,
—  a  t a r t ó s  á t o l v a s z t á s t  t ű r ő  n e m e s í t é s  b e v e z e té s e ,
—  a  s z e m c s e f in o m í tó  e lő ö tv ö z e te k  h a s z n á l a ta ,
—  a z  ö A lS i l7 C u 4 M g  h i p e r e u te k t ik u s  ö tv ö z e t  k i f e j 

l e s z té s e  a l u m í n i u m  p e rs e ly e s  m o to r b lo k k o k  g y á r 
t á s á r a ,

—  a z  ö A lS i8 Z n lO M g  „ ö n e d z ő ”  ö t v ö z e t  k if e j le s z té s e .

E upolókem ence

A  k u p o ló k e m e n c e  —  a  k o r á b b i  jó s l a t o k  e l le n é re  —  
v á l t o z a t l a n u l  a  v a s ö n t ö d é k  l e g f o n to s a b b  o lv a s z tó b e 
r e n d e z é s e  [9 ] . A z  ö tv e n e s  é v e k ig  a  k u p o ló  c s a k n e m  
v á l t o z a t l a n  m a r a d t .  A  h a tv a n a s  é v e k  f e j lő d é s é t  a  f ö l d 
g á z -  é s  o l a j p ó t t ü z e l é s s e l  k a p c s o la to s  k ís é r le te k  j e l le m e z 
t é k .  E z e k  a  v i z s g á l a t o k  v e z e t te k  a  szekunder levegős k u 
poló k i f e j l e s z té s é h e z  [1 0 ] . A  le g s z e m b e tű n ő b b  f e j lő d é s t  
a  f ü s t g á z t i s z t í t á s  h o z t a  [11].

A  fo r ró s z e le s  k u p o ló  fe j lő d é s e  a  b é lé s  n é lk ü l i ,  v í z 
h ű té s e s  m e g o ld á s h o z  v e z e t e t t .

A  koksz n é lk ü l i kupolákkal k a p c s o l a to s  s z á m o s  k í 
s é r l e t  é s  p r ó b á l k o z á s  a  h e tv e n e s  é v e k b e n  m e g t e r e m te t t e  
a z  ü z e m i h a s z n á l a t r a  a lk a lm a s  k o n s t r u k c ió t ,  a z o n b a n  
a  s z é le s  k ö r ű  e l t e r j e d é s e  m é g  v á r a t ,  m a g á r a  (7 . ábra .)

V illam os fűtésű kem encék

A  v i l la m o s  o l v a s z t á s  m ó d j á b a n  f o r r a d a lm ia n  ú j  
v á l to z á s o k  a z  u t ó b b i  25  é v b e n  n e m  k ö v e tk e z te k  b e . 
A z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k  a  n a g y o b b  b e fo g a d ó k é p e s s é g  
é s  a  n a g y o b b  t e l j e s í t m é n y e k  i r á n y á b a n  f e j lő d te k .  A  
te l j e s í t m é n y  n ö v e lé s é n e k  h a t á r a  v a n ,  a m i t  e l e k t r o t e c h 
n ik a i ,  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  és m e t a l l u r g i a i  té n y e z ő k  h a 
t á r o z n a k  m e g . A  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  k e m e n c e  h a t á r 
t e l j e s í tm é n y e  3 3 0  k W / t ,  a z a z  e g y  10 to n n á s  k e m e n c e  
3 3 0 0  k W  és e g y  0 0  t o n n á s  20 0 0 0  k W  te l j e s í t m é n y t  v e sz  
fe l.

K ü lö n ö s e n  a  h á l ó 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  
t e r j e d é s e  v o l t  l á t v á n y o s .  A z u t ó b b i  é v e k b e n  a z o n b a n  a  
k is  é s  k ö z e p e s  ü z e m e k b e n  fő le g  g a z d a s á g i  o k o k  m i a t t  
a  k ö z é p f r e k v e n c iá s  k e m e n c é k  t e r j e d n e k .  A  b e r u h á z á s i  
k ö l t s é g e k  c s ö k k e n t é s é r e  i r á n y u ló  t ö r e k v é s e k  h ív t á k  é l e t 
re  a z  ú n .  k o m p a k t  k e m e n c é k e t .  E z e k  é p í té s i ,  s z e re lé s i  
é s  á t t e l e p í t é s i  k ö l t s é g e  c se k é ly .

A  v il la m o s  h ő n t a r t ó  é s ö n tő k e m e n c é k  é r e t t  t í p u s a i  a l a 
k u l t a k  k i .  E z e k  k ö z ö t t  a  le g ú ja b b  a  r ö v id -  (S . ábra)  é s  
a z  o s z t o t t  t e k e r c s ű  k iv i te l .  A z ö n t é s  a u t o m a t i z á l á s á 
n a k  l e h e tő s é g é t  n y i t o t t á k  m e g  a z  in d u k c ió s  öntőkem en 
cék. A  m a g n é z iu  u n n á l  k e z e l t  v a s  h ő n t a r t á s á r a  é s ö n t é 
s é re  a lk a lm a s  k e m e n c é k  is k i a l a k u l t a k .  N i tr o g é n -  v a g y  
a r g o n a t m o s z f é r á b a n  a  m a g n é z iu m  le é g é se  ig e n  la s s ú .

8. ábra. Rövid tekercses hőntartó indukciós kemence

A  v il la m o s  o l v a s z t á s  újdonságai a  k ö v e t k e z ő k  :
—  e g y e n á r a m ú  ív k e m e n c e ,
—  a z  ív k e m e n c é k  f e n é k c s a p o lá s a ,
-—  a  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  é s a z  í v k e m e n c é k  o lv a s z tá s i  

t e l j e s í t m é n y é n e k  n ö v e lé s e  p la z m a é g ő k k e l ,
—  k ü lö n fé le  p o r l e v á la s z tó  é s h ő v is s z a n y e r ő  b e r e n d e 

z é se k ,
—  m ik r o p r o c e s s z o r o k  a lk a lm a z á s a  a z  o lv a s z t ó m ű v e k 

b e n .

Forrnftzúanyagok

U r a lk o d ó  a l a p a n y a g  a  k v a r c h o m o k ,  d e  a z  ú ja b b  
k ö tő a n y a g o k  ( d r á g a  v e g y i a n y a g o k )  j e l e n t ő s e n  fo 
k o z t á k  a  v e le  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te l m é n y e k e t .  
A  k r o m it -  é s  c i r k o n h o m o k  a z  a c é l ö n tv é n y e k  g y á r t á 
s á b a n  n y e r t  t e r e t .

A  b e n to n i to s  f o r m á z ó k e v e r é k e t  é s  a z  o la jk ö té s ű  
m a g h o m o k o k a t  a z  ö tv e n e s  é v e k  m á s o d ik  f e l é b e n  a  g y a n 
t a k ö t é s ű  h o m o k  k e z d te  k is z o r í ta n i .  A  veg y i kötőanyagok  
t é r h ó d í t á s á t  a z  U S A - b a n  a  0. ábra s z e m lé l t e t i .

if. ábra. A vegyi kötőanyagok /elhasználása az U S A —■ban

M in te g y  h ú s z  é v  ó t a  a  h a g y o m á n y o s  k ő s z é n p o r t  e r e d 
m é n y e s e n  h e l y e t t e s í t i k  k ü lö n fé le  f é n y e s k a r b o n - k é p z ő  
a d a lé k k a l .

A  bevonóanyagok  ( fe k e c se k )  h a s z n á l a t á b a n  lé n y e g e s  
v á l to z á s  c s a k  a  h a t v a n a s  é v e k b e n  k e z d ő d ö t t  a  v izes 
é s  a lk o h o lo s  f e k e c s e k ,  f e k e c s p a s z tá k  m e g je le n é s é v e l .  Az
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10. ábra. A víztartalom hatása a tömörlthetőségre (kötőanyag 7 ,5  % 
bentonit )

11. ábra. Szívással működő formázőgép vázlata

u t ó b b i  é v e k b e n  a  k ü lö n le g e s  f o r m a -  és m a g b e v o n ó  a -  
n y a g o k  m e ta l lu rg ia i  f e l a d a t o k a t  is e l lá tn a k  ( f e lü le t i  
ö tv ö z é s ) .

A  b e n to n i tk ö té s ű  hom okkeverékek feldolgozásának  
le g f ő b b  b e re n d e z é s é t ,  a  g ö r g ő s  k e v e rő t  r é s z b e n  t ö k é 
l e t e s í t e t t é k ,  r é s z b e n  ú j  m e g o ld á s ú  k e v e ré k k e l ( s p e e d  - 
m u l lo r ,  tu r b o k e v e r é ,  f o l y a m a t o s  k e v e ré k  s t b . )  h e 
l y e t t e s í t e t t é k .  A  f o r m á z á s ,  ö n t é s  é s  ü r í té s  f o l y a m a t á n a k  
fe lg y o r s u lá s a  m i a t t  h ű tő b e r e n d e z é s e k e t  ke ll h a s z n á l n i .

E z e k  h e v á l t  t í p u s a i  a  p e r f o r á l t  f e n e k ű  g ö rg ő s  k e v e r é k ,  
a  f lu id iz á c ió s  v á ly ú k ,  a z  ű r í t ő - h ű t ő  d o b o k .  A  v íz ü v e g -  
k ö té s ű  h o m o k o k  a  m e c h a n ik u s  és n e d v e s  e l j á r á s  k o m 
b in á c ió já v a l  t e h e t ő k  f e lh a s z n á lh a tó v á .  A  b e n t o n i t 
k ö té s ű  k e v e r é k e k e t  a  h o m o k e lő k é s z í tő  m ű b e n  r e g e n e 
r á l j á k .

Form ázógépek, integrált rendszerek

A z  u tó b b i  25  é v r e  a  f o r m á z á s  g é p e s í té s e  é s  a u t o m a 
t i z á lá s a  v o l t  je l le m z ő . A r r a  tö r e k e d te k ,  h o g y  a z  a l a p 
g é p e k e t  f o ly a m a to s a n  m ű k ö d ő  r e n d s z e r b e  fo g la l já k  
k ü lö n b ö z ő  p r o g r a m o k  v é g r e h a j t á s á r a .  N a g y o b b  s z e re 
p e t  k a p o t t  a  f o r m á z ó e g y s é g  ig é n y e in e k  ö s s z e h a n g o lá s a  
a  h o m o k e lő k é s z í té s s e l ,  a  m a g k é s z í té s s e l ,  a z  o lv a s z tó -  
m ű v e l ,  a  h ű tő s z a k a s s z a l  é s  a z  ü r í té s s e l .  A  s z á m ító g é p e s  
a d a t f e ld o lg o z á s t  e g y r e  s z é le s e b b  k ö r b e n  a lk a lm a z z á k .

A  fo r m á z ó a n y a g o k  h a g y o m á n y o s  töm örítő eljárásai 
i s  t o v á b b  f e j lő d te k ,  é s  ú j a k  j e l e n te k  m e g . A  n a g y n y o m á 
s ú  s a j to lá s  (7— 28 b a r  k ö z ö t t )  k ís é r le te i  u t á n  a  k ö z e 
p e s  n y o m á s  (7 b a r)  t e r j e d t  e l. E z  a l k a l m a z h a t ó  a  s z e k 
r é n y  n é lk ü l i  f o r m á z á s h o z  is . Ú j e l j á r á s  a  n a g y  s e b e s s é 
g ű  (6— 8 m /s) s a j to l á s ,  a z  e lé r h e tő  k e m é n y s é g  70— 90 
e g y sé g .

A  s z o b a h ő m é r s é k le te n  k ö tő  o la jo s  k e v e r é k e k e t  k i 
s z o r í t o t t á k  a  f o r m a ld e h id - f e n o l  g y a n t á k ,  m a j d  a  fu r á n -  
g y a n tá k ,  ré s z b e n  k a r b a m id g y a n t á v a l  m ó d o s í tv a .  A  k ö 
t é s t  fo s z fo rs a v v a l  á l l í t o t t á k  b e . E n n e k  k á r o s  h a t á s a  m i 
a t t  a  s z e rv e s  s a v a k  h a s z n á l a t a  t e r j e d t  e l. A  k é s ő b b ie k 
b e n  m e g je le n t  a  k a r b a m i d r e a k t a n t ,  a z  a lk id - i z o c ia n á t  
é s  a  f e n o l - iz o c ia n á t  a l a p ú  k ö tő a n y a g .

A z  1968 ó t a  i s m e r t  c o ld - b o x - e l já r á s  u g y a n c s a k  fe 
n o l - iz o c ia n á t  a la p ú  k ö tő a n y a g o t  a lk a lm a z .  A  g á z  e b b e n  
a z  e s e tb e n  a  k a t a l i z á t o r  s z e r e p é t  t ö l t i  b e . A z  e l j á r á s  r é 
s z e s e d é se  m a  m á r  2 0 % - o s .

A  le g f ia ta la b b  c o ld - b o x - e l já r á s  a  S 0 2- o t  é s  p e r o x id o t  
a lk a lm a z ó  S o fa s t-  v a g y  H a r d o x - e l j á r á s .

F iz ika i kötést a lk a l m a z  a  m á g n e s e s  é s  a  v á k u u m f o r 
m á z á s . A z u tó b b i  s z é le s e b b  k ö rű  t e r j e d é s e  f ig y e lh e tő  
m e g .

A z ú j h o m o k o k  á r á n a k  és a  v e g y i k ö t é s ű  h a s z n á l t  
h o m o k  e lh e ly e z é s i k ö l t s é g é n e k  n ö v e k e d é s é v e l  fo k o z ó 
d o t t  a z  é rd e k lő d é s  a használt hom okok regenerálása  
i r á n t .  A h id e g e n  k ö tő  k e v e ré k e k  m e c h a n ik u s  ú to n ,  
h id e g e n  r e g e n e r á lh a tó k ,  a m i  v a s k iv á la s z tá s b ó l ,  a p r í 
t á s b ó l  és h ű té s b ő l  á l l .  A  h é jh o m o k o k a t  m e le g  e l j á r á s 
s a l  (p l. a k n á s  k e m e n c é b e n )  r e g e n e r á l j á k .

A  fo rm á z á s i é s  k e v e r é s i  m ó d o k  fe j lő d é s e  a  b e n to n i 
t o s  h o m o k k e v e r é k e k  b e h a tó b b  vizsgálatát ig é n y e l te .  
E n n e k  e r e d m é n y e k é n t  m e g je le n t  a  f o r m á z h a tó s á g  
( m o ld a b i l i ty ) ,  a  t ö m ö r í th e t ő s é g  fo g a lm a . A  k ü lö n b ö z ő  
ö s s z e té te lű  fo r  m á z ó a n y a g o k  v íz ig é n y e  e l t é r ő  a  fo r m á z á s  
k ö z b e n i  a z o n o s  v is e lk e d é s  é rd e k é b e n .  E z  a z  ö s s z e fü g g é s  
a  10. ábrán  l á t h a tó .

A  m e le g e n  k ö tő  f o r m á z ó k e v e r é k e k  k ö z ü l  a  h é jh o m o 
k o k  b e v o n a to l á s á b a n  v o l t  fo n to s  e lő re lé p é s . S z á m o s  e l j á 
r á s  (h id e g , m e le g , f o r r ó )  é s  b e re n d e z é s  a l a k u l t  k i.

A h o t - b o x - e l j á r á s  a  m e le g -  é s  s a v é r z é k e n y ,  a  fe n o p -  
la s z t ,  a m in o p la s z t  é s  f u r á n g y a n t a  c s o p o r th o z  t a r to z ó  
fo ly é k o n y  m ű g y a n t á k a t  é s  e z e k  k o m b i n á c ió j á t  a lk a l 
m a z z a .  A  to v á b b f e j l ő d é s t  a  m e le g  e l j á r á s  j e l e n t i ,  a m e ly  
2 2 0 — 250°C  h e l y e t t  11 5 — 150°C -os h ő m é r s é k le t e t  ig é 
n y e l.  F ő le g  r a d i á to r m a g o k  g y á r t á s á r a  d o lg o z t á k  ki a  
r ö v id  id e jű  f e lh e v í t é s t  a lk a lm a z ó  h ő s o k k e l já r á s t .

A  pneum atikus töm örítés  fo g a lm a  a z  u t ó b b i  é v e k b e n  
e l t e r j e d t  fú v á s t ,  lö v é s t  é s  e z e k  s a j to l á s s a l  é s  s z ív á s s a l  
k o m b in á l t  m ó d o z a t a i t  je lö l i .  A  b e á ra m ló  f o r m á z ó a n y a 
g o t  s z ív á s s a l f e lg y o r s í tv a  tö m ö r í t é s  é r h e t ő  e l / 11. ábra).

A z 1 9 6 5 -b en  a  S z o v je t u n ió b a n  l e í r t ,  robbantással 
végzett tömörítés h o s s z a b b  s z ü n e t  u t á n ,  1 9 8 1 -b e n  v a ló 
s u l t  m e g  a  g y a k o r l a tb a n .  A  g á z n y o m á s s a l  ( é g h e tő  g á z  
m e g g y ú j tá s a )  v é g r e h a j t o t t  tö m ö r í t é s n e k  s o k  e lő n y e  
é s  a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g e  v a n .  O p t im á l is  a  f o r m a  g á z á t 
b o c s á tó  k é p e s s é g e , n in c s  e lő r á z a tá s  v a g y  u t á n s a j t o l á s ,  
e g y e n le te s  a  f o r m a  k e m é n y s é g e ,  b o n y o lu l t  f o r m á k  k i 
f o g á s ta la n u l  t ö m ö r í t h e t ő k ,  n in c s e n e k  m o z g ó  s z e r s z á 
m o k , p o r m e n te s  é s  g a z d a s á g o s  a  m u n k a m ó d .

A  sűrítettlevegő-im pulzussal végzett töm örítés  is  m e g 
v a ló s u l t .  A  b e n to n i tk ö t é s ű  k e v e ré k e k  e le k t r o h i d r a u l i 
k u s  ü té s s e l  v é g z e t t  tö m ö r í t é s e  is  e c s o p o r tb a  t a r to z i k .  
J a p á n b a n  le v e g ő á r a m  é s  s a j to l á s  k o m b i n á c ió j á v a l  vég-
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z e t t  t ö m ö r í t é s t  v a ló s í t o t t a k  m e g .  A  lev e g ő  á t h a t o l  a 
h o m o k o n ,  a  m i n t á n  á t  t á v o z i k ,  é s  a  h o m o k b a n  f e l lé p ő  
n y o m á s k ü lö n b s é g  tö m ö r í t .  A z  u t á n s a j t o l á s  a  t ö m ö r í t é s t  
e g y e n le te s s é  te s z i .

A z  e g y e s  e le m e k  ö s s z e k a p c s o lá s á v a l  k i a l a k í t o t t ,  s z e k 
r é n n y e l  é s  a n é lk ü l  m ű k ö d ő  b e r e n d e z é s e k  n a g y  t e l j e s í t 
m é n n y e l  d o lg o z n a k .  E z t  e lő s e g í t ik  a  g y o rs  m i n t a c s e 
r é t  b i z t o s í t ó  b e re n d e z é s e k  is .  A  te l j e s í tm é n y e k  e lé r ik  
a  6 6 0  f o r m a / ó r á t  (fü g g ő le g e s  o s z tá s s a l ) .  A  v íz s z in t e s  
o s z t á s ú ,  1 1 0 0 x 9 0 0  m im e s  f o r m á k b ó l  ó r á n k é n t  1 0 0 —  
— 3 6 0  g y á r t h a t ó .

A  v e g y i kötésű  h o m o k k e v e r é k e k e t  fe ld o lg o z ó  g é p e k  
f e j l ő d é s é t  a  k ö v e tk e z ő k  j e l l e m z ik :

—  r o b u s z t o s  é s  e g y sz e rű  g é p e le m e k ,
—  b iz t o n s á g o s  v e z é r lé s  é s e l le n ő r z é s ,
—  n a g y  m e g b íz h a tó s á g ,
■—  t a k a r é k o s  k ö tő -  és a d a lé k a n y a g - f e lh a s z n á lá s ,
—  e g y s z e r ű  t a k a r í t á s  é s k a r b a n t a r t á s ,
—  r ö v i d  ü t e m id ő k ,
—  k is  s o r o z a t o k  a u to m a t i k u s  g y á r t á s a ,
—  g y o r s  s z e r s z á m c s e re ,
—  k ie g é s z í tő  b e re n d e z é s e k  k i a l a k í t á s a ,
-—  k is z o lg á ló b e re n d e z é s e k  ( m a n ip u l á to r o k )  a l k a l m a z á 

s a ,
-—  a  m u n k a f o l y a m a t  r a c io n á l i s  k ia l a k í t á s a ,
—  a  h a s z n á l t  h o m o k  r e g e n e r á lá s a .

A  f i z i k a i  t ö m ö r í t é s t  a lk a l m a z ó  g é p e k  k ö z ü l  a  v á k u 
u m fo rm á zó  gépek  t e r je d n e k .  E z e k  fe j le sz té se  a  h o m o k 
m in ő s é g r e ,  a  f ó l iá r a ,  a  m i n t a  k ia l a k í t á s r a ,  a  b e v o n ó 
a n y a g o k r a ,  a z  ö n tv é n y  f e l ü l e t i  m in ő sé g é re  i r á n y u l t .  
F ő le g  a  k ö z e p e s  ö n tv é n y e k  k i s  é s  n a g y  s o r o z a tú  g y á r 
t á s á r a  h a s z n á l j á k .  Ó r á n k é n t  3 0  fo r m a  k é s z í th e t ő .  A  
m u n k a n y o m á s  0 ,4 — 0 ,5  b a r .  A z  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s i  
ig é n y e  k ic s i ,  a  k ih o z a ta l  jó .

Ö ntvénytisztítás

A z  u t ó b b i  k é t  é v tiz e d  a z  i s m e r t  t i s z t í t á s i  m ó d o k  j e 
l e n t ő s  f e j l ő d é s é t  h o z ta .  A  h a g y o m á n y o s ,  k é z i s z e r s z á 
m o k k a l  v é g z e t t  ü r í té s  c s a k n e m  te l je s e n  m e g s z ű 
n ik .  A z  ü r í t é s  u t á n  a z  ö n tv é n y e k e t  m a  m á r  n e m  
k é z z e l  „ h o m o k o l j á k ” , h a n e m  f ő k é n t  s z e m c s e s z ó ró  b e 
r e n d e z é s e k k e l .  A  v íz s u g a ra s  t i s z t í t á s t  c sa k  r i t k á n  a l k a l 
m a z z á k .  A z  ü r í t é s  v á l t o z a t l a n u l  a  le g n e h e z e b b  m u n k a .  
E n n e k  m e g s z ü n te t é s é r e  e m b e r  n é lk ü l i  m e g o l d á s o k a t  
k e r e s n e k .  I l y e n  a  k o n d ic io n á l t  k a b in b ó l  v e z é r e l t  m a n i 
pu lá tor. A z  ü r í tő - h ű tő  d o b o k ,  a z  ü r í tő - s z e m c s e s z ó ró  
b e r e n d e z é s e k  to v á b b i  m e g o l d á s t  je le n te n e k .

A z  ö n t v é n y e k  m o z g a tá s a  a z  ü r í t ő t ő l  a  s z e m c s e s z ó r ó  
b e r e n d e z é s ig  é s  o n n a n  t o v á b b  —- e g y re  s ü r g e tő b b  f e l a 
d a t .

A z  ö n t v é n y e k  to v á b b i  k ik é s z í t é s é t  k ö s z ö r ü lé s s e l  
v a g y  k o r o n g o s  v á g á s s a l  v é g z ik .  A  le g f o n to s a b b ,  h o g y  
a  b e ö m lő -  é s  t á p l á ló r e n d s z e r t  ú g y  a la k í t s á k  k i ,  h o g y  a z  
m e g k ö n n y í t s e  a z  e l t á v o l í t á s t  ( p l .  tö r ő m a g , t ö r ő é k  h a s z 
n á l a t a ) .  A  k ü lö n f é le  t ö r ő b e r e n d e z é s e k  m e g k ö n n y í t i k  
e z t  a  m u n k á t .  A  lá n g v á g á s  t o v á b b r a  is h a s z n á l a to s ,  é s  
e g y r e  tö k é l e te s e b b e k  a  b e r e n d e z é s e k  ( p r o g r a m o z o t t  
m a n i p u l á t o r o k ) .  A  m a n i p u lá t o r o k ,  a u to m a tá k  é s  l o b o 
t o k  a l k a l m a z á s a  te r je d ő b e n  v a n  (  12. ábra).

A korszerű öntöde

A  m a i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  ú j f a j t a  g o n d o lk o d á s r a  
v a n  s z ü k s é g ,  a m e l y e t  a  k ö v e t k e z ő k  je l le m e z n e k :
■—- A k k o r  a  le g jo b b  a  környezetvédelem, h a  e g y á l t a l á n  

n e m  k e le tk e z n e k  s z e n n y e z ő k .  M á r  v a n n a k  p l .  z a j 
s z e g é n y  g é p e k  és s z e n n y e z ő k e t  a l ig  k ib o c s á tó ,  k o k s z  
n é lk ü l i  k u p o ló k e m e n c é k .

12. ábra. О NO-vezérlésű köszbrülöautomáta szenzoros sor jafelismer ő>rl

—  A le g o lc s ó b b  a  munkavédelem, h a  n e m  k e l l  d o lg o z n i:  
a  m a g k é s z í t é s b e n  és fo rm a z á rá s b a n  m e g t e t t  in té z 
k e d é s e k k e l  a  t i s z t í t á s i  igény  4 0 % - k a l  c s ö k k e n t h e tő .

—  A  r e k l a m á c i ó k a t  a  leg jo b b a n  a  h i b á s  ö n t v é n y e k  k i 
b o c s á t á s á n a k  m e g a k a d á ly o z á s á v a l  l e h e t  m e g s z ü n 
te tn i .

—  A le g o lc s ó b b  j a v í t á s  a  m egelőzés.
—  A le g jo b b  energiatakarékosság  a  k i s  e n e r g ia ig é n y ű  

f o ly a m a to k  k i a l a k í t á s a ,  p l. s z e k u n d e r  l e v e g ő s  k u p o - 
ló  és g ö m b g r a f i t o s  ö n tv é n y  ö n t ö t t  á l l a p o t b a n .

A  k o r s z e r ű  ö n t ö d e  azza l je l le m e z h e tő ,  h o g y  a  p iac , 
a  k ö rn y e z e t  é s  a  k ü lö n b ö z ő  ré sz leg ek  i g é n y e i t  jó l  ösz- 
s z e lm n g o lja . F o n t o s  k ö v e te lm é n y  a z  é r e t t  in fo rm á c ió s  
re n d s z e r .  E n n e k  e s z k ö z e  az  e l e k t r o n i k u s  a d a t f e ld o l 
g o z á s  [12].

A  g a z d a s á g i  f e j l ő d é s  n ö v ek v ő  kö ltségeket ( fő le g  b é r 
k ö lts é g e t)  v o n t  m a g a * u tá n .  A b é r t a r i f á k  a z  1958 . év i 
2 ,13  I lM -rő l  1 9 8 3 - b a n  10,55 D M -re n ö v e k e d t e k .  A  j á r u 
lé k o s  b é r k ö l t s é g e k  k é t  és fé lszeresre  n ö v e k e d t e k .  E z  a  
k ö rü lm é n y , v a l a m i n t  a  m u n k a e r ő h iá n y  a z  ö n tö d é k e t  
r a c io n a l i z á lá s r a  é s  g é p e s íté s re , m á s r é s z t  o l y a n  á r a k  k i 
a la k í tá s á r a  ö s z t ö n ö z t e ,  am ely ek  a  f e j l e s z t é s  k ö lts é g e i t  
m e g té r í t ik .

A z  u tó b b i  é v e k b e n  a z  N S Z K  g a z d a s á g á n a k  e rő te lje s  
s z e r k e z e tv á l t á s a  a z  ö n tö d é k e t  is é r i n t e t t e .  E n n e k  e re d 
m é n y e  e g y r é s z t  a z  ú j  e ljá rá so k , b e r e n d e z é s e k  a lk a lm a 
z á sa , m á s r é s z t  s z á m o s  ö n tö d e  b e z á rá s a .  A z  ö n tv é n y t e r 
m elés s z e r k e z e t e  is  v á lto z o tt ,  a m i t  l e g e r ő te l j e s e b b e n  
a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t v é n y e k  té r h ó d í tá s a  j e l l e m e z .

A  s z e r k e z e tv á l to z á s o k ,  a r á n y e l to ló d á s o k  e l le n é re  az  
ö n t v é n y g y á r t á s  a  g a z d a s á g  n é lk ü l ö z h e t e t l e n  á g a , és 
te c h n ik a i  h a l a d á s a  v á la s z t  tu d o t t  a d n i  a  k ih ív á s o k ra .

D r. V ö rö s Á rpád
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Csák József: K i i n d u l ó  a n y a g o k  ö s s z e té te lé n e k  h a t á s a  
a z  a lu m ín iu m  t u l a j d o n s á g a i r a  és fe lh a sz n á l h a t ,ó s á g á r a .  
1 9 8 3 . 9. sz.

É va  András: A l u m í n iu m a n y a g o k  e g y id e jű  s z a k í tó  
é s  u ltra h a n g o s  v i z s g á l a t a .  1 9 8 3 . 10. sz.

Tóth Béla— V itéz J a n o s — T ím á r Zoltán: T e r m é k e in k  
m in ő sé g b iz to s í tá s i r e n d s z e r e  a  f o r r n a ö n tv é n y g y á r t á s  
p é ld á j á n  s z e m lé l te tv e .  1 9 8 3 .  11— 12. sz.

M érés és A utom atika

Tarnay K á lm án— B e n k ő  Tiborné— F arkas Gábor—  
M a ssz i Ferenc: S z á m í t ó g é p e s  o k ta tó r e n d s z e r .  1983 . 
8 .  sz .

M inőség és M egbízhatóság

Reich JGyörgy : M e g ú j u l ó  e n e rg ia fo r r á s o k ,  n a p e n e r g i a .  
1 9 8 3 . 2. sz.

Reményi Tibor: A z  a u t o m a t i k a - k a r b a n t a r t á s  m in t  
é r té k ő rz ő  te v é k e n y s é g .  1 9 8 3 . 4 . sz.

M ű sza k i és Gazdasági T á jékozta tó

Garai Tam ás: A  m é r n ö k k é p z é s  é s f o g l a lk o z t a t á s  
h e ly z e te .  1983. 2. s z .

Garai Tamás: E n e r g i a p r o g n ó z i s o k  és e n e r g e t ik a i  b e 
r u h á z á s p o l i t ik a  N y  u g a t - E u r ó p á b a n .  1983. 6 . sz .

Bolgár Gábor: F l u i d i z á c i ó s  h ő k eze lé s . 1 9 8 3 . I I — 12. 
s z .

Szabványosítás

Ipacs M iklós: K o r s z e r ű  m in ő sé g e lle n ő rz é s i m ó d s z e 
r e k  bevezetése; m in ő s é g s z a b á ly o z á s i  r e n d s z e r  k i a l a k í 
t á s a .  I. rész. 1983. 9 . s z .

Tudomémyo8 és M ű s z a k i T á  jékoztatás

Ungváry R u d o lf:  A  te z a u r u s z o k  a u t o m a t i z á l á s a .  
A  g ép i te z a u ru sz  k é s z í t é s  é s  h a s z n á la t  n é h á n y  k é r d é s e .  
1 9 8 3 . 10. sz.

Műszaki és gazdasági h írek
GISAG-beremlezések a lipcsei vásáron

A z  1 9 8 4 . m á rc iu s  11. é s  17 k ö z ö t t  m e g ta r to t t  l ip c s e i  
t a v a s z i  v á s á ro n  —  a m e l y n e k  m o t t ó j a :  „ N y i to t t  v i l á g 
k e r e s k e d e le m  és m ű s z a k i  h a l a d á s ”  v o lt —  27 o r s z á g  
m u t a t t a  b e  g é p e it é s  b e r e n d e z é s e i t .  A  V E B  K o m b in a t  
G iessereianlagenbau und  G usserzeugnisse  (G 1SAG) k o m p 
l e t t  f o r m á z ó -  és m a g k é s z í tő  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 é g  le g ú ja b b  te r m é k e  a  G IS A B L O C  35 a u t o m a t i 
k u s  fo r m á z ó b e re n d e z é s , a m e l y  v íz s z in te s  o sz tá sú , s z e k 
r é n y  n é lk ü l i  f o r m á k a t  k é s z í t  n a g y n y o m á s ú  lö v ő - s a j -  
to ló  e l j á r á s s a l .  A  b e r e n d e z é s  t e l j e s í tm é n y e  160 f o r m a / h ,  
a z  ü t e m id ő  22,5  s. A  f o r m á z ó b e r e n d e z é s t  p r o g r a m tá r o ló s  
v e z é r lé s s e l  l á t t á k  el, a m e ly  b i z t o s í t j a  a  h id ra u lik u s  r e n d 
s z e r  é s  a  m e g h a j tá s o k  l o g i k u s  ü z e m é t ,  a  f o r m á z ó a u to 
m a t a  é s  a z  ö n tő g ép  k a p c s o l a t á t ,  é s  e llenő rz i az eg ész  b e 
r e n d e z é s  h e ly e s  m ű k ö d é s é t .  A z  e d d ig i f o r m á z ó b e r e n 
d e z é s e k h e z  k ép es t a  G I S A B L O C  h e ly ig é n y e  k b . 3 0 % -  
k a i  k is e b b .  A k ie g é sz ítő  b e r e n d e z é s e k  közü l e m l í t é s r e  
m é l tó  a  h u l la d é k e n e rg iá t  h a s z n o s í t ó  egység.

A  K M A Y G  80 h é j m a g k é s z l t ő  g é p p e l 50 d m 3 t é r f o g a 
t i g  le h e t ü reges m a g o k a t  é s  h é ja k a t  g y á r t a n i  m a g f ú v á s -  
s a í .  Az e lf o rd íth a tó  f ú v ó f e j j e l  k é t  á l lo m á s  s z o l g á lh a t ó  
k i ,  e zá lta l p á r h u z a m o s a n  k é t f é le  m a g  k é s z í th e tő .  A  m a g 
k é s z í tő  gép  ó r á n k é n t i  t e l j e s í t m é n y e  á l l o m á s o n k é n t  30 
m a g .  A  g ép e t f é l v e z e tő s ,  p r o g r a m o z h a tó  b e r e n d e z é s  v e 
z é r l i .

A  G IS A C O M T IC  i n a g l ö v ő  g é p e k  le g ú ja b b  v á l t o z a t a ,  
a  25/1  típ u sú , g á z z a l  f ű t ö t t  és e le k t ro n ik u s  v e z é r lé s ű .  
A  m ag o k  v íz sz in te s  v a g y  fü g g ő le g e s , i l le tv e  t ö b b  o s z t á s ú  
s z e k ré n y e k b e n  k é s z í t h e t ő k .  A  m a g k é s z ítő  g é p h e z  m a 
n ip u lá to r  is k a p c s o l h a tó .

A z A X M D A  20  f o l y a m a t o s  k e v e rő  t e l j e s í t m é n y e  
18 0 00— 22 000 k g /h ,  é s  e ls ő s o rb a n  n a g y  f o r m á k  k é s z í 
t é s é r e  a lk a lm as . A  k e v e r ő t  to v á b b f e j l e s z te t t  p r o g r a m 
v ezé rlé sse l l á t t á k  e l.

L e ip z ig e r  Messe, P r e s s e - I n f o r m a t i o n

K .L .
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Szabványosítási h írek
Ű j szabványok

A c é l

JSZ 2 — 83

Á lta lá n o s  rendeltetésű acélhuzal közepes karbontarta lm ú  
acélból

A  s z a b v á n y  t e k e r c s b e n  é s  e g y e n e s  s z á l a k b a n  s z á l l í t o t t  
0 ,20-— -10,0 m m  á t m é r ő j ű  c s u p a s z , v a l a m i n t  h o r g a n y 
z o t t  a c é lh u z a lo k r a  v o n a tk o z i k .

A  h u z a l  s z i lá r d s á g i  f o k o z a t  s z e r in t  l e h e t  l á g y í t o t t ,  
f é l k e in é n y  v a g y  n a g y s z i l á r d s á g ú ,  f e l ü le t i  k iv i t e l  s z e r in t  
p e d ig  c s u p a s z ,  v é k o n y a n  v a g y  v a s t a g o n  h o r g a n y z o t t .

A  lá g y  é s  a  f é lk e m é n y  h u z a lo k  a z  M S Z  5 7 3 6  s z e r in t i  
1135— D 7 5  m in ő s é g e k b ő l  k é s z ü ln e k , a  n a g y s z i l á r d s á g ú  
h u z a lo k  a n y a g m i n ő s é g é t  a  g y á r tó  s z a b a d o n  v á l a s z t 
h a t j a .

MSZ 4 1 — 83 (MSZ 41 — 71 helyett)

F inom lem ez acélból. M éretek

A  s z a b v á n y  3 m m - n é l  v é k o n y a b b ,  d e  l e g a l á b b  0 ,5  m m  
v a s t a g  ö tv ö z e t l e n  l á g y -  é s  s z e r k e z e t i  a c é lb ó l  m e le g e n  
v a g y  h id e g e n  h e n g e r e l t  f in o m le m e z e k  m é r e te i r e ,  v a l a 
m i n t  a la k -  é s  m é r e t t ű r é s e i r e  v o n a tk o z i k .  A  0 ,5  m m  
a l a t t i  v a s t a g s á g ú  f in o m le m e z e k  m é r e t e i t  a z  M S Z  4 4 6 1  
ú j  k i a d á s a  f o g ja  t a r t a l m a z n i .

F o n t o s a b b  v á l t o z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á s á 
h o z  k é p e s t  :
—  a  m e le g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  m é r e tv á l a s z t é k á b ó l  

t ö r ö l t é k  a  0 ,4 , 0 ,4 5 ,  0 ,5 5 , 0 ,6 5 , 0 ,7 5 , 1 ,4 , 1 ,6 , 2 ,2  m m  
v a s t a g s á g o t  é s  a z  5 5 0 , a  600 , a  7 0 0 , a z  1 0 1 0  é s  a z  
1 4 0 0  m m -e s  s z é le s s é g e t ,

—  a  h id e g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  m é r e tv á l a s z t é k á b ó l  
t ö r ö l t é k  a  0 ,2 0  é s  0 ,4 5  m m  k ö z ö t t i ,  t o v á b b á  a  0 ,5 5 , 
0 ,6 5 ,  0 ,7 5 , 1 ,4  é s  a z  1 ,6  m m -e s  v a s t a g s á g o t ,  v a l a m in t  
a z  5 3 5 , a z  5 5 0 , a  6 0 0 , a  700, a  7 5 0 , a  7 6 5 , a  8 6 0 , 
a  9 0 0 , a z  1100  , v a l a m i n t  a z  1400  m m - e s  s z é le s s é g e t ,

—  a  m e le g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  v a s t a g s á g tű r é s e  v á l t o 
z a t l a n  m a r a d t ,  a  h id e g e n  h e n g e r e l t e k é  n é h á n y  e s e t  
b e n  —  fő le g  a z  1 0 0 0  m m  f e l e t t i  s z é le s s é g i  t a r t o m á n y 
b a n  0 ,0 1 — 0 ,0 2  m m  n a g y s á g r e n d d e l  n ö v e k e d e t t ,  d e  
m é g  íg y  is  s z i g o r ú b b  a  n e m z e tk ö z i  s z a b v á n y é n á l ,

—  c s ö k k e n t e k  a  h i d e g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  h o s s z -  é s 
s z é le s s é g i  tű r é s e i ,

—  a  h id e g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  m e g e n g e d e t t  h u l l á 
m o s s á g á n a k  m é r t é k e  c s ö k k e n t ,  d e  a  m e le g e n  h e n 
g e r e l t e k é  n ö v e k e d e t t ,

—  t ö r ö l v e  l e t t  a  t ö m e g ű té s

MSZ 43 4 3 — 83 (MSZ 4343— 68 helyett)

M elegen  hengeréit abroncsacél méretei

L e g f o n to s a b b  v á l t o z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á 
s á h o z  k é p e s t :
—  1 5 0  é s  2 0 0  m m  s z é le s s é g  k ö z ö t t  c s ö k k e n t  a  s z é le s s é g  

é s  a  v a s t a g s á g  tű r é s e ,
—  s z a b á l y o z v a  l e t t  a  le n c s é s s é g  m e g e n g e d e t t  m é r té k e
—  a  te le s z k ó p o s s á g  t ű r é s e  20  m m ,
—  a  s z á l l í t á s  é s  a  k ö te g e l é s  m ó d ja  r é s z le t e s e n  s z a b á 

l y o z o t t .

MSZ 4373— 83 (MSZ 4373— 72 helyett)

Ö tvözetlen acélhuzal rugókhoz

F o n t o s a b b  v á l t o z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á s á h o z  
k é p e s t  :
-—- lé n y e g e s e n  k i b ő v ü l t  a  m é r e tv á l a s z té k ,
—  k i m a r a d t a k  a  l e g k i s e b b  s z i lá rd s á g i  f o k o z a t ú  (C S) 

h u z a lo k ,
—  a z  N S  s z i lá r d s á g i  f o k o z a t ú  h u z a lo k  a  t e l j e s  m é r e t -  

t a r t o m á n y b a n  ( é s  n e m c s a k  3 m m  á tm é r ő t ő l )  s z a b 
v á n y o s a k ,

—  a  s z a k í tó s z i l á r d s á g o k a t  m e g n ö v e l té k ,  a  s z i l á r d s á g i  
s z ó r á s  c s ö k k e n t ,

—  a  c s a v a r á s i  k ö v e te lm é n y e k  n ö v e k e d te k  é s  e z e n k í v ü l  
k ie g é s z ü l t e k  e g y  k ü lö n le g e s  ( e x t r a  je le  N S E )  v á l 
t o z a t t a l  is ,

-— a z  N S E  j e l ű  h u z a lo k n á l  a z  d e k a r b o n iz á ló d á s  m e g 
e n g e d e t t  m é r té k e  k ü lö n  e lő í r á s  n é lk ü l  is  k ö v e t e l 
m é n y ,

—  a  v i z s g á l a t o k a t  m in d e n  te k e r c s e n  el k e l l  v é g e z n i .

MSZ 5726— 83 (MSZ 5726— 62 helyett)

M elegen hengeréit szélesacél méretei

F o n to s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m eg e lő ző  k i a d á s á h o z  
k é p e s t  :
—  a  s z a b v á n y  n e m c s a k  u n iv e r z á l  h e n g e r s o r o n ,  h a n e m  

z á r t  ü r e g b e n  h e n g e r e l t ,  v a l a m in t  le m e z e k b ő l  h a s í 
t o t t ,  t e r m é k e k r e  is  v o n a tk o z i k ,

—  m in d  a  v a s t a g s á g r a ,  m i n d  p e d ig  a  s z é le s s é g r e  s z ű k í 
t e t t  t ű r é s  is  v a n ,

—  e lő  l e t t  í r v a  a  le n c s é s s é g  m e g e n g e d e t t  m é r t é k e ,
-—- a  h o s s z ú s á g i  tű r é s n e k  k é t  f o k o z a t a  v a n ,
—  a  t ű r é s e z e t t  n e m c s a k  a z  e g y e n g e te t t ,  h a n e m  az  

e g y e n g e té s  n é lk ü l i  á l l a p o t  is ,
-—- a  v é g e k  m e r ő le g e s s é g tű r é s e  a  szé le sség  1 ,5  % - a .

A nyagvizsgálat 

MSZ 1024— 83

F ém huzalok csomós szakítóvizsgálata

A  s z a b v á n y  o ly a n  v é k o n y  f é m h u z a lo k  a l a k í t h a t ó s á -  
g á n a k  m e g á l l a p í t á s á r a  s z o lg á l ,  a m e ly e k  e s e t é b e n  a  
h a j t o g a tó -  é s  a  c s a v a r ó  v iz s g á l a t  m á r  n e m  a d  e g y é r t e l m ű  
e r e d m é n y t .

A  v iz s g á l a t  lé n y e g e , h o g y  a  v iz s g á la n d ó  h u z a lb ó l  
k é t  p r ó b a t e s t e t  v iz s g á ln a k  m e g , a z  e g y ik e t  a z  M S Z  
1 0 5 /1 8  s z e r in t i  s z a k í tó v i z s g á l a t t a l  s z a k í t j á k  e l ,  a  m á s ik  
k ö z e p é re  l a z a  c s o m ó t  k ö t n e k  é s  íg y  s z a k í t j á k  e l.

A  v i z s g á l a t  e r e d m é n y é t  a z  a la k í th a tó s á g  m é r t é k é n e k  
e ln e v e z e t t  a r á n y s z á m  a d j a  ( j e le :  K n, % ) , a m e l y  a  c s o 
m ó s  p r ó b a t e s t n e k  a  c s o m ó  n é lk ü l i  p r ó b a te s t  l e g n a g y o b b  
te r h e lh e tő s é g é n e k ,  ill. s z a k í tó  s z i lá r d s á g á n a k  s z á z a l é 
k á b a n  k i f e j e z e t t  m a x im á l is  s z a k í tó e r e je ,  i l l .  s z a k í t ó 
s z i lá r d s á g a .

MSZ 5999 /2— 83 (MSZ 5999 /2— 63 helyett)

F ém huzalok technológiai vizsgá la ta . Tekercselő v izsgá la t

A  s z a b v á n y  a z  IS O  7 8 0 2 — 1983 és a  K G S T  S Z T  
4 0 7 8 — 83 s z a b v á n y  a l a p j á n  k é s z ü l t  és a z o k k a l  e g y e z ik .

A  s z a b v á n y  e lő ző  k i a d á s á v a l  s z e m b e n  ú j ,  h o g y  a  
v iz s g á la t  0 ,1  é s  10 m m  k ö z ö t t i  á tm é r ő jű  h u z a l r a  k o r 
lá t o z ó d ik  é s  h o g y  e lő í r á s r a  k e r ü l t  a  v iz s g á la t  h ő m é r 
s é k l e t t a r t o m á n y a ,  v a l a m in t  a z ,  h o g y  a  s z a b v á n y  a  
v is s z a te k e r c s e lő  m ó d s z e r t  is  t a r t a l m a z z a .

MSZ 8623— 83 (MSZ 8623— 74 helyett)

Képméretarányok fémek metallográfiái vizsgálatához

A  s z a b v á n y  a z  S Z T  2 8 3 8 — 81 K G S T - s z a b v á n y  a l a p 
j á n  k é s z ü l t ,  d e  a n n á l  r é s z le t e s e b b  és k i t é r  a z  e l e k t r o n -  
m ik r o s z k ó p o n  k é s z ü l t  f e lv é te l e k r e  is.

Hegesztés

MSZ 4310 /5— 83 (MSZ 4310 /5— 76 helyett)

H egesztett kötések roncsolásm entes vizsgálata. F olytonos-  
sági h iányok  jelrendszere ra d io g rá fia i vizsgálathoz

A  s z a b v á n y  a z  ö m le s z tő h e g e s z té s s e l  k é s z í t e t t  t o m p a 
k ö té s e k b e n  r a d io g r á f i a i  v i z s g á l a t t a l  k i m u t a t h a t ó  f o l y 
to n o s s á g i  h i á n y o k  k ö v e te lm é n y s z in t j é n e k  e lő í r á s á r a  
é s  j e g y z ő k ö n y v i  l e í r á s á r a  s z o lg á ló  j e l r e n d s z e r t  t a r t a l 
m a z z a  é s  lé n y e g é b e n  a z  1 9 7 6 -o s  k ia d á s ú  s z a b v á n y  5. 
f e je z e te  s z e r i n t i  m ó d s z e r  to v á b b f e j l e s z té s e .





S z e r k e s z t é s é r t  f e l e l ő s :  

Ó V Á R I A N T A L

S z e r k e s z tő  :

K O V Á C S  L Á S Z L Ó

M á s o d s z e rk e s z tő  :

D R . K O V Á C S  T IB O R

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

D R . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L O S !  B É L A , L Á D Á I  B A L Ä Z S ,  D R . 

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

J O S ,  P I N T É R  A N D R Á S ,  S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R .  V A R G A  

E N D R E , D R .  V Ö R Ö S  A P P A D N É .

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

BrinyriSZDTI ÉS KOHÁSZATI IRPOK

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

35. (117.) évfolyam 10. szám 1984. október

Százéves a diósgyőri acélöntészet. I. rész
K I S Z  E  L  Y  G Y U L A  

t e c h n ik á t  ö r té n é s z
T Ó T H  A N D R Á S  —  N Y I Z S N Y Á  N S Z K  Y  T I B O R

o k i. k o h ó m é r n ö k  o k i .  k o h ó m é rn ö k

D K  6 2 1 .7 4 :6 6 9 .1 4 ,,4 5 2 ”  D ió s g y ő r

A z  acélöntészet k ia laku lá sa  a D iósgyőri F a s -  
gyárban (m a  L e n in  K ohásza ti M ű v e k ) .  A z  öntöde 

felszerelése, a  gyártott öntvények fa j tá ja  és m en n y i 
sége. A z  első világháború u tá n  k ia la ku lt helyzet és 
a világgazdaság i válság hatása. A z  öntöde fejlesztése  
1!) 33-ig .

Az acélöntészet kialakulása

Az öntészet fejlődésében nagy jelentőségű volt 
a  19. században bevezetett formaöntés. H abár 
Benjámin Huntsman doncasteri órásm ester m ár 
1740-ben fe ltalálta  a tégelyacélgyártást, mégis 
több m int száz évnek kellett eltelnie, amíg acél
ön tvény t tu d tak  készíteni. Jacob Mayernek 1851- 
ben sikerült Bochum ban az első acélöntvényt elő
á llítan ia  [1]. Az 1853. évi londoni kiállításon jelent 
meg az esseni K rupp  és a bochumi Meyer—K ühne 
gyár először acélöntvénnyel. A Meyer—Kühne 
gyár három  ö n tö tt acélharangot m u ta to tt be, 
amelyek közül a  legnagyobb 50 mázsás volt [2].

Magyarországon a tégelyacélművekben (Kud- 
zsiron, Prakfalván) m ár 1880—81-ben gyárto ttak  
kisebb m éretű acélöntvényeket, a nagyüzemi acél
öntészet azonban csak 1884-ben Diósgyőrben v e t 
te  kezdetét [3].

Az acélöntés kifejlődéséhez a legjobban a Sie
mens—M artin—acélgyártás feltalálása és kifejlesz
tése já ru lt hozzá. A legelterjedtebb acélgyártási 
e ljá rást Pierre Martin alapozta meg kísérleteivel, 
1864-ben az eljárásra szabadalm at szerzett. M artin 
1868-ban Wilhelm Siemensszel szerződést kö tö tt, 
és e ttő l az időtől kezdve ez az acélgyártó eljárás a 
Siemens—M artin nevet viseli [4].

Franciaországban és Németországban az 1870- 
es évek elején ép íte tték  fel az első savas béléséi 
Siemens—M artin-kemencéket [5]. M agyarorszá 
gon az első savas bélésű Siemens—M artin-kem en 

ce Resicán 1876-ban [61, Diósgyőrben 1879-ben 
lé tesü lt [7].

Gilchrist Thomas 1878-ban szabadalm aztatta 
bázikus bélésű konverterét, amellyel új u ta t  jelölt 
ki az acélgyártásban. A külföldi példák és Ker'pely 
Antal javaslatára Diósgyőrben 1880-ban Técsey 
(Teutschl) Ferenc kohómérnök (1. ábra)  kísérle 
te k e t végzett bázikus béléssel. Ezután ép íte tték  
á t  a két diósgyőri Siemens—M artin-kemencét 
bázikus bélésűre, és ezzel biztosították az acélok 
jó minőségét. K erpely A ntal javaslata korszak-

1. ábra. Técsey (T e u tsc h l)  Ferenc kohóm érnök
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alkotó volt, Técsey sikeres kísérleteivel joggal 
érdem elte ki az utókor nagy megbecsülését.

A kemencék bázikus bélésűre való átépítése 
u tán  m ár gondolni leh e te tt arra, hogy bevezessék 
a nagyüzemi acélöntvénygyártást. Ez az országban 
elsőként 100 évvel ezelőtt, 1884-ben D iósgyőrött, 
m ajd 1890-ben Resicán meg is történt. D iósgyőr
ben a martinacélmű m ellett felépítettek egy ide 
iglenes acélöntődét, amelyhez szárítókemencét, 
formaszekrényeket és különféle szerszámokat sze
reztek be [9].

Az acétöntvénygyártás kezdete

Az országban m indinkább kifejlődött gépipar 
nagy hatással volt az új kohászati ágazatok k iala 
kulására. A budapesti mozdonygyár és a diósgyőri 
kohászati üzemek 1880-ban tö rtén t egyesítése 
u tán  a mozdonygyár kohászati term ékekkel való 
ellátása a diósgyőri gyár feladatává vált. Ez a  gyár 
végleges profiljának kialakulása szem pontjából 
döntő volt.

Az ország első nagyüzem i acélöntödéjét 1884- 
ben Técsey Ferenc á llíto tta  fel, ő végezte el a  k í 
sérleti gyártást is. 1884-ben az acélöntöde te rm e 
lése 9,4 t  volt. Már az induláskor az volt a  terv , 
hogy az öntvényeket m egm unkált á llapotban 
szállítják a megrendelőknek, így a gépműhely 
fejlesztését is m egindították.

A diósgyőri első acélm űvet tűzveszélyes faépü 
letben helyezték el. 1885.április 19-én az acélmű 
közvetlen közelében lévő hengermű nagy része 
leégett. Ez az eset és az acélmű továbbfejleszté 

sének szándéka a rra  az elhatározásra késztette a 
gyár vezetőségét, hogy a faépületeket megszün
tesse, és az időközben felépített Bessemer-acélmű 
m ellett egy modernebb és több kem ence befoga
dására alkalm as épületet építsenek. 1886-ban a 
Bessemer-acélmű öntőcsarnokához csatoltan egy 
nagyobb m artinacélm űvet ép íte ttek  a  lebontott 
első m artinkem encék építési anyagának  részbeni 
felhasználásával. Az acélmű építése m ia tt az acél
öntöde 1886. évi termelése csak 11,8 t  volt. Az új 
acélmű m egindulásától kezdve az acélöntöde 
termelése egyre növekedett: 1887-ben 145 t, 1888- 
ban 204 t, 1889-ben 2431,1890-ben 419 t  volt [10].

Az új Siemens—Martin-acélmű építésével egyi
dejűleg az acélöntöde fejlesztése is megvalósult, 
és lehetővé v á lt újabb term ékek kikísérletezése 
és bevezetése. Az új acélműben k é t 9 tonnás ke 
mencét ép íte ttek  fel. A termelés növekedésével 
1890-ben m egépült a harmadik, 1894-ben a ne 
gyedik 9 tonnás kemence. Az első diósgyőri acél
öntvényeket az 1885. évi budapesti országos á lta 
lános kiállításon m utatták  be.

Űj termékek bevezetése

1890-ben az egyesített állami vasm űvek és a 
diósgyőri gyár vezetésében b eállo tt változás — 
Técsey Ferenc le tt  a  diósgyőri gyár főnöke — nagy 
fellendülést hozott. A gyár fejlesztésében tek in 
télyes helyet foglalt el az acélöntöde kibővítése, 
a gyártm ányskála fejlesztése. B evezették  a vasúti 
keresztezések, mozdonyszerkocsi- és vasútikocsi-

2. ábra. K erékvázgyártó öntöde
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3. ahn t. 18U1-CH gyártá sú  acélöntésű m ozdonykerékváz, 
jobboldalt az ejtő- és ütő-próba u tá n

kerékvázak és gépalkatrészek gyártásá t. Az acél- 
öntésű kerekekkel elért kitűnő eredm ények a bu 
dapesti mozdonygyár tervezőit a rra  ösztönözték, 
hogy a mozdonyok alkatrészeinek gy ártá sá t ezután 
acélöntvényből írják  elő. A m ozdonyok egyes 
alkatrészei nem csak a méretek tek in tetében  mó
dosultak, hanem  az elavult form ák is eltűntek, és 
az új anyaghoz alkalmazkodó alkatrészek kelet
keztek. Acélöntvényből g y á rto tták  ezután az 
ágytokvezetékeket, ütközőtokokat, keresztfej- 
vezeték-tartókat, dugattyú testeket, kazán tartó 
kat, forgórészeket, golyóscsapokat, a lokomobil- 
és cséplőgép-alkatrészeket [11].

A világhírű K rupp  cég esseni gyára  és a bochumi 
acélgyár voltak az elsők, am elyek acélöntvényből 
g y árto tták  a kerékvázakat. Később a  pilseni Skoda 
is g y áro tt acélöntésű kerekeket. Técsey Ferenc 
lá tv a  a környező államok eredm ényeit, Diósgyőr
ben is kikísérletezte a gyártást (2. ábra), s 1890- 
ben m ár forgalm azta is a kerékvázakat. A keres
kedelmi m iniszter a  kerékvázakat minőségi vizs
gálatoknak v e tte tte  alá ( 3. ábra) , s azokat minden 
tek in te tben  teljesen megbízhatónak, a  magyar 
m ozdonyokba és vasúti kocsikba beépíthetőnek 
m inősítette  [11].

Az acélöntésű kerékvázakról m in t a magyar 
gépipar legújabb vívm ányáról a  korabeli sajtó 
elismerően tu d ó s ít: „Aki a vasú ti technikának — 
különösen gépészeti része irán t —  némileg is ér 
deklődik, aki tu d ja  mily fontos tényező a vasúti 
forgalom ellátásában a lokom otívok és kocsik 
kerekeinek teljesen megbízható, szilárd és tartós 
szerkezete, illetve előállítása, az könnyen belát 
h a tja  a  gyártási ág m eghonosításának kiható 
horderejét.”

A diósgyőri fejlesztés hatására a  Szab. Osztrák- 
M agyar A llam vasút Társaság resicai gyárában is 
á tép íte tték  1886-ban a savas bélésű Siemens— 
M artin-kem encéket bázikus bélésűre, s megkezdték 
az acélöntvények gyártását. 1890-ben az évi te r 
melés 4301 volt [13]. A magyar piacon ekkor jelent 
meg a diósgyőri acélöntődének legnagyobb ver
senytársa.

fg  790-i\

4. ábra. A z A l-D una  szabályozásához h aszná lt diósgyőri 
sziklavéső

A diósgyőri acélöntvények a m agyar piacon 
mind keresettebbekké váltak. A term elés növeke
dése a  Siemens—M artin-acélmű és a  gépm űhely 
fejlesztését te tte  szükségessé. Az 1894. évi költ 
ségvetés tárgyalásakor a  kereskedelemügyi mi
niszter kívánatosnak vélte, hogy a hadsereg  és a 
haditengerészet acélöntvény-szüksógletének egy 
részét M agyarország fedezze, ezért a  diósgyőri 
acélöntöde további fejlesztését vette te rv b e  [14].

Az acélöntődé 1893-ban újabb á tü tő  s ik ert ara 
to t t  az Al-Duna szabályozásához haszná lt szikla
vésővel (Lábra). Az első vésőket Angliából szerez
ték  be, azonban ezek minőségileg nem v á ltak  be. 
Ű jabb kísérletekhez a világhírű K ru p p  gyártól 
vásároltak acélöntvényből készült vésőket, ame
lyeknek a szerződés szerint 90 000 ü té s t  kellett 
kibírniok. Diósgyőrben is megkezdték az acélvé
sők gyártási kísérleteit, és minden várakozást felül
múló sikert értek el,1897-benm ár olyan vésőket szál
líto ttak , amelyek 160 000, sőt 250 000 ü té s t is ki
b írtak , és csak a term észetes kopás következtében 
vonták ki őket a használatból. Ez ,,. . . az ország 
vas- és gépiparára nézve felette örvendetes tény 
volt, és arról tanúskodott, hogy szorgalomm al és 
k itartással a magyar szakemberek is képesek vol
ta k  az t elérni, am it más külföldi nagy acélművek 
elértek” [15].

A termelőüzemek bővítése, az ú j hengermű 
üzembe állítása megnövelte a gyár acélszükség 
le té t, am elyet a négy 9 tonnás kem encével nem 
leh e te tt kielégíteni. E zért 1895-ben az ú j hengerde 
m ellett egy új m artinacélm űvet ép íte ttek , amely 
1896-ban ké t 12 tonnás kemencével megkezdte 
a term elést. Ezzel a beruházással a növekvő acél- 
öntvényigényt is ki lehete tt elégíteni [16]. Azonban 
a kisebb acélöntvények m artinkem encéből való 
öntése nagy anyagveszteséggel járt (az öntéskor 
sok anyag folyt el), ezért ezek gyártásához 1896- 
ban egy tégelyacélm űvet építettek, am elynek ter 
melése 1897-ben 63 t  volt [17].

1897-ben az acélöntődében fu tódarukat, izzító 
kem encéket te lep ítettek , és az épületet is kibőví
te tték  [19]. Megkezdték a hajóöntvények gyártását. 
H orgonyokat (5.ábra), tengely ta rtó k  a t, hajó 
tönköket (6.ábra) gyárto ttak  a polai és trieszti 
hajógyárak részére [20]. Az acélöntődé termelése 
ekkor m ár évi 3964 tonnára  em elkedett [21].

Az 1898-ban megrendezett budapesti ezredéves 
kiállítás lehetőséget .adott arra, hogy a  diósgyőri 
acélöntvényeket nemcsak a magyar, de a  külföldi 
szakembereknek is bem utassák (7.ábra). A kiállí 
táson a jelentősebb acélöntüdék közül m ég a Ganz 
és Társa R t. vagongyára és a resicai gy á r állíto tt 
ki. Edvi Illés Aladár így emlékezik meg a  lá to ttak-
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5. ábra. Tengeri hajóhorgonyok. 1S96
7. ábra. A z  1896. évi ezredéves k iá llítá s  diósgyőri be

m uta tó ja

ti. ábra. T engelytartó  és hajótönk. 1896

ró l: ,,Az ezredéves országos kiállításon óriási vol 
tu k k a l és kitűnő m inőségpróbájukkal legjobban 
a  diósgyőri öntvények tű n te k  ki. A gyártm ányok 
közül kiemeljük a 20 000 kg súlyú hídsarut, a  
11 000 kg súlyú és 5000 m m  átmérőjű hajócsavart 
és a  12 000 kg súlyú acél vésőt. A minőségi p róbák  
közül legmeglepőbbek v o lta k  a lokomotív- és szer 
kocsikerekekkel v ég reh a jto tt ütőpróbák eredm é 
nyei. A szóban forgó tá rg y ak a t kivétel nélkül 
Martin-acélból öntö tték . A diósgyőri gyár ezt a  
hatalm as eredményt azzal érte el, hogy a ném et 
és francia gyárakban k ö v e te t t  módszertől eltérve, 
a  Martin-acélt nem savas, hanem bázikus an y a 
gokkal bélelt kemencébe gyártja , és ferrom angán- 
szilíciummal meg alum ínium m al gáztalanítja” [18].

Az 1898-as esztendővel lezárult a diósgyőri g y á r 
b an  a kereskedelemügyi minisztérium vezetése, 
am ely a  gyárat az ország vasgyárainak élvonalába 
segítette. Ennek keretében a  diósgyőri acélöntöde, 
év i 4428 t  termeléssel, az  ország vezető acélöntö 
déje lett. Kiváló g y ártm án y ait az osztrák piac is 
értékelte, mind nagyobb mennyiségre je len tette  
be igényét [22]. 1898-tól a  diósgyőri gyárat a  
pénzügyminiszter hatáskörébe utalták, ug y an 
ekkor a kincstári és á llam i vasműveket egy igaz 
gatóság  alá rendelték.

A diósgyőri acélöntődének újabb nagy sikere 
közé ta rto zo tt 1899-ben a polai haditengerészet 
részére ö n tö tt hadihajó-előtörik (8.ábra). Ez volt 
az első ilyen nagy acélöntvény nemcsak Magyar- 
országon, hanem  A usztriában is, s m éltán keltette 
fel a szakkörök figyelmét [23]. Az előtörik tömege 
23 500 kg volt. Ennek a  hatalm as öntvénynek a 
formázása oly módon tö rtén t, hogy a m inta alsó 
részét a tál aj ha, felső részét pedig három forma- 
szekrénybe helyezték el. Az acélt három helyen 
vezették a  formába, és három  helyen alkalm aztak 
felöntést. Form ázóanyagul rozsliszttel kevert 
kvarchomokot és tűzálló agyagot használtak. Az 
öntés közben keletkező gázokat 24, egy m éter hosz- 
szú és 50 mm belső átm érőjű csövön vezették el. A 
formázás ö t hétig  ta rto tt. Az öntéshez 28 t  folyé
kony acélra volt szükség. Az öntvény 8 napig hűlt 
a formában. Mivel a nagy öntvény a lágyítókemen
cében nem fért el, a leöntés helyén tűzálló téglából 
készült falazatta l vették körül, m ajd faszéntűzzel 
sötétvörösre izzították, ezután  homokkal be ta 
karták. Ez a  lágyítás szintén 8 napig ta r to tt. A 
haditengerészet átvevői a vizsgálatokat elvégezve 
m egállapították, hogy az anyag az előírt 41—50 
kg-os szilárdságnak és minim um 15% nyúlásnak 
megfelelt [24].

8. ábra. H adihajó-élő tönk 1899-ből. Tömege 23 500 kg



Az E rzsébet-h íd  gyártásával és összeszerelésével 
a  kereskedelmi m iniszter 1896-ban a MÁVAG-ot 
bízta meg. A hídhoz szükséges saru k at a diósgyőri 
acélöntődében gyárto tták  le 1899-ben. A hidsaruk 
tömege 15 240 kg. Az 1944-ben felrobbantott h íd  
sarui nem sérü ltek  meg, az új hídhoz felhasznál
ták  őket, és ma is lá thatók  a budai parton [25].

A világ iparának  nagy seregszemléje az 1900. 
évi párizsi kiállítás volt. Ezen a diósgyőri gyár is 
fe lvonulta tta  legkiválóbb gyártm ányait, többek 
között az acélöntésű kerékvázakat, gépöntvénye 
ket, hajóalkatrészeket (9.ábra). M int a korabeli 
tudósító m egállapíto tta, ,,az összes k iá llíto tt d a 
rabok általános érdeklődést ke lte ttek  és elismerést 
v ív tak  ki a  m agyar vaskohászatnak” [26].

Országos viszonylatban az acélöntvényt gyártó  
vállalatok között a diósgyőri öntöde vitte  a vezető 
szerepet m ind mennyiségben, m ind a legnagyobb 
öntvénym éretben. Az 1898. évi m agyar acélönt- 
vény-term elés megoszlását az 7. táblázat m u ta tja  
[27].

1. táb láza t

M agyarország acéliintvény-teriiiclése 1898-ban, I

G y á r t ó m ű S M - T é g e ly -

a c é l

G r. C s á k y  L a jo s
ö rö k ö s e i ,  P r a k  Га 1 v a 11 ,2

F ü lö p  s z á s z - c o b u r g -  
- g o th a i  h e r c e g  v a s 
m ű v é ,  P h o r e l l a 14,4

M . k ir .  V a s -  é s  A c é lg y á r ,  
D ió s g y ő r  

M . k ir .  V a s g y á r ,
K u d z s í r

5 0 8 4 140

304,1
S z a b . O s z t r á k — M a g y a r  

Á l l a m v a s ú t  T á r s a s á g ,  
R e s ic a 4  2 3 4

G a n z  é s  T á r s a ,  B u d a p e s t 1 5 7 8 ,2 —

Ö ssz e se n 10 9 1 0 ,0 4 5 5 ,4

A 20. sz. kezdetétől az első világháború végéig

Az 1890-es évek elején leza jlo tt nagyarányú 
fellendülés — am ely a diósgyőri gyárban is é rez te t 
te  h a tásá t — az évtized közepén elérte te tő p o n t 
ját. 1898-tól a  vaspiacon a kereslet csökkent, a 
válság jelei m ár érezhetővé váltak . A vasútépítések 
fokozatos leállása erősen érezte tte  hatását a  vas- 
és gépiparban. A század elejétől kezdve élesedett 
a külföldi verseny. Az áruterm elés csökkentése 
a m unkások elbocsátásához vezetett. A diósgyőri 
dolgozók közül 1090-et bocsáto ttak  el. K ezdetét 
vette az ipari m unkásság A m erikába való k iv án 
dorlása, k ö zö ttü k  öntők is vo ltak  [28].

1901.október 31-én Técsey Ferenc gyárigazgató 
44 évi fárasztó szolgálat u tán  nyugalomba vonult. 
Técsey személyében a diósgyőri kohászat egyik 
legnagyobb műszaki alkotóját tiszteljük.

1900-ban a diósgyőri acélöntvény-termelés 4664 
t, 1905-ben csak 3016 t  volt. 1906-ban a helyzet 
már ja v u lt: az évi termelés 4303 t-ra  em elkedett. 
A század elején bevezetett hadianyaggyártás és a  
többi üzem  növekvő anyagszükséglete m ia tt a

9. ábra. D iósgyőri ön tvények  az 1900. év i p á r iz s i  világ- 
kiállításún

10. ábra. A z  első diósgyőri elektrokem ence . 1911

martinacélm űvet bővíteni kellett, 1909-ben a régi 
martinacélm űben négy 9 tonnás, az ú j m artinacél
műben négy 12 tonnás és két 25 to n n á s  kemence 
volt. 1911-ben egy további 25 to n n ás  kemencét 
építettek, ebben az évben az acélöntvény-termelés 
m ár 59511 volt [29].

Diósgyőrben ham ar felismerték, hogy  az 1878- 
ban megindult és a  következő évtizedben  jelentős 
fejlődésen á tm en t villamos acélgyártás alkalma-
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11. ábra . Acélöntésű harangok N em lcy  Károly fő m ű veze tő ve l 11)28.

sabb a változó összetételű és az ötvözött acélok 
nagyüzemi előállítására. A  franciaországi G iroud 
M űveknél egy 1,5 tonnás kem encét rendeltek meg, 
am elyet 1911-ben — az o rszág  első elektrokemen- 
céjeként — felállítottak a  tégelyacélműben ( 10.áb
ra) [30].

Az acélöntöde term elésének  fokozatos em elke 
désével — 1913-ban 8111 t  öntvényt gy árto ttak  
— a  régi martinacélmű és az  acélöntődé alacsony, 
sö té t favázas épülete h e ly e t t  a  kor színvonalán 
álló segédeszközökkel felszerelt, vasszerkezetű 
acélöntődét kellett lé tesíten i. A programba v e t t  
évi 10 000 t  acélöntvény gyártásához egy 9000 m 2 
te rü le tű  acélöntöde fe lép ítésé t tervezték, am elyet 
négy 20 tonnás m artinkem ence és 25 villamos da rn  
szolgál ki. Az új öntödét a  lebontandó Bessemer - 
acélm ű és a régi acélöntöde helyére tervezték [31]. 
Az acélöntöde fejlesztési te rv e  szerepelt az 1914. 
évi állami költségvetésben, amelyet a képviselő 
ház el is fogadott.

1914.julius 20-án Ausztria-M agyarország h a d a t 
üzen t Szerbiának, és ezzel k itö r t az első v ilághá 
ború.

Függetlenül attól, hogy  a  háborús termelés erős 
leterhelést jelentett a d iósgyőri gyárban, az acé l 
ön tődé építést m egkezdték, de a háború a latt csak  
vontato ttan , kis részle tekben  végezték [32]. Az 
1915/16-os üzletév 7229 to n n á s  és az 1916/17-es 
üzletév  7329 tonnás te rm elése  jelentette a csúcs 
pon to t. Ettől kezdve a  te rm elés  folymatosan csök 
ken t, 1919/20-ban volt a  m élypont (1658 t).

Az első világháború fémszükségletének egy ré 
szét a  templomok ha ran g ja ib ó l fedezték. E zért a  
diósgyőri acélöntődében 1917-ben Puky László 
főm érnök és Nemlcy Károly főművezető irán y ítá 

sával megkezdték a  harangok gyártásá t Siemens— 
M artin—acélból. A harangokat 430— 960 mm á t 
mérővel, 45—685 kg tömeggel k ész íte tték  ( 11. 
ábra). A szép hangú  acélharangok az ország 94 
helységébe kerü ltek , nagy részük még m a is hasz
nálható állapotban van [33].

Trianontól 1933-ig

A háború befejezése után a m agyar vasipar vál
ságos helyzetbe k erü lt. A triononi békeszerződés 
értelmében az ország elvesztette vasércbányáinak 
80%-át, vas- és fém iparának 49,3 % -át [34]. A 
háborút követő években nemcsak a k a to n a i meg
rendelések m arad tak  el, hanem m egszűntek azok 
a tényezők is, am elyek a korábbi évtizedekben a 
vas- és gépipar fejlődését elősegítették: a  nagya 
rányú vasút- és hídépítés, a vasúti gördülőanyâg
és hajógyártás. Az ország piacának felvevőképes
sége aránytalanúl kicsivé zsugorodott össze.

A diósgyőri acélöntöde m odernizálása során 
1923-ig csupán az I. számú, 18 m széles csarnok 
épült fel, am ely elégtelennek bizonyult. A folyé
kony acélt a távo li, új m artinacélm űből kellett 
hozni, pedig az új acélöntődébe te lep íte tt három  20 
tonnás kemence m ár üzembe állítható  le t t  volna, 
ha a kiszolgálóberendezések is időben elkészülnek. 
A legfontosabb fe lad a t volt tehát az öntöde to 
vábbfejlesztése, a  I I .  és III. csarnok befejezése, 
ami már évek ó ta  —  a megváltozott körülm ények 
m iatt — csak v o n ta to tta n  haladt.

Az öntöde fejlesztéséhez egy 8 tonnás elektro- 
kemence felállítása is szükségessé vált, ezt a felé
pítendő második csarnokban k ívánták  megvaló 
sítani [35]. Az acélöntöde fejlesztési jav as la tá t az 
1923/24. évi költségvetési tárgyaláson jóváhagy 
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ták , így a  I I . és I I I .  csarnok ép ítését tovább lehe
t e t t  folytatni.

Még az első világháború a la tt az ötvözött acél 
gyártására  egy H éroult—Lindenberg-rendszerű, 
2 tonnás elektrokem encét á llíto ttak  fel a tégely 
acélműben, az t később az új acélöntődébe helyez
ték  á t a 20 tonnás m artinkem ence mellé. (Erede
tileg az öntöde II . csarnokában akartak  egy 8 
tonnás elektrokem encét felépíteni.) Ezzel lehetővé 
v á lt az elektroacélból való öntés is [36].

Az 1920-as évek közepén felm erült a gondolat, 
hogy egy új elektroacélművet építenek, egyelőre 
egy 10 tonnás kemencével. Az új elektroacélmú 
felépítését az 1926/27. évi költségvetésben enge
délyezték, ép ítését 1926 decemberében kezdték 
meg. A 10 tonnás Héroult-kem encét 1929.január 
19-én á llíto tták  üzembe, s ezzel m egkezdődhetett 
a  nagyobb mennyiségű ö tvözött acél gyártása. 
Lehetőség ny ílo tt arra  is, hogy az acélöntvények 
kel szemben tám asz to tt m agasabb követelménye 
k e t kielégítsék.

A háború u tán  m egváltozott helyzet a term e 
lésben is m egm utatkozott. 1921/22-ben 1824 t, 
1926/27-ben m ár 3385 tonna acélöntvényt gyár 
to ttak . A term elés növekedésében jelentős szere
p e t já tszo tt a  megélénkült kereskedelmi forgalom 
is. 1927-ben a  M ontan E xport cég ú tjá n  a Távol- 
Keletre, továbbá Ausztriába, Jugoszláviába, R o 
m ániába exportá ltak  acélöntvényt. A növekvő 
forgalom következtében az öntöde újjáépítése is 
jobban előtérbe került.

A belföldi piac is megélénkült. Az egymással 
versenyben álló vállalatok kartellbe töm örültek 
1927.június 24-én lé tre jö tt az Acélöntvény kartell, 
melyben a MÁVAG 33%, a Ganz 25% , a Weiss 
Manfréd 22%  és a  Magyar Vagon 16%  részesedési 
arányban v e tt részt. A felosztás tá rg y á t képezte 
mindennemű acélöntvény, am ennyiben belföldön 
kerül felhasználásra, és tömege nem  nagyobb, 
m int 3000 kg. Ö tvözött acélokból kizárólag a 
12— 14% m angántartalm ú Hadfield-acélöntvé- 
nyek szám íto ttak  bele a felosztásba. A kartell- 
tagok megegyeztek abban, hogy CrNi- és Ni-aeél- 
öntvényeket kizárólag a MÁVAG és a Ganz állít 
elő a  megállapodás szerinti mennyiségben. Egyéb 
ö tvözött acélöntvényeket kizárólag a MÁVAG 
gyárthat. A megállapodás 1929.december 31-ig 
vo lt érvényben [37].

1929-ben ism ét egy válságos időszak kezdődött. 
A világgazdasági válság az E gyesült Államokban 
robbant ki. Az 1929 őszén lejátszódott tőzsde 
krach nem volt egyéb, m int a  túlterm elési válság 
m egnyilvánulása, amely lökést a d o tt az egész 
kapitalista világnak [38]. Magyarországon a vál 
ság jelei m ár 1929 közepén m uta tkoztak , elsősor
ban  áresés form ájában.

Diósgyőrben az 1928/29. évi 2970 tonnás te r 
melés 1932/33-ra fokozatosan 974 tonnára  csök
kent. Ez maga u tán  vonta a  m unkanélküliséget 
is. A szépen induló export is a m élypontra zuhant. 
E rre  az időszakra esik a diósgyőri vasgyár legvál
ságosabb időszaka.

A m agánipar számos esetben in d íto tt harcot 
az állami vasm űvek megszüntetésére, vagy ma

gánkézbe való átadására. A magánipar szorgalm a 
zására jelent meg az 1931. évi XXI. törvénycikk, 
amely az ipar fejlesztéséről intézkedett. A törvény 
cikk IV. fejezete e lő írta , hogy a kereskedelemügyi 
miniszter köteles az állam i üzemeket megvizsgálni 
abból a szempontból, vajon fennállásuk közérdek 
ből indokolt-e. A m agánipar ennek a tö rvénycikk 
nek a birtokában in d íto tta  meg harcát a  képviselő 
házban, a m agánipar képviseleti szerveiben, a  mi
nisztériumokban és a  sajtóban a diósgyőri gyár 
megszüntetésére. Ily en  körülmények közö tt a 
diósgyőri gyárnak nem csak a gazdasági válság ne 
hézségeivel, de to v áb b i fennállása érdekében  is 
heroikus küzdelm et k e lle tt folytatnia.

A gazdasági verseny t szabályozó m egállapo 
dásokról szóló 1931. évi XX. te. értelm ében az 
Acélöntvény kartell szerződését is be k e lle tt m utatn i 
a  kereskedelemügyi miniszternek. A szerződő 
felek ugyanakkor bejelentették, hogy az időközben 
lejárt szerződést ú jja l váltják fel, a m it később 
meg is te ttek . A W eiss Manfréd cég a H ofherr és 
Schrantz cég versenye és a m egállapított alacsony 
kvóta m ia tt felm ondta az egyezményt. A  b en t m a
rad t tagok új elszámolási kulcsban állapodtak  
meg : MÁVAG 41 +  3 %, Ganz 36 %, M agyar Vagon 
20 %. Az előírtak ha tározták  meg a diósgyőri acél
öntődé gyártási p rogram ját 1938-ig [39], amikor 
a  megállapodást a MÁVAG felmondta, és ú j megál
lapodást nem k ö tö ttek .

1932-ben a MÁVAG budapesti vezérigazgatói 
posztján változás következett be. Az ú j vezér- 
igazgató — Markotai Vélsz Jenő —  energikus 
katonaem ber volt, ak i mérnökkari ő rnagyként 
került xij beosztásba, és kormánykörökben k iter 
jed t kapcsolatokkal rendelkezett. M unkásságával 
elérte, hogy az állam i vasművek ellen in d íto tt 
hajsza megszűnt, és a diósgyőri gyár m egszünte 
tésére előkészített te rv  lekerült a napirendről.

Az acélöntöde II . és I I I .  csarnokának építése — 
amely rövid ideig szünetelt — 1932-től ism ét meg
indult. A világ és Magyarország iparát alapjaiban 
megrendítő gazdasági válság 1933-ban fokozatosan 
felengedett, és a javulás lassan m egindult.

( Folytatjuk)
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Könyvismertetés
P fannenschm idt, C. W . : D ie  Anwendung des H o lzk oh -  
lenhocliofens seit Ende des 16 . Jahrhunderts zur E rzeu 
gung von Gusswaren erster Schmelzung ( A  fa s z e n e s  
nagyolvasztó a lkalm azása a  16. századtól kezdve ö n tvén yek  
gyártásához első o lvasztásból.)  D ü sse ld o rf , V D E - V e r la g ,  
1977

A  k o h á s z a t tö r t é n e t t e l  f o g la lk o z ó k n a k  n a g y o n  s o k  
ér d e k e s e t  m o n d  ez a  m ű .  N a g y  i ro d a lm i f e lk é s z ü l t s é g g e l  
(4 3 0  s z a k i ro d a lm i i d é z e t )  t á j é k o z t a t  a  c ím é b e  f o g l a l t  
t e r ü l e t r ő l ,  eg észen  a  1 9 . s z á z a d  k ö zep é ig . A z  i r o d a l m i  
id é z e t e k ,  a  je lz e te k  n a g y  r é s z e  n á lu n k  i s m e r e t l e n ,  é s  
n y i l v á n  c sa k  n e h e z e n  h o z z á f é r h e t ő  h e ly e k re  v o n a t k o z i k .  
( S ő t  a z  e u ró p a i v a s ö n t é s  k e z d e t i  k o r s z a k á ró l  o l y a n  
a d a t o k a t  kö zö l, a m e l y e k  u g y a n  M a g y a r o r s z á g o n  is  
h o z z á f é r h e tő k ,  d e  a m e l y e k  e lk e r ü l t é k  a  v a s ö n té s  t ö r t é 
n e t é v e l  fo g la lk o zó  k u t a t ó i n k  f ig y e lm é t.)  É r d e k e s  é s  
n á l u n k  n a g y ré s z b e n  i s m e r e t e s  a  k ö n y v  á b r a a n y a g a  
(6 7  á b r a ) .

M e g is m e r jü k  a  s t r u c k o f e n e k b ő l  la s sú  á t m e n e t t e l  
k i a l a k u l t  n y e r s v a s te r m e lő  o lv a s z tó k a t .  E z e k  ü z e m é r ő l ,  
m é r e te i r ő l ,  a  v a s k i h o z a t a l r ó l ,  s z é n f o g y a s z tá s ró l  is  
b ő v e n  k ö z ö l a d a t o k a t  a  k ö n y v .  M e g is m e r te t a  f ú v ó k  
f e j lő d é s é v e l  is (k á r ,  h o g y  a  v íz ie rő  b e v e z e té s é n e k  k é r 

d ésén  á t s ik l ik ) .  A  s z e rz ő  r á m u t a t  Jo h annsen  e lég g é  
fe led ésb e  m e n t  m e g á l l a p í t á s á r a ,  h o g y  a  s z a k i r o d a lo m b a n  
m ily en  s o k  é s  á l l a n d ó a n  c s a k  t o v á b b  h u r c o l t  t é v e s  a d a t  
sze rep e l m é g  m a  i s  a  k ö z é p k o r i  v a s ö n t é s z e t r e  v o n a tk o z ó 
an .

A z ö n té s s e l  k é s z ü lő  t á r g y a k  k ö z ü l  a  s z e r z ő t  e ls ő s o rb a n  
a  k á ly h a l a p o k  é r d e k l i k  ( a n é lk ü l  a z o n b a n ,  h o g y  a z o k  
m ű v é s z e t t ö r t é n e t i  m é l t a t á s á v a l  f o g la lk o z n é k ) .  S o k  a  
n y o m e le m e k re  k i t e r j e d ő  a d a t ,  n é h á n y  ö n tv é n y n e k  a  
sz ö v e té t is  k ö z l i .  í g y  a z  ö n tv é n y e k  e lő á l l í t á s i  h e ly é re , 
ré szb en  k é s z í t é s ü k  m ó d j á r a  is  k ö v e tk e z t e t é s e k e t  t u d  
te n n i.

A  k ö n y v  t á r g y a l j a  a  fú v ó s z é l  h e v í t é s é n e k  b e v e z e té s é t  
a  n a g y o lv a s z tó k  ü z e m é b e n ,  a  f a s z é n e l l á t á s t ,  a  k e t t ő s  
n a g y o lv a s z tó k  k é r d é s é t ,  a  f a s z é n  p ó t l á s á r a  a lk a l m a z o t t  
a sz a lt  f á t  ( t u d j u k ,  h o g y  ez  a  m ú l t  s z á z a d b a n  a  m a g y a r -  
o rszág i k o h á s z a t b a n  is  e l  v o l t  t e r j e d v e ) ,  a  tő z e g g e l  v a ló  
p r ó b á lk o z á s o k a t .  V é g ü l a  k o k s z n a k  m i n t  t ü z e l ő a n y a g 
n a k  k e z d e t i  a l k a l m a z á s á t ,  v a l a m in t  a  m á s o d ik  o lv a s z 
tá s b ó l v a ló  ö n t é s n e k  (k u p o ló -  é s  lá n g k e m e n c é k )  k e z d e té t  
is m e r te ti .

V astagh  Gábor
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A cem entformázás kezdetei a hazai öntödékben
B U Z Á K S Z K Y  A L B I N  —  T Ó T H  A N D R Á S  —  N Y I Z S N Y Á N S Z K I  T I B O R

o k i .  k o h ó i n é r n ö k ,  o k i .  g a z d a s á g i  m é r n ö k  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  o k i .  g a z d a s á g i  m é r n ö k  o k i .  k o h ó n é r n ö k

A cem entkötésű forrná zó hom ok ka i fo lytatott kísér - 
letek a harm incas években a D iósgyőri V«agyárban  
(m a  L e n in  K ohásza ti M ű v e k ) .  A  technológia 
leírása , a  cem entform ában készü lt acélöntvények. 
A  cem entform ázás bevezetése a W eiss M an fréd  
M ű v e k  öntödéjében (m a  Csepel M ű v e k  Vas- és 
A célöntöde ).

Bevezetés
A 30-as évek első felében a gazdaságosabb for

mázási eljárásokat kereső szakem berek főként 
a rra  törekedtek, hogy a forma szárításá t — amely 
a  gyártás költségét és á tfu tási idejé t rendkívül 
megnövelte —  kiküszöböljék.

A gondolatok között o tt  re jle tt m ár a cement- 
kötésű homok, amelyre nézve az építőiparban már 
voltak tapasztalatok . A form ázóhom oknak azon 
ban azokat a  követelm ényeket is ki kell elégítenie, 
am elyeket a  folyékony fém erős hő- és eróziós ha 
tá sa  tám aszt, továbbá az öntvénynek a formában 
akadály talanul, repedés nélkül kell megszilárdul
n ia és lehűlnie, és nem utolsósorban a lehűlt ön t 
vényt könnyen ki kell tudni szabadítan i a formá
ból, és felületének szépnek, h ibátlannak  kell lennie.

A cementformázás Diósgyőrött

A 30-as évek első felében roham osan megnőtt 
a  kereslet az acélöntvények irán t. Az évtized kö 
zepén a Diósgyőri Vasgyár (ma Lenin Kohászati 
Művek) acélöntödéjében is aránylag sok nagymé
re tű  acélöntvényt kellett gyártani.

Az öntvények tömörek, jó minőségűek voltak, 
de a  kikészítés munkaigénye igen eltérő volt. Az 
akkoriban hasznait homokkeverékekből nagy 
gonddal készített form ákba ö n tö tt öntvényeken 
gyakorta  olyan erős volt a ráégés, hogy azt csak 
az öntvény felületének lehántolásával, hosszas 
köszörülési m unkával sikerült eltávolítani.

A form a készítése során semmi olyan hiba nem 
volt észlelhető, amely a ráégést előidézhette volna, 
ezért ennek okát a  formázóanyagok tulajdonsá 
gainak megváltozásában keresték. Először a ho 
m okkeverékek vegyi elemzésével kerestek m a 
gyarázato t a jelenségre. Ez nem vezetett ered 
ményre, m ert a ráégés a  vegyileg azonos homok
keverékekkel is eltérő volt.

Ez fo rd íto tta  a figyelmet a homok fizikai tu 
lajdonságainak vizsgálatára. Homokvizsgáló mű
szereket vásároltak: hom okszitát, iszapolóberen- 
dezést, m ajd gázátbocsátást mérő m űszert a német 
Ströhlein cégtől. A formázókeverékek szilárdsá 
gának méréséhez a  schaffhauseni Georg Fischer 
cég készülékét használták. M agyarországon első
ként a  diósgyőri acélöntődében valósult meg kor
szerű homoklaboratórium.

Nemcsak a diósgyőri, hanem  az ország más ön 
tödéiben használt hom okfajtákat és formázóke-
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verékeket is vizsgálni kezdték. Az öntők is mind 
tö b b  és több m intát v ittek  be a hom oklaborató 
rium ba, és kíváncsian várták a vizsgálati eredmé
nyeket. Ezek között a behozott próbák között 
volt a  szikszói szürke nővérek bányahom okja is. 
Ez igen jó gázáteresztő képessége és nagy tűzálló- 
sága következtében az eddig vizsgált valamennyi 
hom okot felülmúlta.

Igen sokat vártak  a szikszói homoktól, és ezért 
üzemi kipróbálásra 10 tonnát rendeltek. Nagy 
meglepetést okozott azonban az, hogy ezt a ho 
m okot az akkoriban rendelkezésre álló kötőanya 
gokkal nem sikerült megkötni. 20% agyag és 6%  
dextrin  vagy gabonaliszt adagolásakor is a keve
rékből készített próba szilárdsága 4 N /cm 2 a la tt 
m aradt.

A homok kitűnő fizikai tulajdonságai m ia tt to 
vább folytatták a kötési kísérleteket. M iután ezt 
a  hom okot az építkezéshez használták, és cemen
tes keveréke nagy szilárdságú volt, fe lö tlö tt a  gon
d la t, hogy cementtel kell megkötni a form ázóanya 
got.

Az első cementes formákba sínszéköntvények 
m in tá it formázták be. A formákból az öntvényt 
szokatlanul könnyen el lehetett távolítan i, és r i t 
kán lá to tt, szép, sim a felületű öntvényeket kap 
tak . Az átfutási idő azonban a száríto tt form ák 
hoz képest igen hosszú volt. A száríto tt formák 
á lta lában  a form ázást követő napon m ár önthetők 
voltak, míg a cem entkötésű formából a  m intát 
csak másnap lehetett eltávolítani. E nnek követ
keztében a cementformázást csak az egyedi gyár 
táshoz lehetett alkalmazni.

A szép felületű, jó minőségű, alakhű öntvények 
tovább i ku tatásra  késztették az acélöntöde ve 
zetőit. 1936-ban k erü lt az acélöntödéhez egy fi 
a ta l technikus, Szűcs József, aki Tóth András 
üzem vezetőtől feladatul kapta a cementformázás 
technológiájának továbbfejlesztést. Ennek tö rté 
n e té t visszaemlékezései [1] alapján ism ertetjük.

Az üzemi és laboratórium i kísérletek tapasz ta 
lataiból m egállapították, hogy a Diósgyőrben 
használatos bányahomok 6—8% cem enttel vál
tozó eredményeket ado tt. Ezért szükségessé vált 
a homok mosással és osztályozással való előkészí
tése. Ehhez megfelelő berendezést készítettek. Az 
így előkészített homokból különböző (2— 12%) 
mennyiségű cem enttel készítettek formázókeve 
rékeket a kötési idő meghatározására. A homok 
előkészítésével m egszűnt a korábbi pecsenyésedés.

Az 1936.március 10-én kelt kísérleti technoló
giai leírás [2] többek között ezt ta rta lm azta : 
Homok. A homok agyagtartalm a feltétlenül 4%  

a la tt  legyen. K isebb agyagtartalom  mellett 
magasabb kötési szilárdság, jobb porozitás, 
könnyebb kiverési m unka érhető el, de a  képlé- 
kenység kisebb, és így nehezebben formázható.
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Dgy (diósgyőri) agyag a kötést gyorsítja. Pl. 
kb. 4%  agyagtartalm ú homok 8%  cement és 
6,5%  víztartalom m elle tt 12 óra a la tt öntésre 
megfelelő keménységre kö t meg kb. 14— 20°C 
műhely-hőmérsékleten anélkül, hogy CO.,-gáz- 
zal gyorsítva lenne a kötés.

Cement. A cement mennyisége hom okfajtánként 
változik. Pl. kb. V.ü. esetben 7—10% portland- 
cem ent kerül felhasználásra.

Víztartalom feltétlenül 8%  a la tt legyen. Á ltalában 
6—7 % között.

A gázátbocsátó képesség feltétlenül 60 felett legyen.
Nyomószilárdság nem m érhető  (kicsi).

Formázás. Feltétlenül a  kötés megkezdése e lő tt 
történjék meg.

S z e r k o c s i  k é r / á z  $ h

1. ábra. A 424 típusú  m ozdony  S  45 jelű  szerkocsi-kerék - 
vá za

ЧуМкегеК Ь2Ь-1С1с:

2. ábra. A  424 típusú  m ozd o n y  424— 101B  jelű  ha jtó 
kereke

Dong öles közepes keménységre.
Keményítés lehetőleg a formázás befejezése után 

közvetlenül. Ez történhet az erre a célra készí
te t t  gáztartályban, kemencében. Utóbbiban a 
keményítési idő 10—15 perc, de mozdonykere
keknél 15—30 perc.

Fontos. H idegben a kötés később indul meg, és 
lassabban halad. Légáramtól, nagyobb melegtől 
a kötetlen form a óvandó. A beömlés helyének 
megválasztása nagyon fontos. Á ltalában több 
bevágás előnyösebb. A forma jav ítása  új, friss 
homokkeverékkel történhet. Bő víz használata 
káros. Á ltalában kerülendő. Az öntési idő a le
hető legalacsonyabbra állítandó be. Faminták 
a cementformázáshoz csak különleges minőségű 
m intalakkal használhatók. A Győri Lakkgyár 
kék lakkja bizonyult eddig a legmegfelelőbbnek. 
Ennek hiányában a minta ásványolajjal von- j 
ható be.
A kötési idő m eghatározására vonatkozóan igen 

zavaró volt a vegyes öntvényprofil. Az alapkísér- [F 
leteket a 424 típusú  mozdony S 45 jelű, 300 kg 
tömegű szerkocsi-kerékvázára (1. ábra) vonatko 
zóan végezték el.

A laboratórium i kísérletek tapasztalatai arra 
is rávezették a  szakembereket, hogy a különféle 
homokszemcsézet, illetve a változó cementminő
ség elnyújtja a gélesedés idejét, em ia tt az öntésre 
csak 8—12 óra m úlva kerülhet sor, különben az 
öntvényen pecsenye képződik. A kötés, illetve , 
a gélesedés gyorsítására kalcium -kloridot használ- | 
tak. Ezzel be tu d tá k  állítani a form a kötési idejét. 
Az előkészített diósgyőri homokon kívül megfelelő I 
volt a J  jelű, sovány tárnoki és a  korábban m ár I 
ism ertetett szikszói homok is [1, 3].

A sikeres kísérletek után fo ly ta tták  a 424-es 
mozdony szerkocsikerekeinek gyártásá t, több száz ■ 
darabot ön tö ttek  le. 'Ezzel egyidőben kiterjesz
te tték  a cem entkötésű forma használatá t a 424-es 
mozdony 203— 21 jelű 4utókerekeire, 24—1017? 
jelű hajtókerekeire (2. ábra), 424— 1037?. 424—
105 Л és 424— 106/1 jelű kapcsolt kerekeire is.

A könnyű és gyors formázás, a  szárítási költsé 
gek elmaradása, az öntvények szép felülete m iatt 
egyre szélesebb körben alkalm azták a cementkö
tésű formázókeveréket. Az így g y á rto tt öntvények 
között szerepeltek a  borsodnádasdi rendelésre ké 
szített különböző izzítóládák, rostély tartók, a 
bélapátfalvai cem entm ű részére készített lend- : 
kerekek, a  MÁV részére kész íte tt 38°-os csúcsbe
tétek. Ez u tóbb i formájának a  kötését az akkor 
még nehezen beszerezhető szén-dioxiddal gyorsí
to tták . Öntés u tá n  a forma belső felületén össze
függő zom áncréteg képződött, de ráégés az öntvé 
nyen sehol nem m utatkozott. A visszaemlékezések 
szerint a cem entkötésű form ában gyárto tt legna
gyobb tömegű acélöntvények a P é ti Nitrogénművek 
részére 1942—43-ban ön tö tt szénkénegretorták 
voltak [3] (3. ábra).

Kísérletképpen cementkötésű form át használ
tak  1942-ben egy bombasüveg leöntésére is [3]. 
Az öntvény felületi minősége azonban nem egészen 
elégítette ki a  követelményeket, így a továbbiak 
ban a süvegeket kokillába ön tö tték . A cementfor-
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3. ábra. Л P éti N itrogénm űvek  részére öntött szénkéneg- 
retorla

m ában készült bombasüveget békés célra, a  2,7 
tonnás ívkemence csapolásainak jelzésére harang 
k én t használják még ma is.

A Cementkötésíí form ákat eleinte bevonat nél
kül használták. A cementkötésű hom ok azonban 
m eglágyította a lenolaj alapú m intafestéket, ez a 
homok felületére tap ad t, és veszélyes volt nedv 
szívó képessége m iatt. Ezért a m intákhoz lúgálló, 
acetonban oldott celluloid alapú festéket használ
tak . Biztos sikert a  pecsenyeképződés megelőzésére 
a  pontos fém m inta használata je len tett, ez esetben 
elm aradtak a formasérülések, és az ezek jav ításá 
ból eredő hibák.

A kötési idő és az öntési időpont jó összehango
lása gyakorta okozott kisebb-nagyobb gondot. 
E z t bizonyos m értékig enyhítette  a megfelelő 
formabevonat használata. Különféle próbák u tán 
kvarclisztet, sam ottlisztet, grafitot, m ajd alkoho 
los bevonatokat is alkalm aztak [1].

A cementkötésű form ázás a maga korában kor 
szerű, m unkakönnyítő eljárás volt, ezért nagyon 
népszerűvé vált az acélöntődében. A híre e lju to tt 
más hazai öntödékbe is. A használt formázóhomok 
azonban a hányóra került, és ezért nagy vo lt a 
homokfelhasználás. M ásrészt a homokelőkészítés 
laboratórium i méretei m ia tt sem győzték az e llá tást. 
A technológiai fegyelem megsértése (vegyes for
mázókeverék) is előfordult. Mindezek végül is 1944- 
ben Diósgyőrben az eljárás teljes beszüntetésére 
vezettek.

A cementformázás Csepelen [4, 5]

A cementformázás Diósgyőrben való leállításá t 
megelőző években, 1942— 1943-ban kezdték  a l 
kalm azni a  csepeli W eiss Manfréd Művek vas- és 
acélöntödéjében a m ár egy évtizede ism ert és a 
gyakorlatban eredményesen használt cem entfor 
mázást.

A közepes nagyságú (100—300 kg-os) ön tvé 
nyeket nyers formában nem  tudták eredményesen 
gyártani, a  száríto tt form a pedig hosszadalm as 
á tfu tá s t jelentett, és szárítókemencét igényelt. 
E zért a  csepeli öntöde vezetése keresett egy meg
felelőbb eljárást, új technológiát. Ebből a  célból

4. ábra. Orsófej és fogaskerékház cem entform ája

1. táblázat

O m en tliom ok  készítése. H áziszabvány

M e g n e v e z é s K e v e r é s i  a r á n y M e g k ö v e te l t  v íz ,  g á z és sz il. é r t é k e k H o m o k -

%  v íz - n e d v e s e n s z á r a z o n s z a b v .

t a r t . g á z  n y o m á s  n y í r á s g á z n y o m á s n y írá s s z .

C e m e n t 
f o r m á z ó  
h o m o k  (k é z i 
fo r m á z á s h o z ) .  
S - l a p á to s  
k e v e r ő

100 k g  0 ,3 — 0 ,6  m m  
s z i n t ,  h o m o k
7 k g  (6  l i t )  c e m e n t  4 — 5 
(6 0 0 -a s )
3 ,5  k g  (1 e d é n y )  
m e la s z

8 0 — 20 0  8 0 — 160 150 —  
300

6 0 0 0 —  
10 0 0 0

1500—
3000

F / 2 7

A z  i t t  f e l s o r o l t  k e v e r é s i  a r á n y o k  c s a k  t á j é k o z t a t á s  je l le g ű e k .  A z  é r v é n y e s  k e v e r é s i  a r á n y  a  k e v e r ő g é p n é l  k i  v a n  
f ü g g e s z tv e .  A  m ű v e z e tő  k ö te le s  s z ú r ó p r ó b a s z e r ű e n  e l le n ő r iz n i ,  h o g y  a z  e lő í r á s o k a t  b e t a r t j á k - e .  C e m e n t h o m o k o t  
e lő r e  k e v e r n i  n e m  s z a b a d ,  m e r t  h a m a r  m e g k ö t ,  é s  e z á l t a l  tö n k r e m e g y .  C e m e n th o m o k b ó l  m in d ig  c sa k  a  s z ü k s é g le tn e k  
m e g f e le lő  m e n n y i s é g e t  k e l l  m e g k e v e r t e t n i ,  é s  a z o n n a l  f e l  k e l l  h a s z n á l n i .  N a g y o b b  m u n k á k n á l ,  p é ld á u l  k o n z o l ,  n a g y  
f ú r ó s z á n  s t b .  a  c e m e n th o m o k o t  k é te z e r r e  k e l l  m e g k e v e r te tn i .
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5 . ábra. C em entform ázássa l készített öntvény m űveletterve 1952-ből

1942-ben vagy 1943-ban — pontosabban m ár nem 
leh e t megállapítani —  tö b b  öntőt, köztük Kará
csonyi Sándort és Schmith Jánost tanu lm ányú tra  
k ü ld ték  Chemnitzbe (m a Karl-M arx-Stadt) a  Rei- 
necker Szerszámgépgyárba. E tanulm ányút u tá n  
kezdték el a cem entform ázást alkalmazni a  csepeli 
vasöntödében szerszámgépöntvények gyártásához.

A II. világháború u tá n , 1947-ben újból hasz 
n á ln i kezdték a cem entform ázást a 2.sz. v asö n tö 
dében. Sok gondot okozo tt, hogy a cem entform á 
záshoz mosott, agyagm entes homok kellett, ezt 
az öntöde nehéz körülm ények között, m aga ál- 
1 í to t ta  elő.

A 4. ábra az 1951-ben készített orsófej és fogas 
kerékház cem entform áját m utatja be. Az 5. ábrán 
egy cementformázással készíte tt öntvény m űvelet- 
te rv e  látható. Az 1. táblázatban található a  cem ent 
form ához szükséges hom ok házi szabványa, am ely 
1960-ban készült.

A cem entform ázást Csepelen az 1970-es évek 
közepéig használták, ekkor a  vízüveges formázás 
válto tta  fel.

*

Ezúton is megköszönjük a  hasznos informáci
ókat Kovács Jánosnak, a  diósgyőri acélöntöde volt 
üzemvezetőjének, Molnár Jánosnak, a Csepel Mü
vek Vas- és Acélöntöde nyugdíjas művezetőjének, 
Szűcs Józsefnek, a  Lenin K ohászati Művek vas 
öntödéje volt főmérnökének és fíácz Józsefnek 
a Csepel Művek Vas- és Acélöntődé technológiai 
osztály vezetőjének.

F O R R Á S O K

[1] Szűcs J . v is s z a e m lé k e z é s e i .
Г2 J Tóth A .:  C e m e n t f o r m á z á s i  k í s é r le t  a  d ió s g y ő r i  

M Á V A G - b a n .  193 6 . I I I .  10. K é z i r a t .
[3] Kovács J . v is s z a e m lé k e z é s e i .
[4] M o ln á r  ,T. s z ó b e l i  k ö z lé se .
[5] R á c z J .  s z ó b e l i  k ö z lé se .

Lapunk példányonként is megvásárolható: 

V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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H úsz éve alapították az Ö ntödei M úzeum ot
K I S Z K L Y  G Y U L A  

te c h n ik a  tö r t é n é s z
D K  6 2 1 .7 4 :0 6 9 .0 2  „ 4 5 1 .2 0 ”

A  G anz Á b ra h á m  á ltal 1845-ben alapított 
öntöde rövid története. A z  öntöde m egszüntetése, és 
áta lakítása  Ö ntödei M úzeum m á . A  múzeum, be
rendezése, k iá llítá sa i, nem zetközi jelentősége. A z  
öntészettörténeli és m úzeum i szakcsoport tevékeny 
sége.

A ílanz Öntöde 1845—1964

Ganz Ábrahám svájci születésű öntő 1845. feb 
ruár 5-én kezdte el építeni Budán öntödéjét, amely 
később kéregöntésű vasú ti kerekeivel és henger
székeivel világhírnévre te t t  szert.

Ganz Ábrahám 1814. november 6-án született 
Svájc zürichi kantonjában, U nter-Em brachban 
[1]. É lethivatásául az öntészetet választo tta , szak 
m ájá t Svájc legkiválóbb öntödéiben sa já títo tta  
el. Húszéves korában — az akkori kor szokásainak 
megfelelően — megkezdte vándorlásait. Bécsben 
h a llo tt arról, hogy Magyarországon öntőket ke 
resnek malomipari gépek gyártására, ezért 1841 
augusztusában Pestre  u tazo tt, és a  P esti Henger
malom öntödéjében helyezkedett el. Ganz 1844 
őszéig dolgozott i t t . A Hengermalomban e ltö ltö tt 
ideje a la t t  összegyűjtött pénzből önállósítani kí 
v án ta  m agát [2].

1845. január 20-án elárverezték a  Vízivárosban, 
a  K irályhegy u tcában  (ma Bem József utca) a 
336. sz. ingatlant, am elyet Ganz Á brahám  v e tt 
meg. I t t  rak ta  le a lap jait a később világhírűvé 
v á lt Ganz Gyárnak [3]. 1845.február 5-én a Budai 
Tanácstól m egkapta az engedélyt vasöntöde épí
tésére [4].

Ganz Ábrahám kezdetben kereskedelmi vas 
öntvények gyártásával foglalkozott, m ajd 1847- 
ben megkezdte a kéregöntésű vasúti kerekek gyár 
tá sá t. A régi öntöde a kéregöntés fejlődésével szűk 
nek bizonyult, így 1858-ban a 256. sz. ház helyén 
felépítette új nagy öntödéjét [5] (1. ábra). Az új 
épület a  Howe-rendszerű sédtetővel, keresztirányú 
rácsos tartókkal, belső faoszlopokkal a  m últ szá 
zad jellegzetes gyárópítési stílusában épült, és az

1. ábra. A  G anz Öntöde 1858-ban

egykorú vélemény szerint a  legnevezetesebb kül 
földi öntödékkel versenyzett [6].

A nagy csarnok keleti szárnyában, közel az 
északi falhoz helyezték el a  két kupolókemencét. 
Az épület szerves ta rto zék á t képezte a csarnok 
keleti felében elhelyezett négy, láncmeghajtású 
fadaru, ezek a formaszekrények és öntőüstök moz
gatására szolgáltak. A csarnok nyugati oldalán 
ugyancsak négy fadaru t építe ttek  a kéreghenge
rek gyártásához (2. ábra).

Az új öntödében g y á rto tt kéregöntésű vasú ti 
kerekekkel Ganz K özép-Európa vasúttársasága 
inak állandó szállítója le tt. Az öntöde évtizedeken 
á t  K özép-Európa egyetlen kéregkerék-öntödéje 
volt [7].

Ganz Ábrahám 1867-ben m ár a  százezredik kerék 
öntését ünnepelte dolgozóival, de röviddel az ü n 
nepségek u tán  tragikus körülm ények között meg 
h a lt [8]. U tóda, Mechwart András fejlesztette to 
vább a gyárat. Szabadalm aztatta  rovátkolt, ké 
regöntésű malomhengereit, amelyeket az ugyan 
csak világhírűvé vált Ganz-hengerszékekbe é p íte tt 
be[9].

A 19.sz. végén híre já r t  annak, hogy A m eriká 
ban a  kéregöntésű kerekek gyártásának egy tö k é 
letesebb m ódját alkalm azzák. P.H. Griffin mérnök 
szabadalm át megvételre a  Ganz Öntödének is fel
a ján lo tta, és Mechwart A ndrás 1896-ban meg is 
vásárolta, és 1897-ben m egindult a Griffin kere 
kek gyártása.

Az új technológia szerinti gyártáshoz az ön tödét 
á t  kellett építeni. Az á ta lak ítá s t az Am erikában 
szerzett tapasztalatok  a lap ján  hajto tták  végre. 
Az épület belsejében elhelyezett !<upólókat lebon 
to tták , és az épületen k ívül — a mai helyén — ké t 
am erikai rendszerű, 1200 mm átmérőjű kupoló 
kemencét állíto ttak  fel. A régi kupoló helyén a 
csapolóteret építették ki, k é t nagy vasgyűjtő ü s t 
tel. A fadarukat acélszerkezetű, hidraulikus for 
gódarukkal cserélték ki. Felépítettek három  szá 
rítókem encét, egy magkészítő műhelyt, és a kere-

2. ábra. A  G anz Öntöde nagy  csarnoka
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kék egyenletes hűtéséhez hűtőgödröket az épület 
déli, utolsó daruja a la t t  [10].

A kéregöntöde az 1897-es berendezéssel dolgo 
zo tt a leállításig, 1964. augusztus 15-ig (3-4. ábra). 
Ezek a berendezések lá tha tók  eredeti állapotban 
m a az Öntödei Múzeumban.

A Ganz Törzsgyár megszüntetése

A Víziváros lakónegyedébe heékelt, fü stö t okádó 
és zajos gyárat a Fővárosi Tanács már a X X . szá 
zad elején leállításra ítélte, de végrehajtani gazda 
sági és műszaki okok m ia tt hosszú időn á t  nem 
tu d ta . 1957-ben a KGM Járm űipari Igazgató 
ságán — amikor a közeljövőben megszüntetendő 
öntödék sorsáról tanácskoztak —, javasolták, 
hogy a Ganz Törzsgyárat a Járm ű Múzeummal 
közös szervezetben ta rtsák  meg. Ez a  javaslat 
azonban nem került sem a minisztérium, sem a 
Fővárosi Tanács illetékes szervei elé П1]. így a 
további tervezéskor figyelembe sem tu d tá k  venni.

A Budapesti Városépítési Tervező V állalt (BU- 
VÁTI) városrendezési irodája 1960-ban elkészítette 
a  Víziváros rendezési tervét, amelyet a Fővárosi 
Tanács városrendezési és építési osztálya 1961. 
február 7-én jóváhagyott. E  terv a Ganz Törzs 
gyára t kitelepítendő üzemnek, épületét pedig — 
m int elavult, városképbe nem illeszthető együttest 
— lebontásra ítélte. Nem változ ta to tt ezen az 
ú jabb  beépítési terv  sem, amelyet 1963.február 
25-én hagyott jóvá a Fővárosi Tanács. Eszerint 
a  gyár területén többemeletes lakóépületeket és 
egy bölcsödét kívántak felépíteni [12].

Az Öntödei Múzeum alapítása

Amikor 1964 februárjában nyilvánosságra ke
rü lt a Ganz Törzsgyár leállítására és lebontására 
hozott határozat, a budapesti sajtó is felfigyelt a 
kérdésre. A Népszavában február 23-án Kovács 
Ildikó újságíró többek között ezt írta : „T alán  ér 
demes lenne a régi falakból meghagyni valam it, 
egy kicsiny részt, ahol múzeumot rendeznének 
be hozzáértő kezek” [13].

A sajtóvisszhang hatására  az OMFB megbízá 
sából Knoll István , , I t t  felejtették” címen színes 
dokumentumfilmet készített az öntöde utolsó 
napjáról, a munkafolyamatokról, hogy legalább 
ennyi maradjon meg az ipartörténet részére ebből 
a  patinás gyárból. De a Ganz Törzsgyár lebontá 
sának híre a szakmai köröket is aktív cselekvésre 
ösztönözte. Az Országos Műszaki Múzeum jog 
elődje, a Műszaki Em lékeket N yilván tartó  és 
G yűjtő Csoportvezetője. Szilágyi István főigazgató 
és a  Kohászati Történeti Bizottság (KTB) titkára , 
Kiszely Gyida m egállapodást kötöttek arra , hogy 
a  Ganz Törzsgyár ipari műemlékké nyilvánítása 
és múzeum céljára való meghagyása ügyében a 
szükséges intézkedéseket megteszik. A K T B  meg
kereste a  Lenin K ohászati Művek vezérigazgató 
já t, dr. Énekes Sándort, hogy vállalja el a műemlék 
és a létesítendő Öntödei Múzeum fenn tartásá t [14].

A Művelődésügyi Minisztérium július 10-én 
közölte az Építésügyi Minisztérium műemléki

3. ábra. A  Ganz Törzsgyár az 11)64. évi le 
á llításkor

4. ábra. A  leállított öntöde nagy  csarnoka

osztályával, hogy a „helyszíni szemle alapján á l 
lást foglalt a szóban forgó, kiemelkedő jelentőségű 
magyar ipartörténeti műemlék berendezésének 
védette nyilvánítása és megőrzésének szükséges
sége m ellett. Tekintve, hogy a berendezések el
v á laszthatatlan  tartozékai a  m agyar ipar kezdeti 
szakaszát dókumentáló m a m ár egyetlen ilyen 
létesítm ényünk épületének, kérem szíveskedjék 
e muzeális szempontból fontos épületkomplexum 
műemléki védése és a  műemléki jegyzékbe való 
felvétele érdekében a szükséges intézkedéseket 
megtenni” .

A K T B  Kocsis József kohó- és gépipari minisz
terhelyettest kérte fel arra, hogy az ipari műemlék 
és jövendő múzeum ügyében foglaljon állást. Végül 
is a ké t érdekelt minisztérium egyetértésével és 
a Lenin K ohászati Művek vállalásával a szervezők 
megkezdték a tárgyalást a Fővárosi Tanáccsal az 
öntöde épületének műemlékké nyilvánítása és 
megmentése érdekében. így  az 1964. évet a m ú 
zeum alap ítási évének tekintjük.

Nem részletezzük azt az egy esztendőn á t ta rtó  
áldatlan harcot, amelyet a  szervezőknek a minisz
tériumok, a  hatóságok, a rádió és a  sajtó  igénybe
vételével le kellett folytatniuk. Végre 1965.július 
26-án a  Fővárosi Tanács városrendészeti és épí
tési osztálya meghozta végleges döntését az öntöde 
és a kupolók meghagyására [16].
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M iután az épület kérdése rendeződött, és a szer
vezők a beruházás lebonyolításához a Kohó- és 
Gépipari M inisztérium tól megszerezték a 2,1 M F t  
beruházási h itelt és a  KGM Vaskohászati Igazga 
tósága útján a kivitelező vállalatot, kezdetét vette  
a  műemlék helyreállítása és a múzeumi m unka 
[17].

Az Öntödei Múzeum építése

1965. augusztus 12-én megállapodás jö tt létre, 
hogy az Öntödei V állalat a volt Ganz Törzsgyár 
épületeit á tad ja  a  Fővárosi Tanácsnak. Ennek 
alapján az épületek lebontása megkezdődött, és 
1966 februárjában befejeződött.

Az öntöde restaurálásának tanulm ánytervét 
a  BUVÁTI műemléktervezője, Pfannl Egon 1965 
végén elkészítette, és 1966. február 2-án m u ta tta  
be a szakzsűrinek (5. ábra). K ezdetét vehette 
volna az építkezés, de sajnálatos m ódon sok v ita  
volt a tervezővel és az építési v á lla la tta l a h a tá r 
időket illetően, am i az építés kezdetét és befeje
zését erősen kitolta.

Közben az építésügyi m iniszterhelyettes a B u 
dapesti Műemléki Felügyelőséggel egyetértésben, 
P .451/1966.sz. a la t t  a Ganz Törzsgyár épületét 
műemlékké ny ilván íto tta  [18].

Az ép ítővállalatta l a szerződést a  beruházást 
lebonyolító M úzeumok Központi Gazdasági Igaz 
gatósága 1966.decem ber 27-én ír ta  alá. Mivel a

5. ábra. A z  ú jjá ép íte tt épület tanulm ányterve

6. ábra. A  restaurált öntöde 1969-ben

kért befejezési h a tá rid ő t az építővállalat nem  fo 
gadta el, a  v itá t döntőbizottság elé u ta lták . Sok 
huzavona után az ép ítővállalat 1967 közepén meg 
kezdte az épület restauráló  munkálatait. Sok harc 
után, 1969. május 30-án az épületet á tad ták  [19] 
( 6. ábra ).

A Ganz Törzsgyár leállításától az építkezés be 
fejezéséig öt esztendőre volt szükség. K özben az 
építési anyagok ára  em elkedett, erre azonban a 
szervezők nem tu d tak  fedezetet biztosítani, így 
a tervezett m unkák egy részét el kellett hagyni. 
A Művelődésügyi M inisztérium segítőkész tám o 
gatása b iztosította később a hátralevő m u n k á la 
tokhoz a fedezetet. íg y  befejeződhetett az épület 
restaurálása. A restaurálás egyes m unkála ta it, 
főleg a kupolók, a  daruk , a vasszerkezetek rend- 
behozatalát a K ohászati Gyárépítő V álla la t, a  
Csepel Művek Vas- és Acélöntődé és a Ganz-M ávag 
önzetlen segítségével leh e te tt elvégezni.

A múzeumi kiállítás tervezése, kiállítási anyagok 
gyűjtése

A múzeum belső felépítéséről a vélem ények 
megoszlottak. A műemléktervezők és a M űszaki 
Em lékeket N yilván tartó  Csoport vezetőjének vé 
leménye az volt, hogy a  nagy csarnokot úgy  kell 
meghagyni, ahogyan a leálláskor volt. A K TB  
álláspontja az volt, hogy a nagy csarnok k é t részre 
osztható. Az északi fe lé t eredeti állapotában kell 
meghagyni, a  déli felében pedig a magyarországi 
fém-, vas- és acélöntészet történetét kell képekkel 
és tárgyakkal bem utatn i. A KTB elgondolását — 
hosszas tárgyalás u tá n  — elfogadta a  K u ltu rá lis  
Minisztérium m úzeum i osztálya.

A magyarországi öntészet történetéről a  m un 
kálatok megkezdéséig összefoglalás még nem  ké 
szült. A KTB vá lla lta  a  történeti anyag g y ű jté 
sét és feldolgozását, hogy a múzeum kiállításának 
forgatókönyvét el lehessen készíteni, és a k iá llítási 
anyag gyűjtése is megindulhasson. Az induláskor 
csupán a kéregöntöde berendezése á llo tt a  szer
vezők rendelkezésére.

A munka irán y ítá sá t a KTB titkára  végezte. 
A m unkába bekapcsolódtak a Fővárosi és a  I I . 
kerületi Tanács illetékes szervei, a Művelődésügyi 
és a Kohó- és G épipari Minisztérium egyes osztá 
lyai, az Országos M agyar Bányászati és K ohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztálya, 11 m úzeum , 4 
levéltár, 9 könyvtár, 21 vállalat, a rádió, a  televí 
zió és 16 újság. A gyűjtés az ország egész terü le tén , 
sőt külföldön is folyt (7. ábra).

A szervezett m unka eredménye volt, hogy 1969 
májusáig, az épület átadásáig a nyitók iállítás 
anyaga összegyűlt. A múzeum forgatókönyvének 
első változata 1966-ban készült el [20], ebben a 
történeti kiállítást diorám ákkal kívánták megol
dani. A felajánlók azonban a diorámák anyagi 
fedezetére te t t  válla lásaikat visszavonták, ezért 
az egész kiállítást ú jra  kellett tervezni. A forgató- 
könyv második v á lto z a tá t 1967—68-ban készí
te tték  el [21], és e szerin t kezdődött meg a belső 
installáció tervezése és megvalósítása.

M iután beruházási pénz a belső berendezések 
elkészítéséhez nem á llo tt rendelkezésre, m inden
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7. ábra. Az Öntödei Múzeum gyűjtőhelyei

m unkára vállalati patronáló t és társadalm i m u n 
kást kellett szerezni. Csak példaképpen em lítjük  
meg, hogy a vitrinek vasanyagát a Ferroglobus 
ad ta, elkészítését a K ohászati Gyárépítő V á lla la t 
végezte, asztallapjait a Csepel Művek Vas- és A cél
öntöde, üvegjét a  Salgótarjáni Kohászati Ü zem ek 
adta. Csodálatos szakm ai összefogás és kollektív  
segíteni akarás m u ta tk o zo tt meg minden vonalon. 
A vállalatok és dolgozóik magukénak tek in te tték  
és tekintik ma is iparágunk történetének h a jlékát, 
az Öntödei Múzeumot.

A kiállítás elkészítéséhez szükséges anyagiak  
azonban még hiányoztak. Ekkor ismét az O M BK E 
Szakosztálya jö tt segítségünkre. 1969 júniusában 
az iparághoz tartozó 11 vállalat vezetőjéhez í r t  
levélben a múzeum berendezéséhez anyagi tá m o 
ga tást kért [22]. A felhívás eredményes vo lt, 
274 000 F t gyűlt össze, a  legnagyobb összeget, 
200 000 Ft-ot a Csepel Vas- és Fémművek ad ta . 
Ez lehetővé te tte  a múzeum végleges berendezé 
sét.

1969 júliusáig a  múzeum  vállalati m unkával 
és anyagi tám ogatással összesen 984 000 F t  seg ít 
séget kapott, ami a szakm ai összefogás és a hagyo 
m ány ápolásának nagyszerű megnyilvánulása volt.

A múzeum berendezése és megnyitása

Az Öntödei Szakosztály vezetőségének kérése 
az volt a szervezőkhöz, hogy a múzeum berende 
zését 1969 szeptemberéig fejezzék be. Ez azt je len 
te tte , hogy három hónap a la t t  kellett egy beren 
dezett múzeumot létrehozni (8. ábra). M iután az 
Öntödei Szakosztály b iz tosíto tta  a m unkálatok  
elvégzéséhez a szükséges összeget, m egkezdődött 
a  nagy csarnok és az em eleti adagolótér m úzeum i 
kialakítása. Az installációs m unkálatokat a  K öz 
ponti Múzeumi Igazgatóság kiállításrendező cso 

portja végezte, a  műemléki kiállítás a  Csepel Mű
vek Vas- és Acélöntődé dolgozóinak és az Öntödei 
Szakosztály múzeumi munkabizottsági tagjainak 
segítségével készült el.

Lassan k ia lak u lt a műemléki kiállítás (9. ábra), 
elkészültek az öntészet fejlődését, a fém-, vas- és 
acélöntészetet bem utató  vitrinek (10. ábra), majd 
a terület középső részén az öntésteehnológia tö r 
téneti kiállítása.

1969.szeptem ber 14-én ünnepélyes külsőségek 
mellett dr. Molnár János művelődésügyi minisz
terhelyettes m egnyito tta  a múzeumot, és á tad ta  a 
főhatóságnak, a  Kohó- és Gépipari Minisztérium-

-b -a!A-' ' -'ш , :  \ 2 w - i i

í ,  ábra . A  m ú ze u m  berendezése 11)69 jú liu sá b a n
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9. ábra. A  m űem léki k iá llítá s 11. éibra. A  m ú zeu m  m egnyitáisa 196!). szeptem ber 24-én

10. ábra. A  fém ön tésze t történetét bem utató kiá llítá s

nak, m ajd Kocsis József minisztehelyettes nevében 
Horváth Ferenc vezérigazgató a fenntartó  és üze
m eltető Lenin K ohászati Művek képviselőjének, 
Káli Lajos igazgatónak. Káli Lajos a szalag á tv á 
gásával (11. ábra) m egnyitotta E urópa első Öntö 
dei M úzeumát [23j.

A múzeum propagandája

A propaganda ésszerű megszervezésének volt 
köszönhető, hogy a válságos helyzetekben meg 
lehetett nyerni a  sajtó , a rádió és a televízió tám o 
ga tásá t a  múzeum ügyének.

1964 februárjá tó l 1973 végéig 104 sajtóközlemény 
jelent meg a m úzeum ról 17 napi- és hetilap  hasáb 
jain. Az É let és Tudom ányban a beszélő képek 
sorozatban m egjelent a „Múzeum a régi gyárban” 
című közlemény [24]. A múzeum m egnyitásának 
évében az Öntöde 5. száma múzeumi célszám volt, 
a lap húsz oldalon részletesen ism erte tte  az Öntödei 
M úzeumot [25].

A Petőfi rádió 1969.szeptember 20-án 30 perces 
m űsorban m egszólaltatta Gál Zoltánt. Kiszely 
Gyulát és ifj. Kiszely Gyulát, és színes riportban 
tá jék o z ta tta  a hallgatókat az Öntödei Múzeumról.

O któber 25-én a K ossuth rádió, október 29-én a 
Szülőföldünk adása, 1971 októberében a Petőfi 
rádió foglalkozott a  múzeummal, a vasárnap  reg 
geli múzeumi ism ertetésben évenként b e m u ta tták  
az Öntödei M úzeumot. 1972-ben az ifjúsági műsor 
keretében az ipari szakközépiskolák tanu ló i vetél 
kedtek az Öntödei és a Közlekedési M úzeumban 
látottakról.

A televízió számos kiállítás m egnyitásáról ad o tt 
közvetítést. A G anz Ábrahám életéről készült tv- 
film  egyes részleteit is a  múzeumban v e tték  fel.

1971 februárjában a múzeum vezetői az Öntödei 
Szakosztály tám ogatásával a múzeum építéséről, 
megnyitásáról és a kiállításról egy hét- és egy 
húszperces ismeretterjesztő filmet készítettek. 1972- 
ben ezen filmek ném et változatát is elkészítették. 
M indkét film et a  bel- és külföldi ism ertetések a l 
kalm ával vetítik.

A múzeum első külföldi ismertetése 1967. m ár 
cius 3-án Párizsban, a  nemzetközi öntőkongresz- 
szuson tö rtén t meg. Dr.Nándori Gyula egyetem i 
ta n á r  német nyelven ism ertette az építés a la tt 
álló Öntödei M úzeumot. A külföldi tagegyesületek 
lapjuk  számára részletes ism ertetést kértek . A 
Giesserei, a Giessereitechnik és a P rzeglad  Od- 
lewnictwa 1970-ben, a jugoszláv öntők lapja, a 
Livarstvo 1971-ben ism ertette részletesen az Ön
tödei Múzeumot. A nemzetközi öntőkongresszus 
alkalmából k iad o tt Giessereiben a cikk ném et és 
angol nyelven je len t meg.

A múzeum vezetősége nagy súlyt fe k te te tt  arra, 
hogy külföldön m inél szélesebb körben megismer
tesse a múzeumot, ezért dia- és m ozgófilm et is 
készített a múzeumról. 1970-ben, B rnóban, a 
CIA TF 3.a, „T örténeti kutatások” m unkab izo tt 
ságának ülésén, ugyanebben az évben a m üncheni 
Deutsches M useum ban szűkkörű társaságnak, 
1972-ben a Selmecbányái és a rozsnyói B ányászati 
Múzeumban, K assán  a Műszaki M úzeum ban ve- 
t í te t t  képes előadás keretében ism ertették a múze
umot. 1982-ben az NDK-ban, Berlinben a Deutsche 
Akademie der W issenschaften ülésén, a freibergi 
Bányászati A kadém ia öntészeti tanszékén, a  drez 
dai Technische U niversitäten népes hallgatóságnak
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12. ábra. A  C I A T F  7.a és 7 .d  m unkabizottságának  
tag ja i a  m úzeum ban

m uta tták  be az I t t  fe le jte tték  és az Öntödei M ú 
zeum című filmeket.

Az Öntödei Szakosztály segítségével számos 
külföldi delegáció és egyéni látogató keresi fel az 
Öntödei Múzeumot. 1971-ben a CIATF 7.a és 7.d 
munkabizottságának tag ja i látogatták  meg a m ú 
zeumot, erről a Giesserei és az Öntöde képes r i 
portban be is számolt (12. ábra).

1972-ben Kudo Takarna, a  tokiói Mejji Salaka 
Со. vállalat elnöke, akinek Tokióban m űszakirajz- 
iskolája is van, m eglátogatta a múzeumot. M eg
nyerte tetszését a diósgyőri öntők m intakönyve, 
amelyet 350 filmkockán le is fényképezett azzal 
a  céllal, hogy iskolájában példaként állítsa. V issza 
térése u tán  az Engineer cím ű japán lapban egy 
kép kíséretében ism ertette a  múzeumot.

A múzeum vezetőjének fontos feladata a  sajtó , 
rádió és televízió nyilvánosságának igénybevétele. 
A sajtótermékeket naprakész állapotban gyűjtik , 
a  rádión elhangzott közlem ényeket magnetofonon 
rögzítik.

A múzeum és az öntészettörtéiieti és múzeumi 
szakcsoport kapcsolata

A múzeumnak alap ításá tó l kezdve 1973 novem 
beréig a Kohászati T örténeti Bizottság n y ú jto tt  
jelentős segítséget. 1973-ban a múzeum b a rá ti 
körének megalapításán dolgoztak [27]. Az Öntödei 
Szakosztály elnöksége és a  múzeum vezetősége 
mérlegelve azt, hogy a  b a rá ti kör az Egyesület 
keretén belül aktívabb m u n k á t tud kifejteni, e l 
határozta az öntészettörténeti és múzeumi szak 
csoport megalapítását [26]. A szakcsoport ke ttő s  
feladatot vállalt: tö rtén e ti és múzeumi m unkát.

A szakcsoport a m agyar öntészeti hagyományok 
ápolását, történetének gyűjtését, írását, a m úzeum  
minden vonatkozású gyarap ítását, kiállítások re n 
dezését vagy az abban való részvételt ta rtja  fontos 
feladatának. A szakcsoport munkájaként sok száz 
tárggyal gyarapodott a  m úzeum  az elmúlt időben. 
A szakcsoport üléseit m indig a múzeumban ta r t ja .

A szakcsoport két nagy m unkáját kell kiemelni. 
1975-ben megrendezte a  ,,30 éves a  szocialista ön- 
tészet” kiállítást. 1978-ban, a 45. nemzetközi ön 
tőkongresszus alkalm ából bővítették a múzeumot. 
A Fővárosi G ázm üvektől 8 régi gázlám pát szerez
tek, ezek hat különböző magyarországi öntödében 
készültek a 19. században. A lám pákat a múze
ummal közös m unkával felállították. A panteon 
ban elhelyezték Péch A ntal és Kerpely A ntal szob
rait, és tervet készítettek a szabadtéri kiállítás 
bővítésére: fe lá llíto tták  a Ganz-kerekekből kiala 
k íto tt kompozíciót, egy hajócsavart és egy hor
gonyt (13. ábra).

A múzeum kiállításai

Az aktív gyűjtő- és muzeológiai m unka ered 
ményeit főleg az októberi múzeumi hónap kere 
tében évente megrendezett kiállításon m utatják  
be. Az 1969. szeptem ber 24-i nyitókiállítás u tán  
a  következő k iállításokat rendezték meg a múze
umban.
1971- ben a m úzeum i hónap alkalm ából az öntött 

érmeket, plaketteket, díszöntvényeket és a 19. sz. 
öntöttvas kályháit állíto tták ki. A kiállítás fő 
célja az volt, hogy bemutassa a  m űvészetet az 
öntészetben. H etenként vetítettképes előadá 
sokat is ta r to tta k  [28].

1972- ben Péch Antal születésének 150. évforduló 
ján jubileumi kiállítás keretében ünnepelték a 
nagy bányász és kohász emlékét. A Vásáros- 
naményi Bereg Múzeummal közös rendezés volt 
a Beregi öntészet cím ű kiállítás, am elyen bemu
ta ttá k  a beregi öntödék 18—19. századi leg
szebb vasöntvényeit [29]. A két kiállítás 1973- 
ban is nyitva volt.

1974- ben a múzeum  alapításának tízéves, meg
nyitásának ötéves jubileuma alkalm ából jubi
leumi és hajózási kiállítás nyílt, am elyben a MA
HART anyagából bem utatták az öntészet sze
repét a hajózásban [30].

1975- ben az öntészettörténeti és m úzeum i szak 
csoport rendezte a ,,30 éves a szocialista öntészet” 
kiállítást. E nnek keretében a legjelentősebb 
budapesti és vidéki öntödék 30 éves fejlődését

13. ábra. A  m ú zeu m  látképe a szabadtéri k iá llítással
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m u ta tták  bo. A nagyszabású kiállítás több száz 
tá rgyát a szakcsoport kérésére a  vállalatok igaz 
gatói a m úzeum nak ajándékozták [31].

1978-ban a 45. nemzetközi öntőkongresszus a l 
kalmából a szakcsoport a  múzeum állandó ki
á llítását felú jíto tta, kiegészítette, és egy repre 
zentatív  kamarakiállítást á llíto tt  össze, hogy az 
ö t kontinensről érkező szakembereknek a m a 
gyar öntők m unkásságát m éltó formában m u 
tassák be. A kiállítás m egnyitása volt a 45. 
nemzetközi öntőkongresszus kezdő akkordja 
[32].

1980-ban Markup Bela szobrász alkotásait á llíto t 
ták  ki. M árkup munkássága kötődik a múzeum 
hoz, m ert ő a lko tta  Péch A ntal és Kerpely 
A ntal 1978-ban leleplezett szobrait [33]. 

1983-ban három  kiállítás vo lt a m úzeum ban: 
szovjet-magyar műszaki kiállítás, a  Magyarország 
műszaki múzeumait és a Beregi és az Öntödei 
Múzeum díszöntvényeit b em uta tó  kiállítás.

A múzeum továbbfejlesztése

A múzeum induláskor csupán a gyár leállása 
u tán m egm aradt tárgyi anyaggal rendelkezett, 
ami a beépített berendezéseken kívül 66 darabot 
te t t  ki. 1984.jan u ár 1-én a m úzeum  anyaga a kö 
vetkező tételekből á llt:

kiállítási tárgy 3000 db,
ad a ttá ri anyag 6600 db,
negatív film 1696 db,
mozgófilm 630 m,
diapozitív 327 db,
könyv 2052 db.

Már a múzeum tervezésekor elhatározták, hogy 
az épületet körülölelő parkban nagy öntvényeket 
helyeznek el szabadtéri kiállításként. A terv meg 
valósításához a Lőrinci Hengerm űből egy henger- 
állványt, az Országos Műszaki Múzeumtól a cse
peli hengermű egy kom plett finomlemezhenger- 
á llványát hengerekkel, a Lenin Kohászati M űvek
től Pelton-turbinakerekeket k ap o tt a múzeum, 
és k iá llíto tták  a Ganz Törzsgyárból m egm aradt 
sárkeverő kollert és kéregöntésű kerekeket, v a 
lam int a  m argitszigeti hajdani lóvasút utolsó ke 
rekeit. A hengerállványokat nagy súlyuk m ia tt 
felállítani nem tud ták , így csak a kisebb öntvé 
nyeket á llíto tták  ki.

A m úzeum nak azonban nemcsak a gyűjtés, 
hanem számos más muzeológiai munka is a fela 
data. Ehhez szakszemélyzetre van szükség, am i 
sajnos az Öntödei Múzeumban mindig hiányzott, 
és még m a is hiányzik. A gyűjtő , feldolgozó, iro 
dalmi, kulturális és még számos más m unka el 
végzéséhez nélkülözhetetlen a szakszemélyzet, 
különösen akkor, ha a múzeum országos gyű jtő 
körű, egy iparág országos tö rténeti m últját h iv a 
to t t  bem utatni. E z t a kérdést a  jövőben meg kell 
oldani.

1984-ben az Öntödei Múzeum a harm adik év 
tizedet kezdi el. Nagy segítséget n y ú jto tt az Ipari 
Minisztérium tám ogatása, m elynek révén a m ú 
zeum az országból lassan-lassan kiáramló, 18— 19.

századi figurális díszöntvényekből je lentős mennyi
séget m egvásárolhatott. Heszerezhet te  a  munkához 
szükséges eszközöket, és így ismét lehetőség nyí
lik kulturális események megrendezésére.

A jubileumi évben az OMBKE négy  szoborral 
növeli a  panteont, így 1984 őszén, a  m úzeum i hó
napban a kohász-öntész panteonban m ár kilenc 
bronzszobor hirdeti kimagasló m űszaki alkotóink 
hírnevét.

Az Öntödei Múzeum fenntartója és vezetői
A Kohó- és Gépipari Minisztérium az 1965.ok

tóber 21 -i rendeletében az Öntödei M úzeum keze
lésével és fenntartásával a Lenin K ohászati Mű
veket bízta meg. Az LKM ennek a  feladatának 
m aradéktalanul eleget tesz. A v á lla la t ezzel kö
vetendő példát m uta t a  szakma szeretetéről, a 
hagyományok és a  műszaki m ú lt ápolásáról.

Befejezésül felsoroljuk az Öntödei Múzeum veze
tőit, akiknek feladata volt a múzeum életre  hívása, 
m ajd fejlesztése :

1964. V. 1 5 .-  1970. X II. 20.
Kiszely Gyula,

1970. X II. 20.— 1973. X II. 31. 
ifj . Kiszely Gyula,

1974. I. 1.— 1980. X II. 31.
Dévay Zoltán,

1981. I. 2.— 1981. 111. 31.
Egyed László,

1981. I I I .  31.— 1982. 11. 28. 
betöltetlen,

1982. I I I .  1-től 
T a tá r Sándor.
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Műszaki és gazdasági hírek
H o rd o z h a tó  k e m é n y .s é g  m érő

A PPOCKQ  »8. .1 . ( Z ü r ic h )  E Q U O T I P  m á r k a n e v ű  
k e m é n y s é g m é r ő jé v e l  a  v i z s g á l a t o t  g y o r s a n  és p o n to s a n  
e l l e h e t  v é g e z n i. A  m é ré s  e lv e  a z ,  h o g y  e g y  k e m é n y f é m  
g o l y ó t  k o lo n e o a l, ru g ó e rő  s e g í t s é g é v e i  a  v iz s g á la n d ó  f e 
l ü l e t n e k  ü tk ö z te tn e k ,  a h o n n a n  a z  v i s s z a p a t ta n .  A z ü t 
k ö z é s  é s  a  v i s s z a p a t ta n á s  s e b e s s é g é t  ú g y  m é rik , h o g y  a  
k o lo n c b a  b e é p í te t t  á l l a n d ó  m á g n e s  a z  ü tk ö z é s k o r  é s a  
v i s s z a p a t t a n á s k o r  e g y  t e k e r c s e n  h a l a d  á t ,  a m e ly b e n  a  
s e b e s s é g g e l  a rá n y o s  v i l la m o s  f e s z ü l t s é g  in d u k á ló d ik .  
A  k i j e l z e t t  L -é r té k  a  v i s s z a p a t t a n á s  é s a  n e k iü tk ö z é s  
s e b e s s é g é n e k  h á n y a d o s a  1 0 0 0 - r e l  s z o r o z v a .  (A z L  a  m é 
r é s i  e lv  f e l ta lá ló já r a ,  D ietm ar Leebre  u ta l . )  A  k e m é n y s é g -  
m é r ő h ö z  s z á m o s  ta r to z ó k  k a p h a t ó ,  p l. a z  E q u o p r in t e r  
10 , a m e l ly e l  a  m é ré s i e r e d m é n y e k  k in y o m ta th a tó k .

G ie ss e re i 1983 . 18. sz.

Az acél liidrogéidartalm ának veszteségmentes 
m eghatározása

A  Lcybold-Heraeus G m bH  ( H a n a u )  ú j  b e re n d e z é s é v e l 
a z  a c é l  ö ssze s  h i d r o g é n t a r t a l m a  g y o r s a n  és p o n to s a n  
m e g h a t á r o z h a t ó .  E n n é l  a  m ó d s z e r n é l  e lm a ra d  az  a  h i 
b a ,  a m i  a  h id ro g é n  n a g y  d if f ú z ió s e b e s s é g é v e l  fü g g  ö sz -  
s z e . A  b e re n d e z é s  a  k ö v e tk e z ő  r é s z e k b ő l  á l l :

1. E S K  b e m é rő - s z ip p a n tó  k o k i l l a  a  p ró b a v é te lh e z ,  
a m e l y  e g y ú t t a l  a  s z a b a d d á  v á l ó  h id r o g é n  ö s s z e g y ű jté 
s é r e  is  s z o lg á l.

2 . H 2 A  3001 e le m z ő k é s z ü lé k  a  k o k i l lá b a n  s z a b a d d á  
v á l t  h id r o g é n  m e g h a tá r o z á s á h o z .

3 . H 2 A  2002 k im e le g í tő s  e le m z ő k ó s z ü lé k  az  e rő s e n  
ö t v ö z ö t t  a c é lo k b a n  m a r a d ó  h i d r o g é n  m e g h a tá ro z á s á 
h o z .

A z  ú j  b e re n d e z é s  k iz á r ja  a z t  a  h ib a le h e tő s é g e t ,  a m i  a  
p r ó b á n a k  a  le v eg ő v e l v a g y  a  h ű tő k ö z e g g e l  v a ló  r e a k c ió 
j a  m i a t t  lé p  fel. A  p r ó b a  h ű t ő k ö z e g  n é lk ü l  (pl. c s ő p o s tá 
v a l )  s z á l l í th a tó ,  és n e m  k e l l  e lő k é s z í t e n i .  A z e r e d m é n y  
a  p r ó b a v é t e l t ő l  s z á m ítv a  2 — 3 m i n  a l a t t  m e g k a p h a tó .

G ie s s e re i-P ra x is ,  1983. 7. sz.

60 éves a M eelianite-öntvény

A  M e e h a n i te - e l já r á s n a k  1 9 2 4 . j a n u á r  4 -e  t e k i n t h e t ő  
a  s z ü l e té s n a p já n a k ,  m iv e l  6 0  é v v e l  e z e lő t t  e z e n  a  n a p o n  
k a p t a  m e g  a z  a m e r ik a i  G us M eehan  a z  1 ,4 9 9 ,0 6 8  sz. 
U S - s z a b a d a lm a t .  E z  a  n a g y  s z i lá r d s á g ú ,  e g y e n le te s  
m in ő s é g ű ,  jó l  m e g m u n k á lh a t ó  ö n t ö t t v a s r a  v o n a tk o z o t t ,  
a m e l y  a  fo ly é k o n y  v a s  s z i l ic id e k k e l  v a ló  k e z e lé s é v e l  
n y e r h e t ő .  A  M e e h a n i te - e l já r á s  t o v á b b i  f e j lő d é s e  Oliver 
S m a lley  n e v é h e z  k a p c s o ló d ik .  A z  e lső  s z a b a d a l m a t  
k ö v e t t é k  a  to v á b b i a k ,  é s  a z  e r e d e t i l e g  e g y fé le  m in ő s é g 
b ő l  m á ig  2 7 -fé le  M e e h a n i t e - ö n tö t t v a s  l e t t .  M íg  1 9 2 9 -b e n  
m in d ö s s z e  h á r o m  l i c e n c ö n tö d e  m ű k ö d ö t t ,  m a  m á r  37 
o r s z á g b a n  tö b b ,  m i n t  2 6 0  ö n tö d e  h a s z n á l ja  a  M e e h a n i te -  
l i c e n c e t .

M in t  a  jó  b o r ,  a  M e e h a n i t e - ö n tö t t v a s  is  a z  é v e k  s o rá n  
e g y r e  jo b b  l e t t .  A  k i f e j l e s z t e t t  g y á r t ó  e l j á r á s  é s  a  s z i 
g o r ú  e lle n ő rz é s  r é v é n  ez  a z  ö n t ö t t v a s f a j t a  k iv á ló a n  
m e g f e le l  a  m a i  é le s  p ia c i  h e ly z e tb e n ,  a m e ly  m e g k ö v e te l i  
a  g a z d a s á g o s s á g o t  é s  a  s z ű k  m in ő s é g i h a t á r o k a t ,  az  
e g y e n le te s  tu l a jd o n s á g o k a t ,  a m e ly e k  a  n a g y  f a l v a s t a g 
s á g - k ü lö n b s é g ű  ö n tv é n y e k b e n  is  b i z t o s í t h a t ó k ,  é s  m in 
d e n e k e l ő t t  a  jó  f o r g á c s o lh a tó s á g o t .

M e e lia n ite  P r e s s e m it te i lu n g

Munka nélküli kohó- és nnlöm érnnknk az NSZK-ban

A S z ö v e ts é g i M u n k a i n t é z e t  le g u tó b b i  s t a t i s z t i k a i  
k i m u t a t á s a  s z e r in t  ( a m e ly  n e m  v á la s z t j a  s z é t  a  k o h ó - 
é s  ö n tő m é r n ö k ö k e t )  a z  N S Z K - b a n  300  f ő i s k o lá t  é s  181 
s z a k f ő i s k o lá t  v é g z e t t  k o h ó -  é s  ö n tő m é r n ö k  v a n  m u n k a  
n é lk ü l .  U g y a n a k k o r  a  fő i s k o la i  v é g z e t t s é g ű  m é r n ö k ö k  
s z á m á r a  22 , a  f ő i s k o lá t  v a g y  s z a k f ő is k o lá t  v é g z e t t e k 
n e k  65 , a  s z a k f ő is k o la i  v é g z e t t s é g ű  m é r n ö k ö k  s z á m á r a  
p e d ig  31 á l l á s t  k ín á ln a k .  1 9 8 3  I .  f é lé v é n e k  v é g é h e z  
k é p e s t  —  a m ik o r  50 7  k o h ó -  é s  ö n tő m é r n ö k  v o l t  m u n k a  
n é lk ü l ,  é s  93  á l lá s  v o l t  b e t ö l t e t l e n  —  n é m i j a v u l á s  k ö v e t 
k e z e t t  b e .

G ie s s e re i ,  1984. ö . sz.
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Kohászok és öntők panteonja az Ö ntödei M úzeum ban
T A T Á R  S Á N D O R

m ú z e u m v e z e tő

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

Az 1964-ben alap íto tt Öntödei Múzeum terve 
inek kialakításakor már elhatározták  a szervezők, 
hogy az épületet körülvevő park keleti oldalán, 
az ú t mentén, létrehozzák a kiemelkedő tevékeny 
séget végzett öntők panteonját. Ezzel kívánták 
a szakm a tiszteletét és megbecsülését kifejezni 
nagy elődeinknek, ápolni a  hagyom ányokat, és 
a felnövekvő ifjúságnak például állítani azokat, 
akik a magyarországi öntészet fejlesztésében n a 
gyot alkottak.

A múzeum első forgatókönyvének [1] megírá 
sakor a kiállítási tervben „szabadtéri bem utatás” 
cím a la tt  a panteonnak még csak körvonalait á l 
lap íto tták  meg, az 1968-ban elkészült forgató- 
könyvben [2] m ár a végleges megoldás szerepel. 
Ez az elgondolás később az OM BKE elnökségének 
kívánságára és az öntészettörténeti és múzeumi 
szakcsoport javaslatára kohász- és öntőpanteonra 
módosult.

A múzeum 1969. szeptem ber 14-i megnyitásáig 
egyedül Ganz Ábrahám szobrát készítette el a 
K özponti K ohászati Múzeum szobrásza, Csernyei 
Kaltenbach István (1. ábra). A szobrot a Ganz- 
Mávag öntö tte  le múzeumi tám ogatásként.

1970-ben á llíto tták  fel a m úzeum  bejáratánál 
Az öntőt, am elyet Stróbl Alajos a Ganz gyár egyik 
öntőjéről, Pospischilről m in tázo tt (2. ábra). A 
szobor az egykori M echwart-szoborcsoport mel
lékalakja volt. A mai M echwart téren á llt szobor- 
csoport a  második világháború végén, az 1945-ös 
budai harcok a la t t  megsemmisült, csupán ez a 
m ellékalak m arad t meg. A szobrot sikerült a Fővá 
rosi Em lékmű Felügyelőségtől megszerezni, és fel
állítani.

1978-ban az Ö ntéstechnikai Egyesületek Nem 
zetközi Szövetsége Budapesten ta r to t ta  a 45. nem 
zetközi öntőkongresszust. Ez az alkalom te tte  
lehetővé, hogy az öntészettörténeti és múzeumi 
szakcsoport a panteon részére Peek Antal és Ker- 
pely Antal szobrát a Székesfehérvári Nehézfém
öntödével leöntesse, és felállítsa (3—4. ábra). Ez 
a két szobor azonos az 1914-ben a Selmecbányái 
Bányászati és Erdészeti Akadém ián felállított 
szobrokkal, amelyeket Markup Béla szobrászmű
vész készített, és amelyeknek gipszm intája az 
Egyesület tanácsterm ében m a is látható . A két 
szobor posztam ensét ugyancsak az Egyesület t á 
m ogatásaként a Kohászati G yárépítő Vállalat ké 
szítette  el.

A két szobor leleplezése 1978.szeptember 26-án 
a 45. nemzetközi öntőkongresszus első program 
pontjaként, ünnepség keretében tö rtén t meg [3]. 
így  tíz esztendővel a végleges te rv  rögzítése után 
a panteon további fejlesztése valóra vált.

1982.december 1-én az OM BKE elnöksége 
Jakóby Aá.sz/o-em lékülést ta r to t t ,  amelyen többek 
között Kiszely Gyula Jak ó b y  László történeti

7. ábra. Ganz Á brahám  szobra. K észíte tte  Csernyei K . 
Is tvá n , 1968

2. ábra. A z öntő. S trób l A lajos műve, az egykori Mechwart- 
szoborcsoport m ellékalakja. 1903
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3. ábra. Péch A n ta l  szobra. 
Készítette M á r k u p  B é la , 1913

Abrahám- és Zorkóczy /vww a-szobrot is állítsák 
fel a panteonban (5—9. ábra). T izenhat vállalatot 
kértek  fel anyagi tám ogatásra. A szobrok lehűté 
sét a  Székesfehérvári Nehézfémöntöde igazgatója, 
Szombatfalvi Rudolf, az előzetes tárgyalások al 
kalm ával már elvállalta. A javasla to t az elnökség 
elfogadta, s kezdetét ve tte  a panteon bővítési mun 
kája.

M iután a szükséges anyagi fedezet rendelkezésre 
á llo tt, a  Képző- és Iparm űvészeti L ektorátus által 
kijelölt szobrászművészek a szobrokat elkészítet
ték, és a Kohászati Gyárépítő V állalat a szobrok 
posztamenseit múzeumi tám ogatásként felállítot
ta , az 1984. október 5-én rendezett ünnepségen a 
szobrokat leleplezték.

>5. ábra. .Takóbi/ László szobra  
Készítette A n d rá ss i K urta  J á n o s , 19SI

ЙЙ2-41

4. ábra. K erpely  A n ta l  szobra. 
Készítette A ndrássi K u r ta  János, 1934

m unkásságát m éltatta, és előadása végén javas 
la to t te tt  az Egyesület elnökségének arra, hogy 
az Öntödei Múzeum kohász- és öntőpanteonja 
részére készíttesse el Jak ó b y  László mellszobrát 
[4]. A javaslatot az 1983. m ájus 31-i elnökségi 
ülésen dr.Pilissy Lajos m egismételte [5]. E lnök 
ségi határozat született a rra , hogy a megvalósí
tá sra  egy szoborbizottság hozandó létre Kiszely 
G yula vezetésével, és a részletesen kidolgozott 
javasla to t a következő elnökségi ülésen jóváha 
gyásra terjesszék elő.

A szoborbizottság elnöke alkalmasnak lá tta  
az időt arra, hogy a panteon tervét megvalósítsa.
Iz 1983. október 4-i elnökségi ülésén előterjesz 

te t t  javaslatban [6] Jakóby  László szobrán kívül 
szerepelt Gábor Áron, Técsey Ferenc és Katona 
Lajos szobrának az elkészítése, továbbá az is, hogy 
az Öntödei Múzeum nagy csarnokában lévő Ganz-

в. ábra. Gábor Á ron szobra. 
K észítette B a lá zs  Eszter, 1984
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7. ábra. Técsey Ferenc, szobra. 
K észítette A n d rá ss i K u rta  J á n o s , 1984

{  A

8. ábra. K a to n a  L a jos szobra.
K észíte tte  B a lá zs  E szter, 1984

A panteonban a következő szobrok láthatók  
(zárójelben a szobrászművész neve és a készítés 
éve) :

Az öntő (Stróbl Alajos, 1003)
Kerpely A ntal (Márkup Béla, 1013)
Péch Antal (M árkup Béla, 1013)
Zorkóczy Sam u (Z. Csiszár Im re, 1030)
Ganz Ábrahám  (Osernyei K. István , 1068) 
Gábor Áron (Balázs Eszter, 1084)
Jakóby László (Andrássi K u rta  János, 1084) 
K atona Lajos (Balázs Eszter, 1084)
Técsey Ferenc (Andrássi K u rta  János, 1084)

Ezúton is köszönetünket fejezzük ki mindazok 
nak, akik hagyom ánytisztelő tám ogatásukkal 
lehetővé te tték , hogy a panteon benépesüljön: 

A Fővárosi Emlékmű Felügyelőségnek és Zor
kóczy Samu családjának Az öntő, illetve a Zor- 
kóczy-szobor á tadásáért.

A Ganz-Mávagnak, a Mosonmagyaróvári Fém
szerelvénygyárnak és a Székesfehérvári Nehézfém- 
öntödének a szobrok leöntéséért.

9. ábra. Zorkóczy S a m u  szobra. 
K észítette Z . C siszár Im re , 1930

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődének, a  Képző- 
és Iparművészeti Lektorátusnak és a Kohászati 
Gyárépítő Vállalatnak a  posztamensek elkészíté 
séért.

Az anyagi tám ogatást nyújtó vállalatoknak: 
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó, Aluterv 
F KI, Csepel Művek Vas- és Acélöntöde, December
4. Drótművek, Dunai Vasmű, Gábor Áron Gépgyár, 
Könnyűfémipari Művek, Székesfehérvár, Lenin Ko
hászati Művek, Magyar Alumíniumipari Tröszt, 
Metalloglobus Qualität Könnyűfém öntöde, Aj>c, 
Mosonmagyaróvári Fém szerelvény gyár, Ózdi Ko
hászati Üzemek, Öntödei Vállalat, Salgótarjáni 
Kohászati Üzemek.

A panteonban jelenleg kilenc szobor áll, Iliidet ve 
a  szakma dicsőségét. A szobrok felállításával le- 
ró ha ttuk  a kegyelet és a megemlékezés adóját 
felejthetetlen nagy elődeink előtt, felidézhetjük 
emléküket, és példaként á llíthatjuk  a m ai műszaki 
társadalom  elé.
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M űszaki és gazdasági hírek

A  v ilá g  ö n tv é n y te r m e lé s e  1 9 8 2 -b e n , t

O rsz á g
S z ü rk e v a s  ö n t 

v é n y
G ö m b g ra f i to s

v a s ö n tv é n y T e m p e r ö n tv é n y A c é lö n tv é n y R é z ö n tv é n y
A lu m ín iu m  ö n t 

v é n y
M a g n é z iu m  ö n t 

v é n y C in k ö n tv é n y E g y é b  ö n tv é n y

A r g e n t ín a  (1 9 8 0 ) 172  700 25 000 8  400 18  400 4 750
A u s z t r á l i a 1 415  000 03 000 10  000 72 000 — — __ _ 45  0 0 0 2
A u s z t r ia  (1 9 8 1 ) 374 000 40  000 24 0 0 0 74 000 38  000 __ _
B e lg iu m 125 070 7 500 100 74 820 900 10 810 _ 1 320
B ra z í l ia 8 1 2  200 242  100 44 000 109  4 0 0 23  700 55 700 7 800 10 500
C se h s z lo v á k ia  (1 9 8 1 ) 1 0 0 9  100 23 900 32  100 303  000 13  300 02  500 340 5 200
D á n ia  (1 9 8 1 ) 60 029 0 072 — — —
D é l-A fr ik a i K ö z tá r s a s á g 297  700 27 000 33 900 141 700 23  000 9 000 _ 2 300 2 3 0
E g y ip to m  (1 9 8 1 ) 59  418 — — 5 923 23  429 _ __
F in n o r s z á g 00 448 15 128 1 430 14 290 4 205 4 413 7 783 2 1 2
T r a n c ia o rs z á g 1 145 932 852  0 0 8 51 895 180  309 20  013 189 093 42  054 3 581
F ü lö p - s z ig e te k  (1 9 8 1 ) 65 000 4— 0 000 — — __ 3 100
H o lla n d ia  (1 9 8 1 ) (»5 941 15 121 8 829 4 305 7 9 5 0 1 8 8 5 0 1 __ 275
I n d ia  (1981 ) 240  000 7 400 19 0 0 0 74 000 — __ __ 2  700*
I z r a e l1 19 000 1 3 0 0 , 3 100 8 700 4 100 2  900 __ 900 200
J a p á n 3 198  1 3 9 3 1 039 174'* 284  190 0 1 2  931 93  939 038  829 113 51 079 5 7 5 4
K a n a d a 5 375  473 170 494 8 957 110  987 8 205 770 0 5 9 1 17 5 2 7 1
K ín a i  N é p k ö z tá r s a s á g  (1 9 8 1 ) 3 971 000 242  000 2 6 3  000 083 000 — __ 2 1 2  0 0 0 2
K o re a i  K ö z tá r s a s á g  (1 9 8 1 ) 410  000 94 0 0 0 6 28  000 8 8  0 0 0 11 100 10 200 __ 1 400
L e n g y e lo rs z á g  (1 9 8 1 ) 1 940  000 3 5 5  0 0 0 __ __
L u x e m b u r g  (1 9 8 0 ) 02  329 — — — 22 10 8 4 6 __
M a g y a ro rsz á g 2 4 3  498 5 134 7 220 51 117 10  942 15 092 __ 3 374 194
M e x ik ó 737  8 9 5 ? 43 1 0 5 7 11 0007 77 2307 23  4097 42  248» 4 000 13  835
N a g y - B r i ta n n ia 1 100 300 290  900 8 2  700 147 800 48  000 78  307 235 37 531
NDK 1 0 8 0  500 ■*- 41 100 237  400 — __
N o rv é g ia 04 423 17 122 11 761 5 0 0 3 4 680 1 702 __ 4 011
N S Z  К 2 287  380 820 444 135 030 251  845 08 4 <il 2 9 9  085 12  750 41 579 7 4829
O la sz o rs z á g  (1 9 8 1 ) 1 404 807 1 77 400 50 005 115 324 79 500 245  0 0 0 1 500 49 500 2  200
P o r tu g á l i a 1 45 000 10 0 0 0 15 0 0 0 11 000 4 000 3 000 __ 2  000 100
R o m á n ia 1 191 579 — 20  720 358  503 32  005 44 777 _
S p a n y o lo rs z á g  (1 9 8 0 ) 5 5 0  000 140 000 3 0  000 95 02 05 __ 24
S v á jc 118  800 83  890 100 7 020 3 145 12 500 __ 1 480
S v é d o rs z á g 2 1 0  000 38 100 4 500 12 000 11 300 21 700 1 100 2 100
S z o v je tu n ió  (1 9 8 0 ) 10 7 3 2  000 328  000 8 9 9  0 0 0 5 8 7 1  000 __ __
T a jv a n 3 3 0  930 21 130 20  900 23  0 3 0 0 580 15 880 _
T ö rö k o rs z á g 2 3 2  000 8 900 0 400 49  000 12 500 0 300
t í j - Z é la n d  (1 0 8 0 ) 21 550 — — — __ 1 450 _
USA 5 799  4 8 3 10 1 633  207 2 5 8  208 9 3 0  492 183 591 5 9 2  512 0 077 117 701
Z a m b ia 11 780 — — 23  9 7 0 12 — — —

ö s s z e s e n  71 099  793 47 0 9 0  070 7 101 451 2  4 3 3  205 11 175  325 771 514 2 384  845 34 587 419  4 3 3 2 8 2  7 0 3

1 B ecsült é r té k .
-ö s s z e s  fém ö n tv é n y .
3 E b b ő l 10 325 t  cső és -idom .
’ E b b ő l 894 318 t  cső és -idom .
5A vas a la p ú  ö n tv é n y e k  m enny isége b e csü lt, a  tén y leg esn ek  m in te g y  7 5 % -a.
« E b b ő l 09 000 t  cső.
"1980. év i a d a t.
81981. évi a d a t.
^ E b b ő l ö827 t ó lom -. 437 t ón- és 108 t  n ik k e lö n tv é n y .
j^ E b b ő l 1 248 420 t acé lm ű i ko k illa , 1 021 241 t nyom ócső  és - id o m , 322 189 t  c sa to rn a ö n tv é n y . 
^ C s a k  a Scaw , L td . a d a ta i . 
l 2 E b b ő l 20 382 t  ő rlőgolyó .

A M od. C ast. 1983. 12. sz. n y o m án .



eírása és előkészítése (próbamérleg, kémlőcsészék, 
iizőkék stb.), a különböző ércekre vonatkozó 
különféle kémlelőeljárások ismertetése, az ezüst
ércek pörkölése, olvasztása, m ajd a  fém finomí
tása, tisztítása, alkalm assá tétele további föl
dolgozásra, végül a pénzérm ék ezüsttartalm ának 
meghatározása.

Második fejezet az aranyércek fölismerése, 
pörkölése, az aranykém lő eljárások, az aranymosó 
m űveletei, mosóművek felépítése, az ainalgamá- 
ciós (foncsorozó) eljárások leírása, az arany  válatá- 
sának módjai, választóvíz-készítés, az arany ce- 
mentezése, földgolgozásra alkalmassá tétele, színe
zése stb. az ezekhez szükséges kemencék, üvegek, 
műszerek stb. ism eretével együtt.

H arm adik  fejezet : a  rézércek fajtái és fölsixneré- 
sük, a  réz pörkölése és olvasztása, ezek fázisai, az 
egyes fázisokban nyert anyagok kémlelése, csurga
tó  eljárások magyar és nem ét módra, a  sárgaréz- 
-készítés módja, s hogy lehet-e vasat rézzé alakí
tani?

Negyedik fejezet : a  színes ércek ólomra próbálá 
sa, a szegény ólomércek nagy kohóban való olvasz
tása , az ércek an tim onra és bizm utra próbálása 
és ezek kinyerése az ércekből, az ércek ónra és 
higanyra próbálása, a  vasércek (Eisen-Stein) és a 
vaspátnak  (Stahl-Stein) vasra és acélra próbálása, 
a  mágnesek csodálatos tulajdonságai.

Ö tödik fejezet: a  salétrom-földek fölismrerése, 
a  salétrom  előállítása, töm ényítése, gálicra és tim- 
sóra próbálása, a k u tak  sótartalm ának megállapí
tása .

Bossier műve [11] frisebb volt 1736-ben és más 
jellegű is. Rössler gyakorló bányász-kohász volt, 
jelentős beosztásokban m űködött az Échregység- 
ben. Agricola-hoz hasonlóan a bányászati-kohá 
szati ip a rt egységében szemlélte, s igyekezete 
enciklopédikus földolgozásra irányult. Műve hat 
fejezetre tagolódik (ta rta lm uk  mai fogalmakkal): 
1. F ö ld tan  (15%); 2— 3. Bányászat (35%); 4. 
Bányam érés (10%); 5— 6. K ohászat (40%). A 17. 
század közepén keletkezett kézirat a  szerző 
halála  u tán  1700-ban jelent meg.

Az 5. fejezetben az ércek olvasztásának álta lá 
nos szabályait és berendezéseit ism erteti: az érc
pörkölés módozatait, az olvasztás különböző faj 
tá it , a  kohó- és olvasztó típusokat, az egyes ércek 
(arany-, ezüst-, réz-, ón-, vas-, higany-, és antimon- 
ércek) fa jtá it és tulajdonságait, a kémlőeljárásokat 
stb . A 6. fejezetben az egyes ércek olvasztásához 
ad  számszerűleg (súlyban) kifejezett adag-össze
á llításokat, majd a kén, vitriol, arsenik, sárga 
festék, timsó előállításával és a sófőzéssel foglal
kozik.

Vessünk egy p illan tást a Garam-vidék kohó 
iparára , amely a legjelentősebb volt hazánkban 
ebben az időben, s ahol a  selmeci bányászati-kohá 
szati iskolát végzettek túlnyom ó többsége el
helyezkedett [12]. A k incstár tulajdonában három 
főkohóm ű volt: K örm öcbányán (12 olvasztópest
te l és 7 egyéb kemencével), Zsarnócán (10 olvasztó 
pesttel és 6 egyéb kemencével) és Besztercebányán 
(17 olvasztópesttel és 2 egyéb kemencével). 
K örm öcön az arany-, Zsarnócán az ezüst-, Besz

tercebányán a rézérceket dolgozták föl. E m elle tt 
kisebb fémkohómű volt még Hodruson, Breznó- 
bányán és Szklenón is (6—9 tűzzel). A selmeci 
ólomkohómű két olvasztóval és három pörkölő 
testtel m űködött. A m agánvállalati kohászat — 
Felső-Bibertárón, Pacher-tárón és Bélabányán — 
nem volt számottevő. K incstári vasmű Róhnicon 
(Kisgaram) és Tiszolcon, nagyolvasztókkal és t ó t 
kemencékkel. A kincstári kohászat létszám a a 
bányam űvekben foglalkoztatottakhoz viszonyítva 
csekély volt: a selmeci körzetben 3—4% -ot, a 
körmömben 10%-ot, a besztercebányaiban 12% -ot 
te t t  ki (1G8, 97 és 98 főt). Róhnicon 100, Tiszolcon 
23 fő t foglalkoztatott a vasmű.

Az elm ondottakból k itűnik , hogy az ipar első 
sorban fémkohász szakem bereket igényelt. E z t 
tükrözi az Instrukció tem atikája  és az idézett 
tankönyvek anyaga is: a vaskohászattal Ercker 
és Bossier is egy-másfél oldalon foglalkozik.

Rem éljük hogy ezzel a vázlatos ismertetéssel is 
új megvilágításba tud tuk  helyezni a hazai, (s egy 
ben az egyetemes) kohómérnökképzés megindulásá 
nak körülményeit.
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Könyvismertetés
H eckenast— N ováki—-V astagh— Zo ltay: A  m a g y a r o r s z á g i  
v a s k o h á s z a t  tö r té n e te  a  k o r a i  k ö z é p k o rb a n  (A  h o n f o g l a 
l á s tó l  a  X I I I .  s z á z a d  k ö z e p é ig .)  A k a d é m ia i  K ia d ó .  
B u d a p e s t  1968 . 253  o ld a l .

A  m a g y a r o r s z á g i  e lső  k o m p le x  v a s k o h á s z a t t ö r t é n e t i  
k u t a t á s  e r e d m é n y e i t  ö s s z e g z i  a  n é g y  s z e rz ő . A  m a 
g y a r o r s z á g i  v a s k o h á s z a t  t ö r t é n e t e  a  k o ra i  k ö z é p k o r b a n  
(A  h o n fo g la lá s tó l  a  X I I I .  s z á z a d  k ö z e p é ig ) c ím ű  m o 
n o g rá f ia .

A  m o n o g r á f ia  g e r in c é t  a z  a  s z e r v e z e t t  k o h á s z a t t ö r 
t é n e t i  r é g é s z e t i  f e l tá r ó  m u n k a  k é p e z i , m e ly e t  a  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  1 9 5 5 -b e n  i n d í t o t t  m e g .  E z e n  
k ív ü l  a  s z e rz ő k  a  k o r á b b i  á s a t á s o k  e r e d m é n y e i t  is  f e l 
h a s z n á l t á k .

A  fe ld o lg o z á s  n é g y  fő  f e j e z e t r e  ta g o z ó d ik :
I .  N o vá k i G yula: A  m a g y a r o r s z á g i  v a s k o h á s z a t  r é g é 

s z e t i  e m lé k e i;
I I .  Vastagh Gábor: Ат. á s a t á s o k k a l  f e l t á r t  k o h á s z a t i  

m a r a d v á n y o k  m ű s z a k i  v iz s g á la t a in a k  e r e d m é n y e i ;
I I I .  H eckenast G usztáv: A  m a g y a r o r s z á g i  v a s k o h á s z a t  

t ö r t é n e t e  а  X I I I .  s z á z a d  k ö z e p é ig ;
I V .  Zoltay E ndre:  A z  e g y k o r i  v a s g y á r tá s  t e c h n o l ó g iá j a  

a  p r ó b a o lv a s z tá s o k  tü k r é b e n .
A z  e r e d e t i  á s a t á s i  e r e d m é n y e k ,  a  s z á m o s  l a b o r a t ó 

r i u m i  v iz s g á la t ,  a  k ö z e l  k é t  é v e n  á t  t ö b b  a lk a l o m m a l  
v é g z e t t  p r ó b a o lv a s z tá s  t a p a s z t a l a t a i ,  a  l e v é l t á r a k  o k 
le v é l a d a t a i ,  a  t é m á v a l  k a p c s o la to s  v i l á g i r o d a lo m  le g 
k iv á ló b b  m ű v e i  k é p e z ik  a l a p j á t  a  m o n o g r á f iá n a k ,  m e ly  
a  m a g y a r r s z á g  v a s k o h á s z a t  t ö r t é n e t é n e k  e ls ő  k ö t e t é t  
k é p e z i .

A z  á s a t á s o k k a l  f e l t á r t  v a s k o h á s z a t i  m a r a d v á n y o k  
a  m a i  M a g y a r o r s z á g o n  k é t ,  je l le g é b e n  n e m  e g y f o r m a  
t e r ü l e t i  c s o p o r tb a n  t a l á l h a t ó k :  A  B o rs o d i h e g y s é g b e n ,  
i l le tv e  a  D u n á n tú l  n y u g a t i  s z e g é ly é n  f e k v ő  v a s o lv a s z tó  
h e ly e k e n .  A  m o n o g r á f ia  e  k é t  c s o p o r to t  e lk ü l ö n í t v e  
t á r g y a l j a .

A  s z e r z ő k  m e g á l la p í t á s a  s z e r i n t  a z  i s m e r t e t e t t  e r e d 
m é n y e k  m é g  e lé g te le n e k  a h h o z ,  h o g y  á t f o g ó  k é p e t  n y ú j t 
s a n a k  a  m a g y a r o r s z á g i  X — X I I I .  s z á z a d i  v a s k o h á s z a t 
ró l . S z ü k s é g  v a n  m é g  s z á m o s  k u t a t á s r a ,  r é g é s z e t i  f e l 
t á r á s r a ,  v i z s g á l a t r a ,  h o g y  a  k o r s z a k  k o h á s z a t t ö r t é n e t é t  
m a r a d é k t a l a n u l  m e g is m e r te s s é k .

A  m o n o g r á f i a  fő  c é l j a  a z , h o g y  a z  1 9 5 5 — 1964  k ö z t i  
id ő b e n  a  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 e r e t é b e n  f e l 
t á r t  e r e d m é n y e k e t  i s m e r te s s e  é s p ó t o l j a  a z t  a  h i á n y t ,  
m e ly  e n n e k  a  k o r s z a k n a k  v a s k o h á s z a t  t ö r t é n e t é b e n  
e d d ig  h i á n y z o t t .

S z e rz ő k  e n n e k  a z  e lv á r á s n a k  m i n d e n b e n  e le g e t  t e t t e k .  
N a g y  s z a k m a i  fe lk é s z ü l ts é g g e l  k id o l g o z o t t  f e je z e te ik k e l  
ú j  i s m e r e t a n y a g o t  s z o l g á l t a t t a k  a  t ö r t é n e t t u d o m á n y  
és a  t é m a  i r á n t  é rd e k lő d ő k n e k .

A  s z á m o s  r a j z ,  fo tó , a  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  t á b l á z a 
to s  ö s s z e fo g la lá s á v a l ,  a  k ü lf ö ld i  a z o n o s  e r e d m é n y e k  
ö s s z e h a s o n l í tá s á v a l  p é ld á t  m u t a t t a k  a r r a ,  h o g y a n  k e ll  
e g y  k o r s z a k  t e c h n i k a t ö r t é n e t é t  k o m p le x  m u n k á b a n ,  
t ö b b  t u d o m á n y á g  e g y ü t tm ű k ö d é s é v e l  f e l t á r n i  é s  i s 
m e r te tn i .

K á r ,  h o g y  a z  A k a d é m ia i  K ia d ó  c s a k  5 5 0  p é ld á n y b a n  
a d t a  k i  a  m o n o g r á f iá t ,  íg y  a  t é m a  i r á n t  é rd e k lő d ő  b é l 
és k ü l f ö ld i  o lv a s ó k n a k  c s a k  c s e k é ly  s z á m a  s z e r e z h e t te  
m e g  e z t  a z  é r t é k e s  k o h á s z a t t ö r t é n e t i  m ű v e t .

A  k ö n y v  n e m z e tk ö z i  v i s s z h a n g já r a  je l le m z ő , h o g y  
a z  a n g o l  B u l l e t i n  o f  t h e  H i s t o r i c  M e ta l lu r g y  G ro u p  3. 
69 (1 9 6 9 ) k é t  h a s á b o n ,  a p r ó  b e t ű k k e l  s z e d v e  r é s z le t e 
s e n  i s m e r t e t i  a  n é g y  f e j e z e te t ,  e l s ő s o r b a n  a  te c h n ik a i  
je l l e g ű e k e t .  K ü lö n  k ie m e li ,  h o g y  a z  o lv a s z tá s  n y i t o t t  
m e l le l  t ö r t é n t  é s  h o g y  e z t  „ im o la i  t í p u s ú ”  k e m e n c é n e k  
n e v e z t ü k  e l.

K isze ly  G yula

Szabad műszerkapacitás adattár
A telepített, nem m ozgatható , nagyobb értékű mműszerek jobb  k ihaszná lásának  e lőseg ítésére  

hoztuk létre a  szab ad  m érőkapacitás a d a ttá -ra t, am ely a műszerek beje len te tt szab ad  kapa 
c itására  vonatkozó inform ációkat nyilvántartja,és azokat az igénybe vehető m érési szolgálta 
tá st kereső kutatóhelyek; vállalatok, szakem be-rek  részére hozzáférhetővé teszi.

Hogyan veheti igénybej
A mérési szo lg á lta tás t igénylők szem élyes érdeklődés vagy levélbeli m egkeresés ú tján  tá jéko 
zódhatnak  az á lta lu k  igényelt és az a d a ttá rb a n  nyilvántartott lehetőségekről. A Szabad 

M űszerkapacitás A d attá r azoknak a m űszerüzem eltetőknek adatközléseit ta rta lm azza , akik 
től önkéntes b e je len tés  érkezik m ás kutatóhelyek á lta l igénybe vehető szab ad  mérési k ap a 
citásról.

Jelentse be szabad mérési kapacitását!
Bejelentésében közölje az igénybevehetőség feltételeit és műszerének kiépítettségét (tarto
zékok, különleges üzemmódok, stb.) is!
A Szabad Műszerkapacitás Adattár igénybevétele akár bejelentés, akár keresés esetén díj
talan.

C ím ünk:
M AGYAR T U D O M Á N Y O S  A K A D ÉM IA  
M ŰSZERÜGYI ÉS M ÉRÉSTECHNIKAI SZOLGÁLAT 
SZA K TA N Á CSA D Á SI OSZTÁLY 
B u d a p e s t, L enin  k rt. 6 7 .1 0 6 7  T e le fo n : 4 2 0 -144
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Ritkaföldfém ekkel kezelt öntöttvasak törésm echanikai 
tulajdonságainak vizsgálata

D R . N Á N D O R T  G Y U L A  —  D Ű L J  E  N  fi  —  D R .  G Á L  I S T V Á N  —  D R .  R O Ő S Z  A N D R Á S  N É
o ld . k o h ó m é rn ö k ,  a  m ű a z .  tu d .k a n d id á tu s a  o k i. k o h ó m é rn ö k  o k i .  g é p é s z m é rn ö k  o k i. k o h ő m é r n ö k

N e h é z ip a r t  M ű s z a k i  E g y e te m

D K  6 6 9 .1 5 ’8 5 ’8 6 ’— 1 9 6 :539.42

A z  öntöttvasak törésm echanikai tu la jdonságaival 
foglalkozó irodalom  áttekintése. A  kísérleti adagok  
gyártása. A  törési szívósság vizsgá la tának módszere. 
A  ritka fö ld fém ek  hatása az öntöttvas törési sz ívós 
ságára és a  k ritiku s repedéskinyílásra . A  törési 
fe lü le t v izsgá la ta  pásztázó  elektronm ikroszkóppal.

Bevezetés

A törésm echanikai vizsgálatok eredményei a 
repedések tovább  terjedésével szembeni ellenálló 
képességet fejezik ki, ezáltal a méretezéskor jól 
felhasználhatók a szerkezeti részek megbízhatósá 
gának értékelésére.

Az ön tö ttvasak  törésm echanikai vizsgálatával 
az u tóbbi években egyre kiterjedtebben foglal
koznak. Az öntészeti szakirodalomban megjelent 
tanulm ányok többsége a gömbgrafitos ö n tö tt 
vasak törési szívósságának vizsgálati eredményeit 
tartalm azza. A törésm echanikai vizsgálatokat pász 
tázó elektronmikroszkópos töretvizsgálatokkal egé
szítették ki.

M egállapították, hogy az öntöttvasakban a 
repedés kezdete és a törés folyam ata nagyon nagy 
m értékben függ a grafitszerkezettől.

A lemezgrafitos öntöttvasban a  repedés képződé
sét a  grafitlem ez hosszanti irányban, középen 
történő szétválása indítja meg. Az így létrejö tt 
éles repedések a  terhelés fokozódásakor tovább 
terjednek a fémes szövetben az igénybevétel 
iránya, illetve a  repedési sík tekintetében minden 
kor a legkedvezőbb elhelyezkedésű lemezek között, 
miközben a lemezek végein, az o tt  fellépő feszült- 
ségi m axim umok következtében érős helyi alak- 
változás lép fel [1].

A repedés az eutektikus cellában csaknem a 
grafit mentén halad. A g rafit finomodásával, az 
eutektikus cellák számának növelésével a törési 
szívósság nő [1]. A törési szívósság és a szövet
szerkezet kapcsolatáról eltérő vélemények ta lá l 

hatók. Grüter, J. L. [2] a  legnagyobb törési szívós
ságot (1100 N /inm 3/ 2) ferrites szövetszerkezettel 
érte el. Glover, G. és Pollard, G. [3] a perlit-ferrit 
arány változása közben vizsgálta a  törési szívós
ságot. A legnagyobb volt Klc értéke (630 N/m in3'2) 
a 10—20% ferritet tartalm azó öntöttvasban, 
amelyben a ferrit a  grafitlemezek körül ferritsze- 
gélyek formájában található.

A gömbgrafitos öntöttvasban levő grafitgömbök 
mikroszkópi méretű kifáradási források. A mikro- 
repedések először a grafitszemcsék környezetében 
keletkeznek, és tovább  terjednek a  szomszédos 
grafitgömbszemcséhez [4].

A grafitgömböknél a  ferrites szövetszerkezet a 
törés előtt erősen deformálódik, jellegzetes üreget 
képez, amelyben a grafitszemcsék csaknem sér
tetlenül m aradnak [5]. Részletes vizsgálatokat 
végeztek a grafitgöm bök környezetében a repedési 
fron t terjedésének megállapítására. Pásztázó 
elektronmikroszkópos vizsgálattal k im utatták, 
hogy a repedés a göm bgrafit és a  fémes szövet 
határfelületén megy végbe.

A ferritesre hőkezelt gömbgrafitos öntöttvasban 
a  repedés a grafitgöm b felületéhez közel álló 
koncentrikus réteg m entén halad, miközben gra 
fithéj tapad  a grafitgöm btől mentes gömbsüvegbe. 
A különválás feltételezhetően az olvadékból kris
tályosodott és az ezt követően a karbondiffúzió ré
vén arra  rárakódott g rafit között jön létre.

H a kemény, pl. martenzites a  szövet, akkor a 
repedés a grafitgöm böktől függetlenül terjed. A 
töretfelület vizsgálata alapján m egállapították, 
hogy a ferrites gömbgrafitos ön tö ttvasra  az acé
lokhoz hasonló képlékeny, a perlites gömbgrafitos 
öntöttvasakra a rideg-képlékeny átm eneti törés- 
feliilet jellemző. A gömbgrafitos ö n tö ttv as  törési 
szívóssága perlites szövetszerkezet esetén 1440 
N /m in3í2, ferrites szövettel 2400 N /m m 3'2 [1|.
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M int láttuk, az ö n tö ttv a sak  töréssel szembeni 
ellenállóképességét dön tően  a  grafit alakja és e l 
oszlása határozza meg. A  folyékony öntöttvas 
ritkaföldfémekkel tö rtén ő  kezelése a grafit kris 
tályosodásának term odinam ikai feltételeit m eg 
változtatja , ezáltal különféle grafitszerkezetű ön 
tö ttv a sa k  állíthatók elő.

Kísérleteinkben a ritkaföldfém m el kezelt lemez-, 
á tm eneti, csomós és göm bgrafitos öntöttvasak 
törésmechanikai v izsgálatá t végeztük el.

A kísérleti anyagok és a vizsgálati módszerek

A kísérleti adagok kém iai összetételét, az alkal 
m a zo tt kezelést, a próbák a d a ta it  és az MSZ 5716 
szabvány szerint végzett szövetvizsgálat eredmé
n y e it az 1. táblázat ta rta lm azza .

Az 1., 2. és 4. adaghoz 6 0 %  hem atitnyersvasat 
és 40 %  acélhulladékot o lvasz to ttunk  meg 50 kg-os 
indukciós kemencében. A szilícium tartalm at 3,4% - 
ra  á llíto ttuk  be. A kezelőanyagot az öntőkanálba 
adagoltuk. A kezeletlen és a  ritkaföldfémmel 
kezelt, 1360°C-os ö n tö ttv a sb ó l 150°C-ra előme
leg íte tt, 20 mm vastag, fekecselt kokillába 250X 
X  1 5 0x20  mra-es lap o k a t öntöttünk. A tö rés 
m echanikai vizsgálatokat az 1. és 2. adagnál ön 
t ö t t  és hőkezelt, a 4.1 és 4.2 jelű adagnál ferritesre 
hőkezelt állapotban végeztük  el. Az alapvas 
(ritkaföldfém adagolása nélkül) öntött állapotban 
90— 95%  ferritet és finom , dendritközi grafitot 
tarta lm azott. A grafit a p róba szélén pontszerű, 
a  középen finom lemezes vo lt. 0,15% SiMM h a tá 
sára  a  grafit egyenletes, dendritközi, finom lemezes 
szerkezetűvé vált. 0,25%  CeMM-et adagolva fehér 
tö re tű  öntvényt kap tunk , am ely hőkezelés u tá n  
fe rr i te t és tömör, csomós g rafito t tartalm azott. 
0 ,6%  SiMM adagolásával ö n tö tt  állapotban á t 
m eneti és gömbgrafitot tarta lm azó , feles tö re tű  
ö n tv én y t kaptunk. Ez a p ró b a  hőkezelés u tán  á t 
m eneti, gömb- és csomós ■ g rafito t tartalm azott, 
és ferrites szövetű volt.

A 3. adagot 80%  N D K -gvártm ányú szintetikus 
nyersvasból és 20%  acélhulladékból olvasztottuk. 
Az 1450 °C-on csapolt öntöttvasból 30 mm átm é 
rőjű, 350 mm hosszú rudakat ön tö ttünk . A 3.2 
jelű adaghoz a kemencébe adagoltunk 0,05% 
CeMM-et, és az öntőkanálban 0,4%  FeSi-mal mó
dosítottunk. A perlites lemezgrafitos alapvashoz 
adagolt kis mennyiségű ritkaföldfém és a módo
sítás hatására a  grafit finomodott, egyenletes el
oszlásúvá vált, és <a perliten kívül 5— 8%  ferrit 
jelent meg a grafitlemezek mentén.

Az 5. adagot nagy tisztaságú Soréi-nyersvasból 
és acélhulladékból olvasztottuk. Az 5.1 jelű adagot 
0,15% CeMM-mel az indukeiós kemencében kezel
tük , és az öntőkanálban 0,4% FeSi-mal módosí
to ttuk . A furángyantás hom okform ába ön tö tt 
Y  25-ös próba ö n tö tt állapotban átm eneti grafitot 
tarta lm azott 5— 8%  göm bgrafittal, túlnyom órészt 
ferrites szövetben. Az 5.2 jelű adagot 1,0%  NiMglo 
segédötvözettel kezeltük merítőharangos eljárással. 
Ekkor az Y 25-ös próba ön tö tt á llapotban  gömb
grafitos, ferrit-perlites szövetű volt.

A törési szívósság vizsgálatát az MSZ 4927—76, 
a  kritikus repedéskinyílás vizsgálatát az MSZ 
4928—76 szabvány szerint, az NME Mechanikai 
Technológiai Tanszékén MTS 810.3 típusú  beren 
dezésen végeztük el. Az öntött és hőkezelt próba 
darabokból adagonként három, 2 0 x 1 0 x 1 2 0  mm 
méretű hajlító  próbatestet m unkáltunk ki. A 
próbatestek közepén forgácsolással 9 mm mély 
éles bemetszést készítettünk. Minden adagból 
egy próbát előrepesztés nélkül hajlító  vizsgálattal 
eltörtünk. A vizsgálat közben fe lvett terhelőprő- 
szétnyílás diagram  adatai alapján határoztuk  meg 
a kezdő repedés készítéséhez szükséges fárasztó 
erőt.

Az 1 mm-es kezdő repedést az MTS 810.3 vizs
gálóberendezésen (1. ábra) lüktető igénybevétellel 
végzett fárasztással hoztuk létre. A bemetszett, 
előrepesztett próbatestet három pontos hajlító 
vizsgálattal tö rtü k  el. A két végén 80 mm távol
ságban a látám aszto tt próbatestet a bemetszéssel

Л  k ísé rle ti a d a g o k  ö s s z e té te le  és s z ö v e te
7. táblázat

A d a g -
s z á m

Ö s s z e té te l , О//0 P r ó b a - G r a f i t A la p 
s z ö v e tC S i M n . d a ra b * * G a G m G e  ■

í . i 2,68 3 ,3 8 0 ,3 7 A Ö 5 15 5— 6 F  94
1 .2 2,64 3 ,4 0 0 ,3 7 — A  H 5 15 5 — 6 F  100
2 .1 2,69 3 ,3 9 0 ,3 7 1 .1 + 0 ,1 5 %  S iM M A 0 5 25 5 — 6 F  94
3 .1 3,15 1 ,7 6 0 ,6 2 — R Ö 1 120 1 F  0
3 .2 3,12 2 ,0 0 ,0 3 2 .1 + 0 ,0 5 %  C e M M  +

+ 0 ,4 %  F e S i  75 R  Ö 1 90 1 F  4
4 .1 2,61 3 ,3 2 0 ,3 8 1.1 +  0 ,2 5 %  C e M M A  H 8 45 — F  100
4 .2 2,63 3 ,3 0 0 ,3 7 1 .1 + 0 ,6 %  S iM M А  Я 8 45 — F  100
5 .1 3,22 3,1 1 0 ,2 3 0 ,1 5 %  C eM M +  0 ,4 % , F e S i G Ö 0 45 N -- F  94
5 .2 3,27 3 ,0 4 0 ,2 2 1 ,0 %  N i M g 10 C 0 10 45 F  55

* K e z e lő a n y a g o k  :
S iM M  —  4 0 %  r i t k a f ö l d f é m e t  t a r t a l m a z ó  r i tk a f ö ld f é m - s z i l i c id ,  
C eM M  —  97%  r i t k a f ö l d f é m e t  t a r t a l m a z ó  c é r i im i- e le g y f é m  

* * A z  ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b  m é r e t e  é s  a  fo rm a  a n y a g a :
A  —- 250 X 150 X 20  m m ,  e lő m e le g í t e t t  k o k il la ,
R  —  0 3 0 x 3 5 0  m m ,  h é jh o m o k f o r m a ,
C —  Y  25-ős p r ó b a ,  f u r á n g y a n t á s  h o m o k fo rm a , 
ö —  ö n tö t t  á l l a p o tú  p r ó b a ,
H  ■—  fe r r ite s re  h ő k e z e l t  p r ó b a
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a + z
(mm),

1. ábra. A  törésm echanika i tu la jdonságok vizsgálatához  
használt M T S  810.S berendezés

ellentétes oldalon folyam atosan terheltük , miköz
ben a terhelőerőt a  bemetszési felületek távolodá 
sának függvényében regisztráltuk. A repedés szét
nyílását a próbatest felületén elhelyezett finom- 
nyúlásm érővel m értük . A vizsgálat elrendezési 
vázlata a  2. ábrán lá tható . A repedés instabil te r 
jedését az a  ha tárérték  jellemzi, am elynél a  bemet
szési felületek eltávolodása csökkenő —  esetleg 
változatlan — terhelőerővel is folytatódik.

A terhelőerő-szétnyílás diagram ból (3. ábra) 
m eghatározható az az erő, amely а  К /г törési 
szívósság szám ításának alapját képezi, valam int 
a próbatest repedésének kritikus szétnyílása.

A törési szívósság a feszültségintenzitási ténye
zőnek az a  k ritikus értéke, amelynél síkbeli alak- 
változási á llapotban a repedés instabil továbbterje 
dése megkezdődik. A vizsgálatok alapján  leg
gyakrabban a K q  feltételezett törési szívósság 
határozható meg, am ely a  szabványban rögzített 
feltételek esetén megegyezik а К/r törési szívósság 
értékével.

A hajlítóvizsgálat adataiból K q  az alábbi 
összefüggéssel szám ítható  ki:

K FqL ro
sb*i* [2•<fr- 4 т Г + М т Г

YJ,2I
- 3 7 ’° h r )  + 3 8 ’7 ( y

I (N /mm-1'2).

ahol F q  a  terhelés-szétnyílás diagram alapján meg
határozott erő, N,

L az alátám asztás hossza, mm, 
s a p róbatest vastagsága, mm, 
b a próbatest szélessége, mm, 
a a  repedés hossza, mm.

Az F q  erő a  terhelés-szétnyílás diagram  kezdő 
szakaszának érintőjéhez képest 5% -kal kisebb 
iránytangensű egyenesnek a berajzolásával hatá 
rozható meg (lásd a  36 ábrát).

A öc (COD) kritikus repedéskinyílás — amely 
a repedésszétnyílásnak az a  mérete, amelynél a 
repedés instabil továbbterjedése megkezdődik — 
szintén a hajlítóvizsgálat eredményeiből számít
ható  ki:

be

ahol V,. az elmozdulásmérővel mért kritikus szét 
nyílás, mm,

a , 6 a próbatest jellemző méretei, mm. 
z a mérőszegély vastagsága, mm, 
n a semleges szál helyzetére jellemző ro tá 

ciós tényező.
A próbatest egyezményes szétnyílása va vagy 

vm. Értékelésüket a  m axim ális terhelőerőhöz ta r 
tozó vm szétnyílás alap ján  végeztük. A 4.1 jelű 
p róba  vizsgálatakor a  terhelőerő folyam atos nö 
velése közben a tö rés hirtelen következett be 
( á. ábra). Ennek értékelése a legnagyobb erő és a 
hozzá tartozó szétnyílás alapján történt. A m axi
m ális terhelőerőből kiszám íto ttuk  а Ктях értékét.

A vizsgálatok eredményei

A törésmechanikai, a  szakítóvizsgálat és a  ke 
ménységmérés eredm ényeit a 2. táblázat ta r ta l 
mazza.

A szakítóvizsgálat és a  törésmechanikai vizs 
g á la t eredményeinek összevetése alapján azonos 
tendencia figyelhető meg. A ritkaföldfémmel való

ШП2-Т\

3. ábra. Ferrites ( a )  és perlites (b ) lem ezgrafitos öntött
va sak  törésekor fe lv e tt terhelöerő-szétnyílás d iagra m ok
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§. táb lázat
A  v iz s g á la t i  e re d m é n y e k

A d a g -
s z á m

H B
5 /7 5 0 /3 0 \ N / m m !

Hm
N  / m m  2 Q i

K q (K ic ) 
N / m r n  3,/2

К  max 
N / m m 3/ 2

<5c(COD)
m m

í . i 189 2 6 4 0 ,9877 5 3 9 598 0 ,0 4 8

1 .2 174 — 2 7 8 1,115 541 64 3 0 ,0 7 4

2.1 177 — 2 8 4 1,140 5 9 7 741 0 ,0 8 3
2 .2 152 . ____ 3 1 8 1,482 6 1 0 765 0 ,0 9 9
3 .1 21 1 ____ 261 0 ,886 5 6 2 672 0 ,0 8 9
3 .2 204 — 3 1 0 1,101 6 1 2 84 5 0 ,1 1 3
4 .1 184 387 4 9 3 1 0 6 9 1069 0 ,0 6 3
5 .1 109 354 471 1 153 1397 0 ,1 3 8
5 .2 236 416 5 6 3 1 5 4 6 1651 0 ,0 8 8

4. ábra. Csomós, átm eneti és gömbgrafitos ön töttvasak  
törésekor felvett terhelőerő-szétnyílás d iagram ok

kezelés eredményeként e lért nagyobb szakítószi 
lárdságú próba nagyobb törési szívósságot m u ta 
to tt .

A lemezgrafitos ön tö ttvasaknál a táb láza tban  
fe ltün tettük  a Q, minőségi indexet is [6]:

Q — bd-b-w I о 3 7 5  I 1,ÜUi'___ I
E B  ( ' 5’á 7 j +  1 , 2 6 7 - / 8 0  J’

ahol Sc a telítési szám. K is mennyiségű ritkafö ld 
fém adagolásával, a m ódosítás és a hőkezelés h a 
tására a  Brinell-keménység csökkent, a szak ító 
szilárdság nőtt, így a  közel azonos (0,83— 0,85) 
telítési számú öntöttvasak  minőségi indexe n ő tt.

Megvizsgáltuk a m inőségi index és a  törési 
szívósság közötti kapcso lato t (5. ábra). Az azo- 
íos alapvas módosításával elért változást folya 

m atos vonallal, a hőkezelés hatását szaggato tt 
vonallal jelöltük. A m érési eredmények alapján  
megállapítható, hogy a túlnyom órészt fe rrite t és 
dendritközi grafitot tarta lm azó  hipoeutektikus 
ön tö ttvas ferritesítő hőkezelésekor a minőségi 
index jelentős mértékben nő, miközben a törési 
szívósság számottevően nem  változik. A kis meny- 
nyiségű ritkaföldfémmel végzett kezelés és módo 
sítás hatására a minőségi index és a törési szívós 
ság is nő.

A grafit- és szövetvizsgálatok eredményeit is 
figyelembe véve m egállapítható, hogy a folyékony 
öntöttvashoz adagolt kis mennyiségű ritkafö ld 
fém dezoxidáló és kén telenítő  hatása elősegíti a 
g rafit egyenletes kristályosodását, ezáltal ked

5. ábra. A  lem ezgra fitos öntöttvasak törési szívóssága és a  
m in ő ség i index közötti kapcso la t

0,04 0,06 0,08 0Ю 0)2 Qf4 0J6
Kritikur repedérki nyilas, <SC (С0В), mm

\0B02-É\

6. ábra. ö ssze fü g g és  az öntöttvasak törési szívóssága és a  
. k r i tik u s  repedéskinyílás közö tt

vezően befolyásolja az öntöttvas töréssel szembeni 
ellenállóképességét.

A lemezgrafitos öntöttvasak esetén a kis mennyi
ségű ritkaföldfém  adagolásának és a módosítás 
hatására á  k ritikus repedéskinyílás nő tt.

A 6. ábrán a  maximális terhelőerő alapján szá 
m ított K max törési szívósság és a  ör kritikus repe 
déskinyílás közötti kapcsolat lá tha tó . A lemezgra
fitos ön tö ttvasaknál a nagyobb tö rési szívósság
hoz nagyobi) kritikus repedéskinyílás tartozott.
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A grafit- és szövetvizsgálat alap ján  arra követ
keztethetünk. hogy nemcsak a törési szívósság, 
hanem a kritikus repedéskinyílás is döntően a 
gr afit szerkezeti öl függ. A g rafit hatása a törési 
síkban a fémes szövet keresztm etszetének csök 
kentésével m agyarázható. Minél nagyobb felüle
ten halad a törés a grafiton keresztül, annál kisebb 
a törési szívósság. A töréssel szembeni ellenálló
képesség a grafit méretével is kapcsolatba hozható. 
A pontszerű, dendritközi g ra fito t tartalm azó 
öntö ttvasban , a törés a dendritek között halad, 
ahol a  grafitlemezkék a törési felület jelentős 
részét teszik ki. Ebben az esetben a repedés kis 
terhelőerő ha tására  instabilan tovább terjed. A 
kis mennyiségű ritkaföldfém-szi beiddel végzett 
kezelés hatására a grafit dendritközi' lemezes 
szerkezetűvé vált, ezáltal m egnőtt a repedési 
síkban a grafitlemezek között a  fémes szövet ke
resztm etszete, am i a törési szívósság és a kritikus 
repedéskinyílás értékének növekedéséhez veze
te tt.

Az A típusú lemezgrafitot tartalm azó perlites 
ön tö ttvasak  kis mennyiségű ritkaföldfém mel vég
ze tt dezoxidációját követő FeSi-os módosítása az 
eutektikus cellák számának növekedését, a grafit 
egyenletes eloszlását segítette elő, ezáltal nő tt a 
törési szívósság és a kritikus repedéskinyílás 
értéke.

A nagyszilárdságú öntöttvasak törésmechanikai 
és szakítóvizsgálatának eredm ényeit összehason
lítva m egállapítható, hogy az átm eneti grafitos 
ön tö ttvas kisebb szakítószilárdság mellett na 
gyobb törési szívósságé, mint a nagyobb szakító 
szilárdságú, ferritesre hőkezelt, csomós, illetve 
gömb-, csomós és átm eneti g rafito t tartalmazó) 
öntö ttvas.

A kritikus repedéskinyílás értéke a fémes szövet 
alakváltozó képességétől és a törési felületen 
ta lá lható  grafit morfológiájától függően változott. 
A vizsgált adagok közül az á tm eneti grafitot ta r 
talmazó) és túlnyom órészt ferrites próbák kritikus 
repedéskinyílása volt a legnagyobb.

A pásztázó elektronmikroszkópos töretvizsgálatok 
értékelése

Az ön tö ttvasak  töréssel szembeni ellenállóképes
ségét, a  repedés keletkezését és a törési folyam atot 
m egbízhatóan csak abban az esetben lehet meg
ítélni, ha a törésm echanikai vizsgálatokat a törési 
felület megfigyelésével egészítjük ki. Ezért a 
törés mechanikai vizsgálatokat követeién pásztázó 
elektronmikroszkópos töretvizsgálatot végeztünk 
az NME Fém tani Tanszékén. A törési felületek 
vizsgálata lehetővé te tte  a grafitbeágyazódások 
térbeli elrendeződésének és a fémes szövet törés 
felületének megfigyelését, ezáltal következtetni 
lehet a törési folyamatra.

A 7. ábrán az 1.1 adag szövetképe és a törési 
felületről k ész íte tt jellegzetes felvétel látható. A 
ferrites, Z)-grafitos öntö ttvasban a repedés a 
dendritek között, a  grafitos fázisban halad. A 
töretfel vételen a dendritek burkolófelületét követő 
kiemelkedések és mélyedések találhatók . A tö rés 
felületet finom , dendritközi grafitlem ezek alkot-

7. ábra. A ferrites , dendritközi grafitot ta r ta lm azó , kezelet
len (1.1 je lű ) p ró b a  szövetkepe ( l O O x )  és törési felülete

ják. A dendritek egy része a törési s íko t keresz
tezi, ezeknek az igénybevétellel szem ben legkisebb 
ellenállást tan ú sító  részén keresztül h a lad  a törés. 
A fémes szövet törésfelülete csak igen kis részét 
teszi ki a teljes töretfel illetnek, megjelenése a 
dendritágaknak a  repedés közbeni elszakadására 
utal.

A kis mennyiségű ritkaföldfém-szilicid hatására 
dendritközi, tö m ö r lemezes grafitú  ön tö ttvasat 
kaptunk (2.1 adag, 8. ábra). A tö rési felületről 
készített azonos nagyítású felvételen a grafit 
méretében bekövetkezett változás jól megfigyel
hető. A repedés a  grafitlemezek m en tén  haladt, 
közöttük az alapvashoz képest nagyobb a  fémes 
m átrix törésfelülete, ami kapcsolatba hozható a 
nagyobb törési szívóssággal.

A 9. ábrán a  3.1, a  10. ábrán a  3.2 jelű próba 
szövetképe és a  törési felületről k é sz íte tt pásztázó
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S. ábra. A  ferrites, dendritközi g ra fito t tartalmazó, 0,25°/o 
ritkaföldfém -szilieiddel kezelt (2 .1  je lű ) próba szövetképe  

( WO X )  és tö rés i fe lü lete

elektronmikroszkópos felvétel látható. A kis meny- 
nyiségű ritkaföldfém adagolása  és az ezt követő 
FeSi-os módosítás a g ra fit finomodását és egyen 
letesebb eloszlását idézte elő. A grafitlemezek 
közötti fémes mátrix törésfeliilete nagyobb, am i 
ebben az esetben is a tö rési szívósság növekedését 
idézte elő.

A lemezgrafitos ön tö ttv asak n á l a fárasztással 
és azt követően a terhelés folyamatos növelése 
közben, a próbatest szé tny ílása  során lé tre jö tt 
törési felület között jelentős eltérés nem tapasztal 
ható. A nagy szilárdságú csomós, átm eneti és 
gömbgrafitos öntöttvasak tö rési felületén jól m eg 
különböztethető a fárasztás és a  szétnyílás közben 
keletkezett törés.

A 11. ábrán a 4.1 jelű p ró b a  szövetképe és a tö 
résfelületről készített felvételek  láthatók. A ritka- 
földfém hatására ke letkezett, fehér töretű ö n tö tt 

ig. ábra. A  perlites, lem ezgrafitos, kezeletlen (3 .1  je lű )  
próba szövetkepe (2 5 0  X  )  és törési felü lete

vas a hőkezelés u tá n  ferritot és töm ör csomós 
grafitot tarta lm azott. A repedés a grafitcsomókon 
keresztül haladt. A fárasztással létrehozott törés- 
felületen (116 ábra) megfigyelhető, hogy a repedés 
a  grafitcsomók k ö zö tt a  kristályhatár mentén 
halad, és ez a tö rési felület jelentős részét teszi ki. 
A hajlítópróba szétnyílása közben lé tre jö tt törési 
felületen (11c ábra) a  kristályhatár m enti törés 
aránya kisebb. A grafitcsom ók között a repedés 
túlnyomó részben a  ferritkrisztallitok hasadása 
közben haladt.

A 4.2 próba ö n tö tt  á llapotban gomb- és átm eneti 
grafitot ta rta lm azo tt a  ferrit-perlit-ledeburitos 
szövetben. A ferritesre hőkezelt próba törése során 
a  repedés a grafitgöm bökön úgy haladt keresztül, 
hogy azok belső m agja, amely feltehetően az ol
vadékból kristályosodott, a törési felületen egész
ben maradt. Ez a  megfigyelés megegyezik a ferri-
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10. ábra. A  perlites, lem ezgrafitos, 0 ,0 5 %  C eM M -m el és 
0,4  %  F eSi75-tel kezelt (3 .2  je lű ) próba szövetképe (250  X ) 

és törési fe lü lete

tesre hőkezelt göm bgrafitos öntö ttvasak  törési 
felületét leíró közlemények eredményeivel. A 
grafitbeágyazódások között a  repedés részben a 
kristályhatár m entén, részben a ferritkrisztallitok 
hasadása révén terjed t. A törési felületen a ferrit 
képlékeny alakváltozása a grafitgöm bök környeze 
tében figyelhető meg. A 4.1 és 4.2 jelű próbára a 
rideg-képlékeny á tm eneti törés jellemző, ami a 
nagyobb szilícium tartalom  keménységnövelő ha 
tásával hozható kapcsolatba.

Az átmeneti grafitos öntöttvasban a  repedés az 
átm eneti grafiton haladt keresztül. A törési 
felületen az átm eneti grafit bonyolult, összefüggő 
térbeli alakzata figyelhető meg. A grafit egy része 
a törési felületből kiemelkedik, másik része ki 
szakadt, ezek üregei figyelhetők meg. A kristá 
lyosodáskor keletkezett göm bgrafit a  törési felü 
le ten  sértetlenül m aradt. K örü lö tte  a  ferrit kép-

11. ábra. A  ferritesre hőkezelt, csom ós g ra f itot tartalmazó  
(4 .1  je lű ) próba szövetképe (a , 100 X ) ,  va lam in t a fá ra sz -  
táslcor (b )  és a  szétnyíláskor ( c )  k ia la ku lt törési fe lü le t

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  35. é v f o l y a m ,  1984 . 11— 12. s z á m 2 4 7



A szabvány előírásai szerint végzett törésniecha- 
11ikai vizsgálatokkal az öntöttvasakhoz adagolt 
ritkaföldfém  hatását vizsgáltuk meg. Megállapí
to ttu k , hogy a töréssel szembeni ellenállóképesség 
döntően a grafitszerkezettől függ. Az öntöttvasak 
hoz adagolt ritkaföldfém m egváltoztatja a grafit 
kristályosodás termodinamikai feltételeit, ezáltal 
különféle grafitú öntöttvas á llítha tó  elő.

A lemezgrafitos öntöttvashoz adagolt kis mennyi
ségű ritkaföldfém dezoxidáló, kéntelenítő  és mó
dosító hatást fejt ki, ami a g ra fit finomodását, 
töm ör lemezes szerkezetű kristályosodását idézi 
elő, ezáltal mind a ferrites, mind a uerlites ön tö tt 
vasakban növeli a törési szívósság is a kritikus 
repedésnyílás nagyságát.

A csomós, átm eneti és göm bgrafitos ön tö ttva 
sak töréssel szembeni ellenállóképességét a grafit 
nak a  repedési síkban a fémes m átrix  keresztmet
szetét csökkentő hatása és a szövet alakváltozó 
képessége együttesen határozza meg. Minél job
ban megközelíti a grafit alakja a  gömböt, annál 
kevésbé rontja a fémes szövetre jellemző törési 
szívósságot. A kristályhatárok a töréssel szembeni 
ellenállóképesség szempontjából gyenge helyeknek 
tekin thetők , ahol a törés képlékeny alakváltozás 
nélkül térjed.

I R O D A L O M
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lékeny alakváltozása figyelhető meg. A túlnyomó- 
részt ferrites m átrix fárasztással létrehozott törési 
felületén a kristályhatár menti törés is megfigyel
hető. A próbatest szétnyílásakor a  ferrit hasadá- 
sos törése következett be, em ellett jelentős kép 
lékeny alakváltozására lehet következtetni.

A gömbgrafitos öntöttvas szövetképe és a törési 
felületről készített felvételek a 12. ábrán láthatók. 
A repedés a grafitgömbök között haladt. Környe
zetükben a törés a grafit-ferrit határfelületen ala 
ku lt ki. A grafitgömbök egészben maradtak, 
egy részük a törési felületből kiemelkedik, másik 
részük a próbatest ellentétes törési felületén ma
radt, ezek gömbsüveg alakú üregei a felvételeken 
jól megfigyelhetők. A grafitgöm bök tömörek, és 
— a ritkaföldfémmel kezelt, nagy szilárdságú ön
tö ttv asak  törési felületén ta lá lható  grafitgömbök
höz képest — sima felületnek. A ferrit képlékeny 
alakváltozása a gömbgrafitok körül a fárasztás 
közben kialakult törési felületen jól megfigyelhető. 
A próbatest szétnyílásakor hasada sós törési felület 
a laku lt ki. A grafit lazán helyezkedik el a fémes 
m átrixban, ami a grafitgömbök környezetében 
bekövetkezett jelentős képlékeny alakváltozásra 
utal.

Összefoglalás

12. ábra. A  (gömbgrafitos (5 .2  je lű )  próba szövetképe 
( a, 100 X ) ,  va lam int a fá ra sz tá sko r  (b  ) és a szétnyíláskor  

(c )  k ia laku lt törési fe lü le t
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A  vezérlőrendszerrel szem ben tám asztott köretei
m én Vek. A  szabadon program ozható vezérlés elő 
nyei. A  F E S T Ő  FPC  vezérlő hard war e-rendszere 
és program ozása. A  vezérliî alka lm azása ; az A K G  
orosh érzi acél öntöd éjében.

Bevezetés

A technológiai folyamatok autom atizálására 
napjainkban egy új eszköz áll a  tervezők rendelke
zésére, a  szabadon 'programozható vezérlő, közismert 
rövidítésével a PLC (Programable Logic Control). 
A PLC-k alkalm azása jelentősen m egváltoztatta a 
gyártóberendezések vezérlésének tervezési és k i 
vitelezési folyam atát. 1

Néhány évvel ezelőtt az elektrom os és az elekt
ronikus vezérléseket minden egyes géphez, illetve 
berendezéshez külön-külön kelle tt kidolgozni. Sze
rencsés esetekben fel lehetett használni előre gyár 
to tt szerelvényeket, pl. m eghatározott feladato 
kat ellátó nyák-lapokat, de az egyedi, a kívánt ve
zérlési feladathoz illeszkedő huzalozások elkészí
tését még így sem lehetett elkerülni. Az üzembe 
helyezés a la tt végrehajtandó változtatások, az 
üzembe helyezést követő funkcionális bővítések, 
azaz bárm ilyen, a vezérlőrendszerbe történő be
avatkozás tetem es ráfordításokat igényel: kábe 
leket kell lefektetni, védelmeket kell beépíteni, a 
meglevő logikákat meg kell bontani, és kiegészítő 
funkciókat kell beilleszteni, meg kell változtatni 
az alkalm azott elektronikus elemek huzalozását 
stb.

Minél olcsóbb, azaz villamos és elektronikus, il 
letve mechanikus ráfordításait tekintve minél 
egyszerűbb az eredeti vezérlés, rendszerint annál 
nehezebben lehet végrehajtani a változtatásokat. 
A fentiekhez még hozzájön az is, hogy egy vezérlés 
megtervezése, illetve megépítése elő tt a vezérlési 
folyamat egyértelmű m eghatározása gyakran nem 
oldható meg kifogástalanul. Ennek az is oka, hogy 
bizonyos funkciókat csak magán a  vezérlendő gé
pen, empirikus úton lehet m eghatározni. A vázla 
tosan ism ertetett problém ákat minden tervező- 
mérnök igen jól ismeri.

Az ideális vezérlőrendszernek tehát a rendszer 
megbontása, azaz forrasztás, kábelfektetés stb. 
nélkül k i kell elégítenie az alábbi követelményeket: 

különböző be menetek (pl. kapcsolók, nyomó
gombok, érintkező nélküli helyzetkapcsolók 
stb.) jeleinek feldolgozása,

— különböző terhelések (pl. mágnesszelepek, izzó
lám pák, mágneskapcsolók stb .) vezérlése,

— a kívánt logikai funkciók rögzítése vagy meg
változtatása  a vezérlés megbontása, az egyes 
funkcionális csoportok cseréje, a huzalozás meg
változtatása  nélkül,

* E lh a n g z o t t  a  I X .  v a s ö n t é s z e t i  é s  m in ta k é s z í t é s i  
s z e m in á r iu m o n .

— a vezérléshez hozzá kell tartoznia egy, a  vezér
lés fölé rendelt biztonsági rendszernek is. A biz
tonsági rendszernek mind a vezérlés sa já t hi
báit, mind a külső elemek hibáit (pl. a  kimene
teken fellépő zárlatokat) fel kell ismernie, és a 
hibákra egyértelm űen reagálnia kell, a  bizton 
sági rendszer ezzel védi a vezérlést, de védi a ve
zérelt gépet vagy folyam atot is.

A fenti követelményeket a szabadon progra 
mozható vezérlések csaknem teljes m értékben ki
elégítik.

A szabadon programozható vezérlés előnyei nem 
korlátozódnak a tervezés és az .üzembe helyezés 
során, illetve az üzembe helyezés u tán  végrehajt 
ható  változtatásokra; egy további lényeges előny 
az anyagbeszerzésben mutatkozik meg. A szaba 
don programozható vezérlés megrendeléséhez ele 
gendő a be- és a kim enetek számának, a  táro lóka 
pacitásnak, valam int a  be- és kimenetek teljesít- 
ményszükségletének az ismerete. A vezérlés részle 
tes kidolgozására később, vagy a megrendeléssel 
párhuzamosan is sor kerülhet. A vezérlési folya
m at esetleges m egváltoztatásakor azaz a prog
ram  m egváltoztatásakor — anyagköltséggel nem 
kell számolni.

Nincs még egy olyan vezérléstechnikai terület, 
am ely az elmúlt években (nyugodtan m ondhatjuk, 
hogy az utóbbi évtizedekben) olyan lényeges gon
dolkodásmódbeli változást tett. volna szükségessé, 
m in t a szabadon programozható vezérlések. A fel
használó részére a hardware, azaz a kézzel fogható, 
mechanikus elemek másodlagos jelentőségűek let 
tek , előtérbe került a  software,, azaz a  program oz 
hatóság. Ezen a területen eddig elképzelhetetlen 
m értékű költségmegtakarításokat lehet elérni. A 
vezérlések kidolgozása, megtervezése során immár 
a  tervezőnek nem kell építőelemekben (mágnes
kapcsoló, funkcionális kártya, huzalozás, kimeneti 
terhelés stb.) gondolkodnia. Ezek helyét ú j fogal
m ak — mint pl. beállítás, törlés, О-jel, program 
részek, töltés, programszervezés stb. —- foglalják 
el.

A továbbiakban a  FESTŐ osztrák cég FPC  már
kajelű PLC-készülékét ismertetjük, ez t öntödei 
berendezések vezérlésére már hazánkban is alkal
mazzák.

A hardware-rcűdszer

Az 1. ábrán lá tha tó  a  FESTŐ álta l kifejlesztett, 
teljes szabadon programozható vezérlőrendszer. 
Ez a tulajdonképpeni szabadon program ozható 
FPC-vezérlésből és a  PR G  programbeviteli készü
lékből (programozókészülékből) áll.

A szabadon program ozható vezérlés a  következő 
fő részekből áll :

a) A központi egység dolgozza fel a program tár 
ban  eltárolt parancsokat. Ennek a program nak a
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/ .  ábra. A  F E S T Ő  F P C  szabadon programozható vezérlő - 
egység és a hozzá tartozó programozó

segítségével pl. a központi egység lekérdezi a  be- 
menetek állapotait ( 1 -jel vagy О-jel), beállítja  
vagy tö rli a kimeneteket, számlálási vagy időzítési 
feladatokat lát el, továbbá folyamatosan ellenőrzi 
az egész rendszerben az esetlegesen fellépő h ibá 
kat. A központi egység billentyűzetén keresztül 
meg lehet változtatni a program ot, számláló- vagy 
idő-előválasztásokat lehet foganatosítani. Ezen a 
beépített billentyűzeten keresztül le lehet kérdez 
ni a vezérlés aktuális feldolgozási állapotát (pl. 
melyik programrész áll feldolgozás alatt, ezen a  
programrészen belül hol tö rtén ik  éppen valami).

b) Procjramtár. Az egész program ot a program 
tá r táro lja . Alapkiépítésben a  programtár 256 szó 
hosszú. Ez utólag -  bedugaszolható egységekkel— 
16 348 szóra bővíthető. E z a  tá r  a központi egy 
séggel együ tt tulajdonképpen a szabadon progra 
mozható vezérlésnek a lelke.

c) A bemenő j ki menő illesztőkártya a készülékhá
zon belüli B/K buszrendszer és az univerzális 
FESTŐ buszrendszer illesztésére szolgál. Továbbá 
ezen a kártyán lehet m eghatározni a készülékház 
sorszámát egy kódoló csatlakozódugó segítségével.

d) Bemenőkártya. Egy bem enőkártyára a k á rty a  
típusától függően 8 vagy 16 bemenő jeladót lehet 
csatlakoztatni. A bem enőkártya előlapján levő k i 
jelzők a  vezérlés bekapcsolt állapotában jelzik az 
illető bemenetek állapotát. E zá lta l a jeladók köz 
vetlen vizsgálata nélkül a  kezelőszemélyzet b á r 
mikor ellenőrizheti a bemenőjeleket.

e) Kimenőkártya. Egy kim enőkártyán a k á rty a  
típusától függően 8 vagy 16 teljesítménykim enet

található. Ugyanúgy, mint a bem enőkártyáknál, 
i t t  is kijelzők (LED-diódák) jelzik állandóan az 
egyes kimenőfokozatok állapotát. Az egyes lume
netek kapcsolási állapotát ezáltal az üzemeltetés 
során bárm ikor le lehet olvasni.

f)  A hálózati tápegység szolgáltatja a belső elekt
ronika tápfeszültségeit. A hálózati tápegység üze
mi állapotát egy LED-dióda jelzi. Minden készü
lékházban van hely a he- és a kim enetek (pl. érint 
kezés nélküli helyzetkapcsolók, lám pák, nyomó
gombok, szelepek, mágneskapcsolók stb.) áram 
ellátására szolgáló tápegységnek. A bemenőele
mek és a vezérelni kívánt kapcsolóelemek külső 
táplálására tehát nincs szükség. A hálózati telje 
sítménytápegység 24 V egyenfeszültség mellett 
max. 10 A áram ot ad le. Ennek a tápegységnek az 
üzemi állapotát az előlapján elhelyezett LED-dióda 
jelzi ki.

g) Hermetikus készülékház. Norm ális esetben 
az egész vezérlés IP  65 védelmi osztályú (por és 
freccsenő víz ellen védett) készülékházban van el
helyezve. Ezért a  vezérlés beépítése során nincs 
szükség mechanikai vagy villamos védelmi intéz
kedésekre. Csaknem minden (az I P  65 osztálynak 
megfelelő) környezet alkalmas a  készülék üzemel
tetéshez. A vezérlés elülső oldalát átlátszó plexi
burkolat fedi. A külső csatlakozások bevezetése a 
vezérlés háto ldalán  ugyancsak megfelel az IP  65 
védelmi osztálynak. Külön kívánságra a vezérlés 
l ”-os nyito tt kártyafiókban is rendelhető.

h) Hibadiagnosztikai rendszer. A fellépő hibák 
ról a központi egység jelentést kap , a központi 
egység villogva kijelzi a hiba sorszám át, típusát és 
helyét. f

Az FPC programozása

A programozókészülék a parancssorozatoknak a 
vezérlésbe tö rténő  bevitelére, va lam in t a program 
ellenőrzésére és szimulálására szolgál. A PRG  ezen
kívül lehetővé teszi a tá r ta rta lm án ak  törlését, 
másolását, á tírá sá t és kijelzését is. Mindez bizto 
s ítja  a PRG sokrétű  felhasználását anélkül, hogy 
azt csatlakoztatni kellene egy vezérléshez.

A FESTŐ FPC  szabadon program ozható vezér
lés programozásához nincs szükség különleges 
programnyelvre. A FPC program nyelve a köz
nyelv. A vezérlési problémákat köznyelven fogal
mazzuk meg, és bevitelük is köznyelven történik. 
Ebből következik, hogy nincs semm iféle előírás 
arra  vonatkozóan, hogy miként kell egy vezérlési 
problémát előkészíteni a programozáshoz. Nincs 
előírás, hogy ez t folyamatábra, á ram ú tte rv , logi
kai kapcsolási ra jz  vagy út-lépés d iagram  formájá 
ban kell elkészíteni. Ez nem azt jelenti, hogy a 
FESTŐ a vezérlési problémák ábrázolásához és a 
vezérlési feltételek rögzítéséhez k ifejlesztett egy 
saját, külön ábrázolási eljárást. A vezérlési felada
to t úgy kell megfogalmazni, ahogy az a  közgon
dolkodásban, ille tve a természetes beszédben a 
tervezőmérnök szám ára megfogalmazódik.

A vezérlő program ja alapvetően a  H A , AKKOR 
és EGYÉBKÉNT kulcsszavakkal kezdődő prog
ramszavakból szerkesztett m ondatokból áll. Pél
dául:
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НА • EGY jel van a BEM EN ET 10-en,
(és) EGY jel van a  BEM ENET 12-n,
AKKOR KAPCSOLD B E a KIM ENET 

24-et,
EG Y ÉBK ÉN T KAPCSOLD KI a KIM ENET 

24-et,

A m ondatok feldolgozása vagy egymás után 
sorban, vagy egymás m ellett párhuzamosan foly
hat. A .soros feldolgozás azt jelenti, hogy a vezérlő 
csak akkor lép tovább, ha az aktuális mondatban 
leírt technológiai vezérlési feladatot m ár elvégez
te. Párhuzamos feldolgozás esetén az egyes monda
to k a t egymástól függetlenül figyeli, és tartalm uk 
szerint végrehajtja. A soros program ban az egyes 
m ondatokat az EZUTÁN, párhuzamosban az 
EZEN K ÍV Ü L szóval választjuk el.

Példa soros, léptetőprogram ra :

H A

AKKOR
EZUTÁN
HA
AKKOR
EZUTÁN
HA
AKKOR

EZUTÁN
HA
AKKOR
stb.

a formaszekrény pozícióban, 
a  formaszekrényt rögzíteni,

a  formaszekrény rögzítve, 
a  prést zárni,

a prés zárva/ 
a vibrátort bekapcsolni,
10 s időzítést indítani,

az idő letelt, 
a  vibrátort kikapcsolni

Példa párhuzamos, rutinprogramra :

H A

AKKOR

E Z E N K Í V Ü L
HA
AKKOR

EZENKÍVÜL
HA

AKKOR

stb.

a  hidraulikanyomás kicsi, 
a  berendezést leállítani, 
hibaszámot kijelezni,

a  sűríte tt levegő nyomása kicsi, 
a  berendezést leállítani, 
hibaszámot kijelezni,

a  hidraulikanyom ás elég, 
a  sűríte tt levegő nyomása elég, 
hibajelzés nyugtázva, 
a  berendezést ÀUT üzemmódban 
indítani

Az egyes parancsoknak és funkcionális egysé
geknek a programozókészüléken billentyű felel 
meg, ezeknek a működtetésével lehet a programot 
a tá rb a  betáplálni. A program tár különböző ta r 
tom ányaiban megírt program ok egymástól füg 
getlenül is feldolgozhatok. Az ilyen függetlenül 
futó  program okat részprogramnak nevezzük. A ve 
zérmű az egyes részprogramokkal felváltva, idő 
osztásos rendszerben foglalkozik (időmultiplex).

FPC vezérlő az AK(i Acélöntödéjében

1980—81-ben épült fel az Alföldi Kőolajipari 
Gépgyár Acélöntödéje Orosházán. A z öntödét egy 
NSZK-beli konzorcium ép íte tte  kulcsátadásra kész 
formában.

Az öntödére az egyes technológiai műveletek 
nagyfokú autom atizáltsága jellemző. Különösen 
igaz ez a formázó- és öntősorra, am elyet egy két 
készülékházas kiépítésű FERTŐ FPC  vezérel. Az 
FPC  á következő műveleteket vezérli :
— a négyszög elrendezésű formázótéren a  forma

szekrények m ozgatását a gépek közö tt, termék- 
váltáskor a formaszekrénypárok rendezett ki- 
és beléptetését, . 9

— a formaszekrények műgvantás formázóhomok 
kal való m egtöltése utáni vibrációs préselést 
(2. ábra),

— beállítható ütem ben a formaszekrények lépte 
tését,

—  a forma megkötése után a form aszekrények 
átfordítását, a mintalap eltávolítását vibrá 
cióval (3. ábra),

— a szalagpálya léptetését, amely a  formafeleket 
az összerakóállomásig továbbítja,

— a szalagpálya m ellett elhelyezkedő fekecselő- 
állomáson a  form ák felbillentését (4. ábra),

—- a szárítóvonal szinkronizálását,
—  az összetartozó formafeleknek négy összerakó

asztalra való továbbítását,
—  az összerakott formák rendezett m ozgatását a 

négyvonalas öntősoron,
— a leöntött form ák átadását a következő rend 

szernek, am ely az öntvénytisztítást végzi.
A fenti m űveleteket végző gépegységek mintegy 

30 elektromotort, három  hidraulikus tápegységet,
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3. ábra. A  vibrációs p ré s  és a  formáéit]ordító gép

I . ábra. A  fekecse lőá llom ás

15 hidraulikus hengert ta rta lm aznak , ezeket a v ib 
rátorokkal, jelzőberendezésekkel együtt az FPC ve 
zérlő mintegy 100 kimenőjele működteti. U gyan 
csak kb. 100 bemenőjelet szolgáltatnak a gépeken 
elhelyezett induktív végálláskapcsolók, fotoérzé- 
kelők és kézi jeladó elemek.

Az automatizáltság fokát jól jellemzi, hogy a 
formakészítéssel m űszakonként 6 em ber‘foglalko 
zik : 1 töltő, 1 fekecselő és 2— 2 összerakó.

Személyi hírek
K o v á ts  M ik ló s  o k i. k o h ó r n é r n ö k ö t ,  az  N M E  K o h ó -  

ős F é m i p a r i  F ő is k o la i K a r  a d j u n k t u s á t  az  E g y e s ü le t  
é s  a z  Ö n tö d e i  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 b a n  k i 
f e j t e t t  k ie m e lk e d ő  t e v é k e n y s é g e  e l is m e ré s e k é p p e n  a  
m ű v e lő d é s i  m in is z te r  K iv á ló  M u n k á é r t  k i t ü n t e t é s b e n  
r é s z e s í t e t t e .

I ) r .  F a n o d  G yula  o k i. f é in k o h ó m é r n ö k ,  a  m ű s z a k i  
t u d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  a  V a s ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t

5. ábra. A  Jorm ázósor vezérlőszekrénye и F E S T Ő  FPC-
Vili

Bár a vezérlőegység beprogramozva érkezett, 
az üzembe helyezés során olyan m élységű változ 
ta tás igénye m erült fel, bogy a teljes működtető 
programot át kelle tt írni. Ilyen igénnyel a  techno 
lógus elő sem merne állni, ha történetesen a vezér
lőberendezés relés logikájú lenne. Az FPC szaba
don programozható vezérléssel viszont a  technoló
gusnak szinte m inden kívánságát a  helyszínen, 
néha percek a la tt teljesíteni tudtuk.

A programot úgy szervezetük, hogy minden gép
egységnek önálló programrésze legyen, így ezek 
beállító üzemmódban egyenként is m űködtethe 
tők, sőt bizonyos csoportjai is, így pl. a  formázó- 

• kör és a hozzá ta rto zó  gépek.
Külön figyelmet érdemel az FP C  vezérlő kör 

nyezdtel szembeni tűrőképessége. Az eredeti elkép
zelés szerint nyilván költségm egtakarítás szem
pontjából a vezérlőt tokozás nélkül helyezték 
el az erősáramú vezérlőszekrényben, amelynek 
a jta ja  viszont szinte mindig nyitva vo lt, mert itt 
helyezték el a kézi beavatkozás jeladóit. A csupa 
szón álló elektronikának ez túl nagy por- és vegy
szertartalm at je len tett, ezért a vezérlőt be kellett 
építeni a gyári, IP  65-ös védettséget biztosító her- 
metikus készülékházba. Ettől a pillam attól kezdve 
a  mai napig — ez kb. kétéves üzem —  a vezérlés 
kiválóan ellátja fe ladatát annak ellenére, hogy az 
egyik legmostohább környezetben, az öntöde kö
zepén, az erősáram ú vezérlőszekrény tetején áll 
(5. ábra).

Jellemző az FPC  egyszerű program  nyelvére, 
hogy a vállalat műszerészei a p rogram ot teljes 
mértékben kiismerik, és a gyártás folyam án fel 
merülő kisebb program korrekciókat önállóan el
végzik.

n y u g a lm a z o t t  e lő a d ó j a ,  e g y e s ü le tü n k  t i s z t e l e t i  t a g j a  
1 9 8 4 . s z e p te m b e r  I - é n  a  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  
r e k t o r á t ó l  á t v e t t e  a z  a r a n y d i p lo m á t  a  v e le  j á r ó  t a n u l 
m á n y i  e m lé k é re m m e l  e g y ü t t .

T a k á c h  B e n e d e k , a z  a u s z t r á l ia i  D ie c a s t in g  B u lle tin  
fő s z e rk e s z tő je  a  12. n e m z e tk ö z i  n y o m á s o s  ö n té s z e ti 
k o n g re s s z u s  é s k i á l l í t á s  a lk a lm á b ó l  a  v i l á g o n  m á s o d ik 
k é n t  m e g k a p ta  a z  a m e r i k a 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 té n e k  d í j á t ,  a m e l y e t  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  n e m 

z e tk ö z i  k a p c s o la ta in a k  f e j le s z té s é b e n  k i e m e lk e d ő  m u n 
k á t  v ég ző  s z a k e m b e r e k n e k  a d o m á n y o z n a k .
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Szívós Öntöttvas tisztítószemcse gyártása és felhasználása
G A  Á  L  M I H Á 1  Y — D i t .  V I D A  L Á S Z L  Ö — S Z A I M Í B I  E L E K  o k i. k o h ú m é rn ü k ö k

Ö n tö d e i  V á l la la t

D K  621.7.023 +669.131.82 -492.3

A  szem cseszórás fe l  h a siná l á s i területei. A szóró- 
szemesek osztá lyozása és szabványosítása. A fehér 
töretű öntöttvas szórószemese hőkezelése. Szabályos  
gömb a lakú  tisztítószem cse gyártása  spirálcsúszdán  
való osztá lyozással.

A szemcseszórást felülettisztítás céljára m ár a 
m últ században alkalm azták, a centrifugális sö- 
rétszórás azonban iparszerííen először csak 1928- 
ban valósult meg. A szemcseszórás technológiája 
azóta széles körben elterjedt, erre u ta l az is, hogy 
sok országban szabványokban írják elő a szemcse 
szóró berendezésekkel, a szemcse minőségével 
kapcsolatos követelményeket.

A szemcseszórás felhasználási területei

A szemcseszórás a szóróanyag kinetikai ener 
giáját használja fel a tisztítandó m unkadarab 
felületén levő szennyeződések eltávolítására, re- 
vétlenítésére, a  felületi érdesség vagy a felület 
fesziiltségi állapotának megváltoztatására.

A szemcseszóró anyag megválasztásakor elsőd 
leges szempont, hogy milyen célra használják a 
szemcseszórást. A szemcse megválasztásakor több 
tényezőt kell figyelembe venni, és nem lehet á lta 
lános érvényű szabályokat felállítani, mivel a 
megmunkálás hatásfokát nem csupán a szemcse
fajta, hanem a gép típusa és paraméterei, továbbá/ 
a tisztítandó, illetve a k ívánt felület minősége 
alapvetően befolyásolják.

A szórószemcse minőségét a  kémiai összetétel, 
a  szemcse alakja, mérete, keménysége és szívóssága 
határozza meg.

A szemcse anyagminősége elsősorban a megmun
kált felület minőségét befolyásolja (színállandóság, 
m att felület, revementesség stb.). A szemcse 
alakja döntő a  termelékenység szempontjából. 
Az éles, sarkos szemcsék anyagleválasztása jobb, 
mint a gömbölyű szemcséké. A szemcse keménysé 
gének elsősorban a megmunkálandó felület ke 
ménységéhez kell igazodnia. A szemcse méret sze 
rinti eloszlását a  k íván t felületminőség és a  techno 
lógiai berendezés igényei szerint kell megválasz 
tani (1. ábra).

Szórns/.emcsck

A szórószemcséket vegyi összetételük, gyártási 
módjuk, szemcsenagyságuk, alakjuk és kem ény 
ségük szerint csoportosítják. E dolgozat keretében 
kizárólag a vas alapú szórószemcsék tulajdonságai
nak ism ertetésével és összehasonlításával foglal
kozunk.

Fehér töretű öntöttvas szórószemcse
■ /

A folyékony öntö ttvas granulálásátvaJ á llítják  
elő, erre többféle módszert alkalm aznak. A granu- 
lálás tö rténhe t nagynyomású levegő és víz keve 
rékével, tisz tán  nagynyom ású vízsugárral vagy

1&MSLÍ1

7. á b ra . A  k ü lö n b ö ző  a lakéi és m érető  s z e m c s é k  ü tközésekor  
kele tkező  fe lü le t

forgó, tűzálló korongra való csapolással, ahol a 
centrifugális erő röpíti szót és g ranulálja  a folyé
kony fémet.

A porlasztáskor gömbölyű és szabály talan  alakú, 
sőt üreges, gázhólyagot és lunkereket tartalm azó 
szemcsék egyaránt keletkeznek. A gyors hűtés 
hatására a karbon vas-karbid (cem entit) formájá 
ban kristályosodik, és em iatt a szemcse nagy ke
ménységű és rendkívül rideg, a felhasználáskor 
gyorsan töredezik, porlódik.

A kemény öntöttvas tisztítószemcse legnagyobb 
hátránya, hogy a szétporlódott szem csét a por
elszívó eltávolítja  a rendszerből, így növekszik a 
szempsefelhasználás, a széttöredezett szemcse tö 
mege pedig csökken, ami a tisz títás  hatásfokát 
rontja, továbbá a nagy keménységű szilánkok a 
szemcseszóró berendezés alkatrészeit rendkívül 
gyorsan elkoptatják.

A tapasztalatok szerint az őrölt és osztályozott 
öntöttvas darának kedvezőbb a tartóssága, mint 
az ön tö tt sörété, m ert a repedt, lunkeres és sza
bálytalan alakú szemcsék (amelyek könnyen por
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lódnak) már az őrléskor széttöredeznek, és az ez t 
követő osztályozás u tá n  m ár egyenletes minőségű 
és tömör a szórószemcse.

A ledeburitos szövetű szórószemcse ridegsége, 
törékenysége m iatt a  80 m /s szórási sebességgel 
dolgozó korszerű gépekben nem használható, 
ugyanis az ilyen sebességű szemcsék becsapódási 
energiája olyan nagy, hogy a tömör és h ibátlan  
alakú, kemény öntö ttvas szemcsék szétrobbannak, 
és a tisztító hatás lecsökken.

Hőkezelt öntöttvas szórószemcse,

A fehér töretű ö n tö ttv a s  szemcsék karbidbontó 
hőkezelésével kedvezőbb felhasználási tu lajdonsá 
gokat lehet elérni. A rideg ledehuritot tartalm azó 
szövet hőkezeléssel ferrit-perlites vagy ferrit- 
perlit-eementites szövetszerkezetté alakítható á t. 
A szemcse keménysége ezá lta l csökken, szívóssága 
viszont jelentősen növekszik. A hőkezelt ö n tö tt 
vas szemcse é lettartam a így többszöröse a kem ény 
öntöttvas szórószemcséének. További előny, hogy 
a szemcseszóró berendezés karbantartási költségei 
jelentősen csökkennek, és ez a szemcse a 80 m /s 
kerületi sebességű szórókerekes gépekhez is fel 
használható. A nagy energiájú  szemcseszórás nö 
veli a tisztítás hatásfokát, am i kedvezően h a t a  
gazdaságosságra is. Figyelem re méltó előny az is, 
hogy a hőkezelt ö n tö ttv as  gyártási költsége és 
értékesítési ára kedvezőbb, m int az öntött acél 
szemcsék vagy drótvagdalék esetében.

Acél szórószemcse

A folyékony acélból granulált szórószemcsét 
hőkezeléssel különböző keménységi fokozatokban 
gyártják. Szívóssága és é lettartam a éppen ezért 
a  legkedvezőbb.

Az acélszemcse zúzásával gyártanak sarkos 
szórószemcsét is. A szemcsék alakjára és méretére 
vonatkozó előírások országonként, illetve gyártó  
cégen ként eltérőek. Fl. a  D IN  előírásai szerint a  
gömbölyű kategóriába ta rto zó  szemcséknek m ini
mum 80%-a gömb alakú, a  zúzalékban pedig a 
félgömb részaránya 10%  a la t t  van.

Drótnyiradék "*

A dróthuzalból darabolással gyártott szemcse 
egyenletes minőségű. K edvező az élettartam a, 
keménysége hőkezeléssel szintén befolyásolható. 
A ra viszont a bonyolult és többlépcsős gyártás- 
technológia miatt a legnagyobb.

A különböző minőségű szórószemcsék szokásos 
összetételét az 1. táblázatban„ a DIN 8201, va la 
m int az MSZ-05 33.7226 szabványokban elő írt

1. táblázat,
A szórószeincsék összetétele, %

S z e m c s e 
f a j t a

C S i M n 01 max Sma:

Ö n t ö t t v a s 3 ,0— 3 ,5 1 ,5 — 2 ,0 0 ,0 — 0,9 0,5 0 ,2
Ö n tö t t a c é l 0 ,8 — 1,1 0 ,4 — 1 ,0 0 ,8 — 1,1 . 0 ,05 0 ,0 5
T e m p e r v a s 2 ,8— 3,2 1 ,5— 2 ,0 0 ,5 — 0,8 0,5 0 ,2
D r ó t n y i 
r a d é k 0 ,4 — 0,8 0 ,1 — 0 ,3 0 ,3 — 0,0 0,04 0 ,0 4

2. táblásat
A  szórószem esék kem énysége

S z e m c s e fa j t a
K e m é n y s é g ,

H V 1 0 S z a b v á n y

K e m é n y  ö n t ö t t v a s 6 5 0 — 850 D I N  8201

Ö n tö t t a c é l 4 0 0 — 600
5 5 0 — 750
7 0 0 — 900

О Ш  8201

T e m p e r v a s 3 5 0 — 550 D I N  8201

D r ó tn y i r a d é k 2 0 0 — 300
3 0 0 — 400
4 0 0 — 500
5 0 0 — 600

D I N  8201

m in .  400 M S Z -0 5  3 3 .7 2 2 5 *

* M a g y a r  á g a z a t i  s z a b v á n y  á td o lg o z á s a  f o l y a m a t b a n  
v a n .

/

2. ábra. K em ény  öntöttvas tisztítószemcse szövete 
a  —JV =  5 0 X ,  b - V  =  5 0 0 x
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3 . ábra. A z  öntöttvas tisztítószemcse szövete izzítá s és sza 
bad levegőn való lehűtés u tá n  ( N  =/)00  X ) 

a — t — 8 0 0  °C , H V 10 =  3 2 9 ; & -<  =  9 0 0 ° C ,  HV10 = 3 10 ; c - í  =  1 0 0 0 ° C , 
E V  10 = 213

iß sS P Il

4 . á b r a .  А г  öntöttvas tisztítószemcse szövete izz ítá s  és 
vízben való hű tés u tá n  ( N  =5(10 X )

a  - 1 =  8 0 0  °C , HV10 = 5 2 9 ; b - t  =  9 0 0  °C , HV10 = 0 8 1 ; c - í  =  1 0 0 0 °C , 
H V 10 =  022

keménységi fokozatait pedig a  2. táblázatban 
foglaltuk össze.

A fehér töretíí öntöttvas tisztítószemcse hőkezelése

Az Öntödei V állalatnál laboratórium i, majd ezt 
követően üzemi kísérleteket fo ly ta ttunk  a fehér 
töretű  ön tö ttvas tisztítószemcse tulajdonságainak 
jav ítása érdekében. A kísérletek elsődleges célja 
az volt, hogy a  kemény és rideg öntöttvas tisz 
títószemese ledeburitos szövetét (2. ábra) a  felü 

lettisztításhoz megfelelő keménységű, szívós szö
ve tté  alakítsuk.

A laboratóriumi hőkezelési kísérleteket tokos 
izzítókemencében végeztük el. Az előzőleg 800, 
900, illetve 1000 °C hőmérsékletre fe lhev íte tt por
celán tégelybe 10— 10 g 1,5—2 m m  átmérőjű, 
osztályozott szemcsét helyeztünk el, m ajd  2 percig 
hőntarto ttuk . Az izzítás u tán  a próbákat levegőn, 
illetve vízben h ű tö ttü k  le. Az így hőkezelt ön tö tt 
vas szemcséken szövetvizsgálatot és keménység- 
mérést végeztünk. A vizsgálatokhoz a  szemcséket
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m űgyantába'agyaztuk, és az átmérő 1/3-áig le 
csiszoltuk, majd políroztuk. A maratás 3%-os 
n ita lla l történt, a Viekers-keménységet 10 N te r 
heléssel mértük.

A metallográfiái felvételek (3—4. ábra) és a 
keménységmérés eredm ényei jól szemléltetik a 
hőkezelés hatására hekövetkezett változást. A 
hőkezelt szemcsék szívósságát ütőpróbával ellen 
ő riz tü k : a szemcséket, hasonló jellegű igénybevé 
te lnek  vetettük alá, m in t am ikor a nagy kerületi 
sebességű röpítőkerékkel találkoznak, és nagy

№.НРЯ?!\

5. ábra. A z  öntött és hőkezelt tiszt'!tószemcsék az ütőpróba  
u tá n

a —  ö n t ö t t  á lla p o tb a n , b —  iz / . í t á s  u t á n  s z a b a d  lev eg ő n  le li fit. v e , 
c — izzít á s  u t á n  v íz b e n  le li fit ve

energiával a  tisztítandó felületre csapódnak. Ezt 
az igénybevételt reprezentálta az a  vizsgálat, 
amikor a  szemcséket acéllapon 500 g-os kalapács
csal szétlap íto ttuk , illetve széttö rtük . Az öntött 
és az izzítás u tá n  vízben h ű tö tt szemcse egyetlen 
ütés ha tására  széttört, míg az izz íto tt és levegőn 
hűtött szemcsék képlékenyen behorpadtak, több 
szőri ütés ha tására  pedig szétlapultak , berepedez 
tek (5. ábra).

A laboratórium i eredmények értékelése alapján 
a Szilikátipari K utató  Intézet ta tab án y a i telepén 
forgódobos kemencében fo ly ta ttuk  le a félázemi 
kísérleteket. A forgódobos kemence ellenáramú 
olajtüzelésű, m érete 01000x10  000 mm, a szem
cse áthaiadasi ideje kb. 30 min. A kemencetér 
maximális hőmérsékletét az olajégő közelében 
900 °(J-ra szabályoztuk, az elégető levegő mennyi
ségét pcuig lehetőség szerint a  minimumon ta r 
to ttuk a tú lz o tt reveképződés elkerülése érdekében. 
A hőkezelés sikerességét a  kem encéből távozó 
szemcsék gyakori ütőpróbájával ellenőriztük. Ez 
által b iz to síto ttuk  azt, hogy ledeburitos szövet- 
szerkezetű szemcse a hőkezelt adagban nem ma
radt.

A hőkezelt szemcse felhasználási tulajdonságai
nak ellenőrzésére további kísérleteket folytattunk 
öntvénytisztító és revétlenítő szemcseszóró gépekben. 
A kemény ö n tö ttvas  szemcse k iváltására  üzemi 
kísérleteket végeztünk OWD— 1000 típusú forgó- 
asztalos veretőgépen. Az egyéves kísérleti üze
melés a la tt bebizonyosodott, hogy a hőkezelt 
öntöttvas szemcse élettartam a 4— 5-ször nagyobb, 
mint a kem ény öntöttvas szemcséé, továbbá, hogy 
a szemcseszóró gép alkatrészeinek kopása is jelen
tősen csökken.

K ovácsdarabok revétlenítésekor drótnyiradék 
helyettesítésére alkalmaztuk a hőkezelt öntöttvas 
szemcsét. M egállapítottuk, hogy a  revétlenítés 
ugyanolyan hatásfokkal, de az alacsonyabb be-
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6. ábra. A  laboratórium i sp irá l csúszda  vázlata



7. ábra. G ranu lá lt ( a )  és sp irá lcsúszdával osztályozott 
tisztítószem cse (b )

szerzési á r következtében gazdaságosabban old 
ható meg.

Az elvégzett üzemi kísérletek igazolták, hogy a 
hőkezelt ön tö ttvas szemcse felhasználásával mind 
az öntvénytisztításkor, mind a revétlenítéskor 
jelentős költségm egtakarítás érhető el, és az ilyen 
szemcse irán t a felhasználók komolyan érdeklőd 
nek. É ppen  ezért célszerű a  minőségi előírásokat

kielégítő, korszerű term ék gyártására az igények 
nek megfelelően felkészülni.

Szabályos gömb alakú tisztítószemcse

A folyékony öntö ttvasból történő szemcsegyár
táskor a legnagyobb problémát az okozza, hogy 
egyenlőtlen m éretű és sokféle alakú szemcse ke 
letkezik. A m éret szerinti osztályozás vibrációs 
szitasoron való osztályozással megoldható, azon 
ban a szabálytalan, „szakállas és farkos” szemcsék 
külön válogatása a  gömb alakúaktól problém át 
jelent. A sokféle alakú szemcsék m éret szerinti 
osztályozása is nehezebb, mivel a szitaszöveteken 
fennakadnak, azt ham ar eltömik, a  hatásos sza 
bad szitafelület lényegesen lecsökken. Ebből vi 
szont az következik, hogy csökken a szitasor 
átbocsátóképessége, és a szitaszövet is rövid idő 
a la t t  elhasználódik. További hátránya a szakállas 
és farkos szemcsének, hogy a nagy sebességű ü t 
közéskor a szabály talan  nyúlványok letörnek, 
ezáltal nő a porképződés, a szemcse tömege pedig 
csökken, ami hátrányosan befolyásolja a  szemcse- 
szóró berendezés hatásfokát.

A term ékválaszték bővítése és a minőség jav í 
tá sa  céljából kísérleteket folytattunk egy spirál- 
csúszda kifejlesztésére, amellyel a szabályos gömb 
alakú szemcsék kiválogathatok. A spirálcsúszda 
működési elve azon alapszik, hogy ra jta  a gömb 
alakú szemcsék felgyorsulnak és a külső sávba 
sodródnak, míg a  szabálytalan alakúak a belső 
sávban csúsznak lefelé. A kétféle alakú szemcse a 
csúszda alján jól elkülönül egymástól (6. ábra).

A laboratóriumi kísérletek eredménye szerint 
egy fokozatú spirálcsúszdával szétválogatható az 
olyan szemcse, am elynek legalább 80—90% -a 
szabályos gömb alakú  (7. ábra).

A kedvező kísérleti tapasztalatok alapján te r 
vezzük a spirálcsúszda üzemi alkalmazását, és — 
ha van rá igény —  a  szabályos gömb alakú szemcse 
m int új termék gyártásának megkezdését.

Összefoglalás

A tisztítószemcsék minőségének és felhasználási 
tulajdonságainak jav ítá sá t szolgáló kísérletek ked 
vező eredménnyel zárultak. Ezek alapján a K o 
márom i Vasöntödében megkezdtük a szívós és 
kopásálló tisztítószemcse gyártását. Az alak sze
rin ti osztályozás megoldásával pedig előkészítettük 
a szabályos gömb alakii szemcse gyártását.

Hazai hírek
5. zajcsökkentési szeminárium és kiállítás

A z O p t i k a i ,  A k u s z t i k a i  é s  F i l m t e c h n ik a i  E g y e s ü le t  
z a j c s ö k k e n té s i  s z a k o s z t á l y a  a z  O rs z á g o s  K ö r n y e z e t -  é s  
T e r m é s z e tv é d e lm i  H i v a t a l l a l ,  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  a k u s z t i k a i  k o m p le x  b i z o t t s á g á v a l  é s  a  K ö z le 
k e d é s t u d o m á n y i  E g y e s ü l e t t e l  e g y ü t t m ű k ö d v e  1986 . 
j ú n i u s  3 — -6. k ö z ö t t  r e n d e z i  m e g  S z e g e d e n  n e m z e tk ö z i  
r é s z v é te l le l  a z  5. z a j c s ö k k e n té s i  s z e m in á r iu m o t  é s  k i 
á l l í t á s t  „ Z a j -  é s  r e z g é s v é d e le m  a  g y a k o r l a t b a n ”  c ím m e l .

A  's z e m in á r iu m ' tá rgykörei a  k ö v e tk e z ő k :

1. Z a jm é r é s  é s  é r t é k e lé s .  Z a jm é r ő  m ű s z e r e k
2. S z á m í tó g é p e s  e l j á r á s o k  a  z a jv é d e le m b e n

3 . É p ü le t e k  és t e l e p ü lé s e k  z a jv é d e lm e
4 . A  k ö z le k e d é s i z a j  c s ö k k e n té s e
5 . I p a r i  ü z e m e k  é s  é p í tk e z é s e k  z a j á n a k  c s ö k k e n té s e
6 . M u n k a h e ly e k  z a jv é d e lm e
7. G é p z a jo k  és g é p r e z g é s e k  c s ö k k e n té s e  a  f o r r á s n á l
8 . A  z a j-  é s  r e z g é s v é d e le m  a n y a g a i ,  e sz k ö z e i
9 . J o g i  és g a z d a s á g i  s z a b á ly o z á s ,  s z a b v á n y o s í t á s  a  

z a jc s ö k k e n té s b e n
10 . A  z a jv é d e le m  e g é s z s é g ü g y i  v o n a tk o z á s a i .

A  szervező bizottság  c ím e  : O p t ik a i ,  A k u s z t i k a i  é s  
F i l m t e c h n ik a i  E g y e s ü l e t ,  B u d a p e s t ,  A n k e r  k ö z  1. 
1 0 6 1 . T e le fo n :  2 2 2 — 0 8 6 .
T e le x :  M T E S Z  B u d a p e s t ,  2 2 - 5 3 6 9 /O P A K F I .
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Különböző olvasztástechnológiák alkalmazása a T iconal 
1500 mágnesötvözet tömeggyártásához

D B . F i e i N  V . T A C S E S Z L A V  —  S Z T A K K Ó  É V A  
o k i .  f iz ik u s -m é rn ö k ,  a  fiz . t u d .  k a n d id á tu s a  o k i. k o h ó m é r n ö k

V a s ip a r i  K u ta tö -  és F e j le s z tő  V á lla la t

D K  6 6 9 .0 ]  8 .5 8 .0 4 6 .5

H árom fé le  olvasztástechnológia a T iconal 1500  
t íp u s ú  mágnesötvözet gyártásához. A  m ágnesek  
hőkezelése. A mágnesötvözet oxigén-, nitrogén- és 
zárványtarta lm a, m ágneses jellem zői az olvasztás- 
technológiától függően .

Bevezetés

A Fe-Ni-Co-Al-Ti alapú ötvözetek mind techni 
kai, m ind gazdasági szem pontból a  legfontosabb 
állandómagnes-anyagok körébe tartoznak. M ág
neses, mechanikai, technológiai és üzemeltetési 
tulajdonságaik megfelelő összhangban vannak. A 
mágnesek tömeggyártásában — ahol nem írnak 
elő magas követelményeket a  felület minőségével, 
a mágneses tulajdonságokkal szemben, és ahol 
döntő jelentősége van az önköltségnek — ipari 
tisztaságú anyagokat és egyszerűsített olvasztási 
eljárásokat alkalmaznak.

A szabvány [1] szerint a  legmagasabb követel 
ményeket a Ticonal 1500 típusú  mágnesötvözet 
gyártásához felhasznált betétanyagokkal szemben 
tám asztják. Az olvasztási e ljárást és technológiát, 
beleértve a  tégely bélésanyagát is, összhangba 
kell hozni az alap- és az ötvözőanyagok tisztasági 
fokával. Jelen  munka olyan olvasztási technológia 
kidolgozására irányult, am ely egyszerűen k iv ite 
lezhető, biztosítja az ö tvözet minőségével szemben 
előírt követelményeket, az összetétel pontos be 
ta rtásá t, és csökkenti az ötvözőanyagok leégését.

Kísérleti módszer

A vizsgálati anyagok előállítása

Az ötvözeteket háromféle olvasztási technoló
giával á llíto ttuk  elő. A tégely bélése mindhárom 
esetben döngölt alum ínium-oxidból készült. Az 
olvasztás levegőn, nagyfrekvenciás indukciós ke 
mencében történt, a b e té t tömege 100 kg volt, 
és a kereskedelemben kapható  anyagokból — 
Fér max, nikkelgranália, titánszivacs, vörösréz 
katód és nagy tisztaságú alum ínium  töm b — állt. 
A nióbium ot 63% nióbium tartalm ú ferronióbium- 
mal v ittü k  be.

Az 1 /a módszernél a kom ponenseket az alábbi 
sorrendben adagoltuk :
— a vasat, kobaltot és n ikkelt egyszerre megol

vaszto ttuk ,
— a megolvadás u tán 1600— 1620 °C-on rezet és 

FeN b-ot, majd kb. 1500 °C-on titá n t és alum í
n ium ot adagoltunk az olvadékba,

— az ötvözés után a fém fürdőt argongázzal á t 
öb líte ttük  homogenizálás és zárványtalanítás 
céljából.
Az l/b  esetben az olvasztást a következő sor

rendben végeztük :
— a tégelybe kobaltot, vasat, nikkelt és FeAl

előötvözetet helyeztünk (az előötvözetet elő
zetes olvasztással állítottuk elő, pontos kémiai 
összetétele ism ert volt),

— megolvadás u tán , 1600—1620 °C-on rezet és 
FeNb-ot adagoltunk,

— közvetlenül az öntés előtt, kb. 1500 °C-on a 
titán t ö tvöztük  a fürdőbe.

Az 1/c módszernél az öntések során keletkezett 
hulladékot (beömlőrendszer, sorják stb .) használ
tunk fel. Előzőleg töm bösítettük és megelemeztük 
a felhasználásra kerülő ötvözetet. Az előírt össze
tétel pontos b e tartása  érdekében erre feltétlenül 
szükség van. Egyidejűleg olvasztottuk meg a vasat, 
kobaltot és n ikkelt, és a be té t 20% -át kitevő 
hulladékot. A tovább i lépések megegyeztek az első 
módszernél le írtakkal.

Mindhárom esetben különleges salakkezelési el
járást alkalm aztunk kettős célkitűzéssel :
— fedősalak létrehozása, ami m egakadályozza az 

elemek in tenzív  oxidálódását, és ezzel csökkenti 
a mágneses tulajdonságokat károsan befolyá 
soló oxidok képződését,

— különleges salakkezelés az olvadék extrakciós 
tisztítására.

Az alapanyagok (vas, kobalt, nikkel, öntési 
hulladék vagy FeAl előötvözet) megolvadása 
u tán mészsalakot alakítottunk ki a  fürdő felületén 
(65%CaO, 20%  MgO, 15% CaF2). A réz és a FeNh 
beötvözése u tá n  a salakot borkalkkal redukáltuk, 
amely nagy ak tiv itású  alum ínium por, kalcium- 
alum ináttal bevonva. Ezzel a kezeléssel diffúziós 
dezoxidálást végeztünk, ami lehetőséget adott a 
gáztartalom jelentős mértékű csökkentésére. Az 
alumíniumot és a  ti tá n t a kriolit a lá  adagoltuk köz 
vetlenül a csapolás előtt, kiegészítő dezoxidálás és 
az Al20 3-zárványok eltávolítása céljából. Az ön 
tési hőmérséklet kb. 1550 °C volt.

A 100 kg folyékony fémből két 50 kg-os formát 
(1. ábra) ö n tö ttü n k  le. A formák héjhomokból

1. ábra. A  m ágnesöntéshez használt 50 kg-os fo rm á k
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1. táblázat
A z a d a g o k  k é m ia i  ö s s z e té te le ,  %

S o rs z á m 0 • s С о A l T i C u ■ N i N b

1/(1 0 ,0 1 9 0 ,0 1 2 35 ,3 7 ,6 6 ,2 3 ,6 13,7 0 ,5 5
\[b 0 ,0 1 7 0 ,0 1 4 34 ,7 7 ,2 5 ,9 3 ,4 14,1 0 ,4 5
1/c 0 ,0 2 1 0 ,0 1 1 35,1 7 ,3 6 ,0 3 ,4 14,3 0 ,3 8

készültek, és 2000 db 5 x 1 0 x 3 0  mm méretű 
mágnes e lőállítását te tték  lehetővé.

Az adagok kémiai összetétele az 1. táblázatban 
látható.

Hőkezelés

Az anizotrop Alnico ötvözetektől megkövetelt 
mágneses tulajdonságok hőkezeléssel érhetők el 
[2]. Mivel a vizsgált ötvözetek titán tarta lm a ö%  
körül volt, ezért a  Ticonal 1500 típusú  mágnesekre 
vonatkozó hőkezelést alkalm aztuk [3]. A hőkezelés 
az alábbi szakaszokból állt (2. ábra):

1. 30—60 percig tartó , 1250 °C-on végrehajtott 
hoinogenizálás, ezután levegőn történő hűtés 
!)00 °C-ig.

2. Ezután a próbatesteket mágnestérben kb. 
10 min a la tt 000 °C-ról 600 °C-ra, majd mágnes- 
té r nélkül szobahőm érsékletre hűtöttük.

3. A próbatesteket mágneses erőtérben kb. 20 min 
a la tt 800—850 °C-ra hev íte ttük , és 5— 10 percig 
h ő n ta rto ttu k .

4. Az izoterm ikus hőkezelés u tán  mágnestérben 
hűltek a darabok 600 °C-ig, m ajd mágnestér 
nélkül szobahőmérsékletig.

5. A próbatestek megeresztő hőkezelése 650 °C-on 
6 óráig és 550 °C-on 24 óráig ta r tó  hőntartással.

Mágneses mérések

A próbákat a  hőkezelést követően az oxidréteg 
eltávolítása  céljából lecsiszoltuk. A mágneses 
param éterek mérése Ep 2 típusú  Perm eagraph 
mű izeren tö rtén t.

A kísérletek eredményei

Az irodalm i adatok  szerint a  keménymágnesek 
mágneses tulajdonságaira a  legkárosabb h atást az 
oxigén és a nitrogén, illetve a  nemfémes zárványok 
és fázisok fejtik  ki [4]. A betétanyagok minőségétől 
és az olvasztás m ódjától függően a Fe-Ni-Co-Al-Ti 
alapú ötvözetekben az oxigéntartalom 0,03—0,005 
%  között változik. Hosszú ideig ta rtó  olvasztáskor

2. ábra. A  T icona l 1500 típusú  mágnesötvözet hőkezelési 
diagram ja

az oxigéntartalom  meghaladhatja a  0,04 %-ot, 
ami a mágneses tulajdonságok érezhető romlásá 
ban m utatkozik meg. Az oxigén h a tása  oxid- 
zárványqk form ájában jelentkezik. A zárványok a 
mechanikai és technológiai tu lajdonságokat — 
beleértve a köszörülhetőséget is — ro n tják .

A nitrogén szintén káros szennyező anyag. 
Negatív hatással van a mechanikai és a  technoló 
giai tulajdonságokra, ami abban nyilvánul meg, 
hogy a keletkezett Al-, Co-, Ti- és N b-nitridek a 
szemcsehatárokon koncentrálódnak, és ezáltal nö
velik az ötvözet ridegségét, akadályozzák a szem
csék növekedését. A kristályos anizotrop  ötvöze
tekben a nitrogéntartalom  lehetőleg ne haladja 
meg a 0,003 % -ot.

A különböző olvasztási eljárásokkal előállított 
próbák oxigén- és nitrogéntartalm a és a  megeresz- 
tés utáni mágneses paraméterek —  összehason
lítva irodalmi adatokkal [5] — a 2. táblázatban 
láthatók. Az eredmények 25 próba átlagértékének 
felelnek meg.

A táblázat adataiból m egállapítható, hogy a 
kapott eredm ények az irodalmi adatokkal jól 
egyeznek.

Az 1/6 eljárás alkalmazása b iz to síto tta  a leg
kisebb gáztarta lm at és a legnagyobb mágneses

K ü lö n b ö z ő  o lv a s z tá s s a l  g y á r t o t t  m á g n e s e k  t u l a jd o n s á g a i

O lv a s z t á s
m ó d j a

N e m fé m e s
z á r v á n y  o s s z . ,

0//0

G á z t a r t a l o m M e g e r e s z té s  u tá n i  m á g n e s e s  p a r a m é te r e k

0 „

%

n 2
0//0

B r
T

He
k A /rn

( B H )  max
k j / m 8

1 / a 0 ,0 3 1 8 5 0 ,0 0 4 0 3 0 ,7 9 127 3 7 ,6
l / b — 0 ,0 2 1 0 2 0 ,0 0 2 6 3 0 ,8 3 130 4 0 ,8
1 fc — 0 ,0 2 3 3 4 0 ,0 0 2 7 6 0,81 128 3 9 ,2
2* 0 ,0 5 3 4 0 ,0 4 2 7 0 0 ,0 0 1 6 0 0 ,7 9 126 3 5 ,2
3 * * 0 ,0 2 5 1 0 ,0 2 8 4 0 0 ,0 0 2 1 1 — — —

* L e v e g ő n , s a v a s  té g e ly b e n  ( i r o d a lm i  a d a t ) .

* * D if f ú z ió s  r e d u k á l á s  s z i n t e t i k u s  s a l a k k a l  é s  k r i o l i t t a l  ( i r o d a lm i  a d a t ) .
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volt nagyobb, m in t az előző két eljárásnál. A ka 
po tt mágneses param éterek megfeleltek a  követel
ményeknek.

A különleges salakkezelési eljárások nagymér
tékben csökkentik a nemfémes zárványok mennyi
ségét, ami a mágneses tulajdonságok jelentős 
javulását eredményezi.

A 3—5. ábrán látható a különböző olvasztási 
eljárással előállíto tt próbák öntés és megeresztés 
utáni szövetképe. Az ön tö tt m inták szövete közel 
azonos. A kristályhatárokon titándúsulások fi 
gyelhetők meg. az ötvözetek káros fázist nem ta r 
talmaznak.

A megeresztés u tá n  jól láthatók a zárványok. 
A legkevesebb szennyezőanyagot a FeAl előöt- 
vözettel (3/b ábra) és a hulladékkal (4/b ábra) 
olvasztott ötvözetek tartalm azzák. Az l /а eljá 
rással készült ötvözetben a zárványok mennyisége 
az előzőekhez viszonyítva több m int kétszer 
akkora (5/6 ábra).

Azonos (100-szoros) nagyításban vizsgálva a 
japán H itachi cég á lta l (tí. ábra) és az általunk 
az 1/6 (7. ábra) és 1/c eljárással g y á rto tt mágnesek 
hőkezelés u tán i szövetképeit (eV. ábra), megálla
pítható, hogy a zár vány tartalom  közel azonos, 
vagy az á ltalunk gyárto ttban  kevesebb, m int a 
japán mágnesben.

é r t é k e k e t .  A  F e A l e l ő ö t v ö z e t  e lő á ll í tá s a  k i s m é r 
t é k b e n  m egnöveli a  g y á r t á s  k ö lt s é g e it ,  a z o n b a n  a z  
a l u m ín i u m  leégése m i n i m á l i s r a  c s ö k k e n th e tő ,  é s  a  
n a g y  sű rű sé g k ü lö n b s é g  m i a t t i  k ü lö n v á lá s r a  s e m  
k e l l  s z á m íta n i .

Az 1/c módszerrel e lő á llíto tt ötvözet gáztartalm a 
közel azonos az előzőével. Mágneses értékei szin 
tén  megfelelnek a Ticonal 1500 minőségű ötvöze 
te k re  előírtaknak. Az ö n tö t t  mágnesek előállítá 
sako r mindig keletkezik ön tési hulladék. Az alap- 
anyagárak  emelkedése, a  beszerzési nehézségek 
fokozódása következtében elsődleges feladat a  
g y ártás  gazdaságosságának növelése. A vizsgált 
ötvözethez 20% hu lladékot használtunk fel. Az 
irodalom  [6] szerint ez a  mennyiség 60%-ig növel
he tő . További feladat a v isszatérő hulladék meny- 
nyiségének növelése az összetétel és a minőségi 
követelmények pontos b e ta r tá sa  mellett.

Az 1/« eljárással kap tuk  a  legnagyobb oxigén- és 
nitrogéntartalm ú ö tvözeteket. A Ticonal 1500 
típ u sú  mágnesötvözet o lvadáspon tja  nagy. Ötvöző- 
elem ei közül a titánnak és az alumíniumnak nagy a 
vegyrokousága az oxigénhez és a nitrogénhez, am i 
s tab il, nemfémes zárványok és fázisok keletkezé 
séhez vezethet. Az l /а o lvasztási módszernél a  k é t 
ötvözőelem fém alum ínium ként és fém titánként 
k e rü lt a fürdőbe. M indkét elem  leégése 0,3%  kai

4 3. ábra. A z Uh eljárással e lőá llíto tt ötvözet szövetképe  
a —  ö n té s  u tá n , iV =  1 0 0 x ,  b —  h ő k e z e lé s  u tá n ,  N = 5 0 0 X

4. ábra. A z 1/c e ljá rássa l előállított ötvözet szövötké'pe 
a —  ö n té s  u t á n ,  N  =  1 0 ( ) X , b —  h ő k e z e lé s  u t á n ,  N  =  5 0 0 X

И 7Ж -Т1
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összefoglalás
A Ticonal 1500 típusú  m ágnesötvözet olvasztá 

sára különböző eljárásokat dolgoztunk ki külön 
leges salakkezelési technológiával.

A legjobb mágneses értékeket, a legkevesebb 
zárványt a  FeAl előötvözet használatával kaptuk. 
A 20 %.visszajáró hulladék felhasználásával szintén 
jók voltak a mágneses param éterek, és pontos 
volt az összetétel.

Az eljárás gazdaságosságának növelése érdeké
ben további kísérleteket kell fo ly tatn i a hulladék 
mennyiségének növelésére.

A kereskedelemben kapható, tisz ta  alap- és 
ötvözőanyagokból olvasztott ö tvözet zárványtar 
ta lm a a  legnagyobb, mágneses értékei a legki
sebbek, azonban az így kapott ad a to k  is megfelel
nek a  Ticonal 1500 típusú mágnesre előírt minő
ségi követelményeknek.

Az alkalm azott salakkezelési technológia nagy 
m értékben lecsökkenti a  nemfémes zárványok 
mennyiségét, am i a mágneses tulajdonságok je 
lentős javulását eredményezi.

Mindhárom olvasztási eljárással biztosíthatók a 
Ticonal 1500 típusú  mágnesötvözetre előírt minő
ségi követelmények.

*

• ШШЕ&

6. ábra. A  ja p á n  H ita c h i cég á ltal gyártott m ágnes me ge
reizten u tá n i szövetképe. N  =  100  X

7. ábra. A z  1/b eljá rássa l előállított ötvözet megeresztés 
u tá n i szövetképe. N  100 X

V  *r

A *tl, ' ' > • ’ '  V • / Ш Ш -ЙА

m s s -y \

8. ábra. A z  H e eljárássa l előállított ötvözet megeresztés 
u tá n i szövetképe. N  =100  X

>
/ ,  ’ ■

5. ábra. A z  H a  eljárással előállított ötvözet szövetképe 
a —  ö n té s  u t á n ,  N  =  1 0 0  X , b —  h ő k e z e lé s  u t á n ,  N  =  500  X

Az elvégzett m unkához nyújto tt segítségükért 
köszönetünket fejezzük ki Huszics Györgynek és 
Rab Mihálynak, a  Vasipari K utató  és Fejlesztő 
Vállalat dolgozóinak.
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Az öntő és a mintakészítő szakm unkások képzésének helyzete
és feladatai

B  TJ Z G Ó B É L A  o k i. g é p é sz m é rn ö k  
7. sz. [ p a r i  S z a k m u n k á s k é p z ő  I n té z e t

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

A  beiskolázás nehézségei. S zakm a i sz in t, óra- 
és tantervek. A  szakm unkásképzés szem ély i és 
tá rgyi feltételei. A  tanu lók  szociális és ku ltu rá lis  
lehetőségei.

A beiskolázás helyzete
A szakmunkásképzés objektív feltételeit a  szak 

munkásképző intézet és a képzésben részt vevő 
vállalatok között k ia lak íto tt kapcsolatrendszer, a 
tanulók létszáma, a tanm űhelyek felszereltsége, 
szubjektív feltételeit pedig a pedagógusok k ép ze tt 
ségének, szakmai érdeklődésének színvonala h a tá 
rozza meg.

Az elmúlt években a beiskolázott tanulók szám a 
az öntőszakmában stagnálást, illetve visszaesést, 
a  mintakészítő szakm ában növekvő tendenciát 
m u ta to tt ( 1. táblázat ). A mintakészítő szakm ára 
felvett tanulók száma Budapesten 1980-ban 16, 
1981-ben 29, 1982-ben 48 volt. Miskolcon az üzemi 
igénynek megfelelően álta lában  kétévenként in d íta 
nak első osztályt 12— 15 fős létszámmal. Az öntő 
szakm ára Budapesten 1982-ben ugyan több ta n u 
lót vettek fel, de az országos adat kisebb, m int a  
megelőző évben volt.

A két szakmára beiskolázott tanulóknál nem 
csak mennyiségi, de minőségi vonatkozásban is 
súlyos gondokkal kell számolni. Az iskolába fel
v e tt öntő és mintakészítő tanulók előképzettsége 
( elsősorban az öntő tanulóké ) igen alacsony szín 
vonalú. A tanulók sokszor a legelemibb m atem a 
tik a i és fizikai alapfogalm akkal sincsenek tisz tá 
ban, olvasási készségük fejletlen, tanulási m ód 
szereik kialakulatlanok. Sokan közülük az ön tő 
szakm át más alternatíva hiányában „választo t 
tá k ” .

Ezért nagy jelentősége van a beiskolázási propa
gandának. A beiskolázási m unkát az iskolák és az 
üzemek — azonos érdekeiket felismerve — á lta lá 
ban közösen vagy párhuzam osan végzik. A vá lla 
latok igyekeznek a tanulm ányi idő a latt különböző 
juttatásokkal, kedvezményekkel a tanulókat an y a 
gilag és erkölcsileg a vállalathoz elkötelezni ( t á r 
sadalmi ösztöndíj, a vállalatnál maradás esetén 
vissza nem térítendő segélyek, ingyenes üdülések 
stb . ). Ezek azonban egyre kevésbé tu d ják  
megfogni a  már szakmunkásvizsgát te tt  fia ta lokat, 
csábítók számukra — elsősorban a m intakészítő 
szakmában — az állami szektoron kívüli helyek 
magas kereseti lehetőségei.

Az előző évekhez viszonyítva annyiban pozitív 
a  változás, hogy a fiatalok nem  hagyják m ár el tö-

1. táblázat

Л beiskolázott tanulók száma

M e g y e , v á r o s 1 9 8 1 /8 2 1 9 8 2 /8 3

Öntő
B u d a p e s t 9 13
B á c s - K is k u n  m e g y e 1 4
B o r s o d - A b a ú j - Z e m p lé n  m e g y e 7 —
C so n g rá d  m e g y e 9 11
F e jé r  m e g y e — I
P e s t  m e g y e 1 4
V e sz p ré m  m e g y e 13 5

Ö sszesen 40 38

M  intakészitő

B u d a p e s t 29 48
M isk o lc — 15

Ö sszesen  ,  29 63

megesen a szakm ájukat, csak igyekeznek olyan 
helyre kerülni, ahol jobban m egtalálják anyagi 
számításukat.

Szakmai szint, óra- és tantervek

A szakmunkásképzésben részt vevő iskolák a 
megyei tanácsok, illetve a Fővárosi Tanács felü
gyelete alá ta rto zn ak . A főhatóság, a  Művelődési 
Minisztérium az illetékes tanácsi szerveken keresz
tül gyakorolja az irányítást és ellenőrzést.

A képzés célját, a  szakmunkások irán ti elvárá 
sokat — m int munkaerő-felhasználó — a  szaktárca 
( Ipari M inisztérium ) határozza meg. A szakmai 
képzéssel szemben tám aszto tt tarta lm i igényüket 
— amelyet a szaktárcák által m egbízott szakem 
berek állítanak össze — a szakmai szintekben h a tá 
rozzák meg.

A szakmai szin t alapján a Művelődési Miniszté
rium elkészíti a  tantárgyfelosztást és az óratervet 
2. és 3. táblázat ), m ajd  ezek alapján készülnek el 
az oktatás konkré t ta rta lm át m eghatározó tan- 
tervek az Országos Pedagógiai In tézet megbízásá 
ból, többnyire megfelelő szakmai végzettséggel 
rendelkező pedagógusok bevonásával. A tantervek 
általában 10 évig vannak érvényben, ezen belül 
még nem kell számolni a technológia elavulásával. 
A jelenleg érvényben levő tantervek az 1980-81-es 
tanévtől léptek hatályba.

1982-83-ban bevezetették az ötnapos tanítási 
hetet. Ezáltal a  szakm ai képzés hétváltásos rend-
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2. táblázat

Az ön 16 szakm unkástanulók óraterve  
(kétheti óraszám )

É v f o l y a m I 11 I I I

M a g y a r  n y e lv  é s  i r o d a lo m  
T ö r té n e le m ,  t á r s a d a l m i  is m e r e te k

2 4 4
1 3 r4

M a t e m a t ik a 5 4 4
F iz ik a 4 3 —

T e s tn e v e lé s 3 3 2
O s z tá ly  f ő n ö k i  ó r a 2 1 2

K ö z is in e r e t i  t a n t á r g y a k 17 18 16

M u n k a -  é s  k ö r n y e z e tv é d e le m 2 _ _
S z a k r a j z 5 3 3
A n y a g -  é s  g y á r t á s i s m e r e t 3 3 1
S z a k m a i  i s m e r e t 4 8 4

S z a k m a i  t a n t á r g y a k 14 14 8

E lm é le t  ö s s z e s e n 31 32 24
S z a k m a i  g y a k o r l a t 35 40 48
É v  v é g i g y a k o r l a t 70 80 —

3. táblázat

Л inititakészítő .szakm unkástanulók óraterve 
(kétheti óraszám )

É v f o ly a m I 11 I I I

M a g y a r  n y e lv  é s  i r o d a lo m 2 4 4
T ö r t é n e l e m ,  t á r s a d a l m i  i s m e r e t e k 1 3 4
M a t e m a t i k a 5 4 4
F iz ik a 4 3 —
T e s tn e v e lé s 3 3 2
O s z tá ly f ő n ö k i  ó r a 2 1 2

K ö z is m e r e t i  t á r g y a k 17 18 i o

M u n k a -  é s  k ö r n y e z e tv é d e le m 2 — —

S z a k r a j z 5 5 5
A n y a g -  é s  g y á r t á s i é  m e rő t 4 5 2
S z a k m a i  i s m e r e t 5 4 4
G é p ta n i  i s m e r e t 2 2 —
Ü z e m g a z d a s á g t a n — — 2

S z a k m a i  t á r g y a k 18 16 13

E lm é le t  ö s s z e s e n 35 34 29
S z a k m a i  g y a k o r l a t 35 35 40
É v  v é g i g y a k o r l a t 70 70 —

s z e r ű  l e t t ,  a m i  t i s z t á n  e lm é le t i  é s  g y a k o r l a t i  h e t e k  
v á l t á s á t  j e l e n t i .

A szakmunkásképzés személyi feltételei

A z ö n t ő  é s  m in ta k é s z i tő  s z a k m á k  k é p z é s é b e n  
f o g l a l k o z t a t o t t  p e d a g ó g u s o k é s  s z a k e m b e r e k  h á r o m  
t e r ü l e t e n  v é g z ik  n e v e lő - o k ta tó  m u n k á ju k a t .

A z  i s k o lá b a n  a z  elméleti képzést a d ó  p e d a g ó g u s o k  
a  k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g fe le lő e n  fe lső fo k ú  s z a k 
i r á n y ú  é s  p e d a g ó g ia i  v é g z e t t s é g g e l  r e n d e lk e z n e k .  
A z e z e n  a  t e r ü l e t e n  d o lg o z ó k  m e g k ö z e l í t ik ,  i l le tv e  
e lé r ik  a z  e l v á r t  p e d a g ó g ia i  é s  s z a k m a i  s z ín v o n a la t .  
A z o k t a t á s  s z e m p o n t já b ó l  e lő n y ö s  k iv á l a s z tó d á s t  
e l s ő s o r b a n  a  k e d v e z ő b b  a n y a g i  f e l t é te le k  b i z to s í t 
j á k ,  m iv e l  a  s z a k m á ju k h o z  jó l  é r t ő  m ű s z a k i  é r t e l 
m is é g ie k  p e d a g ó g u s k é n t  is  m e g ta lá l j á k  a n y a g i  
s z á m í t á s u k a t .

A gyakorlati oktatás je le n tő s  r é s z é t  k ö z é p f o k ú  
s z a k k é p e s í té s s e l  r e n d e lk e z ő k  l á t j á k  e l ,  e l s ő s o r b a n  
a z  is k o la i  t a n m ű h e ly b e n .  K iv á l a s z t á s u k  és  az  
o k t a t á s i  p á ly á n  t a r t á s u k  e g y re  n e h e z e b b ,  m iv e l 
a z  ü z e m e k b e n ,  e l s ő s o r b a n  az  ip a r i  t e v é k e n y s é g e t  
is  f o ly t a tó  m g ts z - m e l lé k ü z e m e k b e n  k e r e s e t ü k  
e s e t e n k é n t  k é t — h á r o m s z o r o s á v a l  is  m e g h a l a d j a  az  
o k t a t á s i  in té z m é n y  á l t a l  b i z to s í t o t t a t .  A z  e lm ú l t  
é v e k b e n  b e in d u l t  f ő is k o lá i  s z in tű  o k ta tó k é p z é s  
m in d e n  b iz o n n y a l  j a v í t a n i  fo g ja  a  k é p z é s  s z e m é ly i  
f e l t é te le i t .

A  m á s o d ik  é s  h a r m a d i k  é v fo ly a m o n  t a n u l ó k  az  
ü z e m e k b e n  ú g y n e v e z e t t  szórványképzésben v e s z n e k  
r é s z t ,  a  t a n u ló k  f e l n ő t t  s z a k m u n k á s b r ig á d o k b a n  
f o l y t a t j á k  g y a k o r l a t i  m u n k á ju k a t .  A z  i t t  fo ly ó  
k é p z é s  a z  ü z e m i k ö r ü lm é n y e k b e  t ö r t é n ő  b e i l le s z 
k e d é s t  és a  s z a k m u n k á s v iz s g á r a  v a l ó  f e lk é s z ü lé s t  
s z o lg á l ja .  E z  a  k é p z é s  l e g k r i t ik u s a b b  s z a k a s z a ,  
a m e l y e t  s o k  s z u b j e k t í v  és  o b je k t ív  f e l t é t e l  b e fo 
ly á s o l .  A z o k b a n  a z  ü z e m e k b e n ,  a h o l  a  m e g b íz o t t  
s z a k e m b e r e k  t u d a t á b a n  v a n n a k  a  s z a k m u n k á s -  
k é p z é s  f o n to s s á g á n a k ,  s z é p  e r e d m é n y e k e t  é r n e k  el 
a  n e v e lé s ,  a  s z a k m a i  k é p z é s  v o n a t k o z á s á b a n .  E z  a  
m u n k a  a  t a n u ló k  s z a k m a i  e lő m e n e te lé b e n ,  f e g y e l 
m e z e t t s é g é b e n  é s  s z á m o s  m a g a t a r t á s i  je g y é b e n  
o b je k t iv i z á ló d ik .  A  s z a k m á k  je l le g é b ő l  f a k a d ó a n  
a z  e lm é le t i  és  g y a k o r l a t i  s z a k m a i o k t a t á s t  f é r f ia k  
v é g z ik .

A szakmai képzés tárgyi teltételei

A z ö n tő  és m i n ta k é s z í tő  s z a k m á k  t a n t e r v é h e z  
k a p c s o ló d ó  bemutató- és szemléltetőanyagokat 
(d ia f i lm ,  í r á s v e t í t ő  k é p a n y a g a ,  f a l i t á b l á k )  az  
i s k o lá k  s z á m á r a  k ö z p o n t i la g  b i z t o s í t j á k .  E z e k e t  
h á z i la g  k é s z í t e t t  s z e m lé l te tő e s z k ö z ö k  e g é s z í t ik  k i. 
A z  is k o la i  k a b i n e t e k  a d v a  v a n n a k .

A  g y a k o r la t i  a l a p k é p z é s t  n y ú j t ó  ( I .  é v fo ly a m )  
tanműhelyek (C s e p e l  M ű v e k , L K M , G a n z -M á v a g ,  
Ö n tö d e i  V á l la la t )  k ia l a k í t á s a  és f e ls z e r e lé s e  m e g fe 
le lő .

A tanulók tankönyvvel való e llá tása  kielégítő, 
az öntő szakm ában az elsőéves szakm aiism eret- 
könyvet 1975-ben (szerző Bak András), a 
I I - I I I . éves szakm ai ismeretet 1978-ban (szerző 
Takács Károly ) ad tak  ki. A m intakészítő szakmai 
ism eret 1972-ben (szerzők Balogh Sándor és Iski 
Zoltán) jelent meg. A Géptan c. könyv, amelyet 
1973-ban ad tak  ki, nem felel meg a  ta n te rv i köve
telményeknek, a  mintakészítő szakm ai ismeret 
szintén átdolgozásra szorul. (Megjegyzendő, hogy 
általában a 10 évnél régebbi kiadású tankönyvek 
műszakilag e lavultnak  tekinthetők.)

A  t a n k ö n y v e k  í r á s á t  a z  O rs z á g o s  P e d a g ó g ia i  
I n t é z e t  g o n d o z z a ,  a  k i je lö l t  s z e r z ő k  a  M ű sz a k i 
K ö n y v k ia d ó v a l  v a n n a k  jo g v is z o n y b a n .  A  t a n 
k ö n y v e k  í r á s á t  f e le lő s  s z e rk e s z tő  i r á n y í t j a .  Á l ta 
l á b a n  az  i p a r b a n  v a g y  a  s z a k te r ü le t e n  j á r t a s  p e d a 
g ó g u s  s z a k e m b e r e k  k a p n a k  t a n k ö n y v í r á s i  m e g 
b íz á s t .  A  jö v ő b e n  sz e re n c s é s e b b  v o l n a  a z  író i  és 
b í r á ló i  m e g b íz á s o k a t  szé le se b b  a l a p o k r a  h e ly e z n i,  
m ű s z a k ia k b ó l  é s  p e d a g ó g u s o k b ó l  á l l ó  s z e rz ő i és 
b í r á ló i  t e a m e k e t  m e g b íz n i,  ez  s z a v a t o l n á  a z t ,  h o g y  
a  t a n k ö n y v  s z a k m a i  és p e d a g ó g ia i  s z e m p o n tb ó l  
is  m e g fe le lő  le s z .
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A képzésben részt vevő vállalatok és iskolák 
között a kapcsolat á lta láb an  jó. A vállalatok sok 
esetben audiovizuális és m ás szemléltetőeszközök 
beszerzésével, tanulm ányi kirándulások és üzem- 
látogatások lebonyolításával segítik az iskolában 
folyó nevelő-oktató m u n k át, esetenként óraadásra 
üzemi szakembereket biztosítanak.

A tanulók szociális és kulturális lehetőségei
Az ipari tanulók előm enetelüktől függően ösz

töndíjban részesülnek, az ösztöndíjrendszer jelen 
leg átdolgozás alatt van, e zé rt bővebben nem térek  
ki rá. A tanulók a válla latokkal tanulmányi szer 
ződést köthetnek, a harm adikos tanulók szakm un 
kásként foglalkoztathatók és bérezhetők.

A tanulók az iskolai, üzemi vagy kollégiumi 
KISZ-szervezetnek lehetnek tagjai. Elsőéves ko 
rukban az iskolában m űködő ifjúsági szakszer 
vezethez, II-III. éves korukban  pedig az üzemi 
szakszervezethez ta rto zh a tn ak .

Az öntő tanulók jelentős része kollégista.

Összefoglalás

Jelenleg olyan ellentmondással állunk szemben, 
amelynek feloldása nem tű r halasztást : az üzemek 
szakemberigényét sem mennyiségben, sem minő
ségben nem tu d ju k  kielégíteni. H osszú ideje stag 
nál vagy romlik a  tanulm ányi fegyelem, csökken a 
szakma iránti szerete t. Elképesztően nagy a buká 
sok aránya, ebből adódóan nagy a lemorzsolódás 
is.

Némi előbbre lépés van a beiskolázás terén (főleg 
a mintakészítőknél), mennyiségi m utatók  növelé
se után a beiskolázandó tanulók felkészültsége 
iránti elvárások is fokozhatok. Az eddiginél jobban 
ki kell aknázni a belső tartalékokat az üzemekben, 
a tanulókkal foglalkozó, pedagógusalkatú szakem
berek kiválasztásával. Meggyőződésem az, hogy 
ha az iskolák és a  képzésben érdekelt vállalatok 
együttműködését tovább fokozzuk, akkor óvatos 
derűlátással tek in the tünk  az öntő és mintakészitő 
szakmai képzés jövőjébe.

Lehetőségek a nyomásos öntvények m echanikai 
tulajdonságainak és m éretstabilitásának javítására*

Ü K . S I U I N G B K  N Í N I I O  К  oki. k o lió m é rn ü k  
M a g y a r  A l u m ín iu m i p a r i  T rö sz t

A  nyomásos ön tvények  m echan ika i tu la jdonságai 
n a k , hólyagosságának és tágulásának m ódosítása  
az öntési végnyom ásnak, a  fém bevezetés sebességének 
és a sajtolási m aradvány  vastagságának változta tá 
sával. A  nyomásos ö n tvén y ek  méretstabilizáló hőke 
zelése. A z öntési m ód és a z  ötvözök hatása néhán-y 
nyom ásos öntészeti a lum ín ium ötvözet tágulására.

A nyomásos öntvények mechanikai tulajdonságai
nak módosítása az öntési paraméterek változta

tásával

Az 1970-es évek végéig a  szakcikkek kedvelt 
tém ája  volt az öntési param étereknek az ön tvé 
nyek minőségére k ife jte tt h a tása  [1-8]. A Gies
sereiben található éves szakirodalm i áttekintések 
alapján  viszont m egállapítható, hogy az érdeklő 
dés az utóbbi években az ötvözetek tulajdonságai 
felé fordult.

Az öntőgépen beállítható, ké t alapvető öntési 
param éter az öntési végnyomás és a fémbelövés se
bessége. A szakirodalom szerin t az üzemi gyakor
la tban  alkalmazott 40-200 M Pa nyom ástarto 
m ányban az öntési nyom ás növelése 30-40 % -kal 
növeli az öntvény szakítószilárdságát, két-há- 
romszorosára javítja az ü tőm unkát, és egyúttal 
csökkenti a porozitást.

Az öntőszerszám m egvágásában áramló fém 
sebességének növelése a  szokásos 10-70 m/s h a tá 
rokon belül előbb növeli, m a jd  egy optimális érték  
u tán  csökkenti az öntvény szakítószilárdságát, és 
növeli porozitásút. A szakítószilárdság növekedése 
elérheti a 20-30%-ot.

* E l h a n g z o t t  а  V I I .  n y o m á s o s  é s  f é m ö n té s z e t i  n a p o k o n .

Más vizsgálatok szerint a sebesség és a nyomás 
változtatása pozitív vagy negatív hatású is lehet, 
az öntvény szakítószilárdságára a ttó l függően, 
hogy milyen az a d o tt  öntőszerszám megvágásámik 
kialakítása[8].

Az öntési param éterek  jelentőségének számsze
rű  felmérése céljából négy különböző jellegű (rúd
szerű; rúdszerű, tagolt; síklapszerű; síklapszerfi, 
mélyen tagolt) öntvényen vizsgáltuk az öntési 
nyomás és sebesség hatását a m echanikai jellem
zőkre.

Elkészítettük az amerikai ASTM szabványból 
származó és a D IN  szabványban is szereplő, ún. 
C típusú próbapálca kétfészkes öntőszerszámát 
( 1. ábra) [9]. A kísérletsorozatban ezeket a próba 
pálcákat tek in te ttü k  a legegyszerűbb rúdszerű 
öntvényeknek. ID R A  OL 500 S öntőgépen, mul- 
tiplikációkésleltetés nélkül 20-110 m /s között vál
toz ta ttuk  a form atöltés sebességét és 60-120 MPa 
között az öntési végnyomást.

Mint a 2. ábrán lá tha tó , 60 M Pa állandó öntési 
vógnyomáson a sebesség növelésével a  teljes mé
rési tartom ányban arányosan növekedett a sza 
kítószilárdság és a  nyúlás. A szakítószilárdság 
növekedése elérte a  15%-ot, míg a  nyúlásé az 
50%-Qt. A legkisebb, 20 m/s sebességgel a próba- 
páloák nem foly tak  ki tökéletesen, nyúlásukat a 
nagy szórás m ia tt egyértelműen nem  lehetett 
meghatározni. A legnagyobb, 110 m /s sebesség
nél enyhe fémki ve rést észleltünk, és mivel a szab
vány  legfeljebb 0,05 m m  sorját engedélyez a pró 
bapálcán, ezért a további sebességfokozatot nem 
vizsgáltuk.
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1. ábra. N yom áson  öntessél készített próbapálca a beömlő- 
rendszerrel

- . , Fémsebesség
Отел végngomás, bOMPa a megvágájban, НО m/s

fémsebesség a megvágósbanl m/s Öntési végnyomás,MPa
ШЛ-1\

2. ábra. A  fém sebesség  és az öntési végnyom ás hatása a  
szilárdséigra és a n y  úlásra

A legjobb eredm ényeket adó, 110 m/s fémse- 
besség m ellett a  nyomást 90, m ajd  120 M Pa-ra 
fokoztuk. E n n ek  hatására a  szakítószilárdság 
8/5%-kal n ő tt, a  nyúlás viszont lényegében á l 
landó m aradt.

A  p r ó b a p á l e á n á l  b o n y o lu l t a b b ,  d e  v is z o n y la g  
e g y s z e rű  palyakocsiöntvényen ( rú d s z e rű ,  t a g o l t  
ö n tv é n y )  a z  e l le n ő r z ő  m é r é s e k e t  a  m e g re n d e lő  
h o lla n d  S T O R K  c é g  e lő í r á s a i  s z e r in t  v é g e z tü k .

A különböző param éterekkel gyárto tt ön tvé 
nyeket szakítógéppel hajlító igénybevételnek v e 
te ttük  alá, és m értük  a norm ál 1500 N terhelés 
melletti, va lam in t a töréskor bekövetkező m axi 
mális k ihajlást és a törőerőt (3. ábra).

A 10-45 m /s öntési sebességtartományban a tö 
rőerő 6,5% -kal, az öntvény alakváltozó képessége

pedig 35%-kal n ő tt (4. ábra). A felhasználó szá 
m ára fontosabb, 1500 N-hoz tartozó kihajlás 
35 m/s sebességig nem  változott, m ajd  ezután 
kismértékben növekedett. (A kihajlás megenge
d e tt  mértéke egyébként 3 mm, ezt utólagos hőke
zeléssel biztosítottuk.)

Az öntési végnyomás 60-120 MPa k ö zö tti vál 
toztatása — 30 m /s állandó formatöltósi sebesség 
m ellett — mind a  törőerőre, mind a k ihajlásra 
gyakorlatilag h a tás ta lan  maradt. Ezzel szemben 
az öntési m aradvány, az ún. pogácsa vastagsá 
gának változtatása számottevően befolyásolta az

3. ábra. A  pá lyakocsiön tvény ellenőrzése

Ö n tést v é g n y o m á s , 10 M Pel

Ш75ТТ-Р\

4. ábra. A fém sebesség ha tása  a pá lyakocsiön tvény törési 
szilárdságéira és kihajlására
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5. ábra. A z öntési m a ra d vá n y  vastagságának ha tása  a  
p á ly a  kocsiöntvény törési szilá rdságára  és k ih a jlá sá ra

1500 N-hoz tartozó k iha jlást, és kisebb m érték 
ben a  törési erőt és a m axim ális kihajlást is (5. 
ábra). A legkedvezőbb é rté k e t 70 mm-es tö ltő 
kam ra esetén 21 mm pogácsavastagságnál (a tö l 
tőkam ra  átmérőjének 30% -a) kaptuk.

A 6. ábrán az N SZK -exportra készülő, lapszerű 
létraelem látható, ennél a  D IN  4567 szabvány sze 
r in t garantálni kell legalább 4000 N törőerőt.

Az öntvény szilárdságát ad o tt fémösszetételnél 
legnagyobb mértékben az öntési sebesség befolyá 
solja (7. ábra). H a az öntési sebesség legalább 
22 m /s, akkor az öntvény felülete már jó m inő 
ségű, 38 m/s öntési sebesség fe le tt pedig az olvadék 
kilövellését az öntőszerszám osztósíkjában nem  
lehet megakadályozni. A m axim ális öntési sebes 
séghez 11%-kal nagyobb törési szilárdság ta r to 
zik, m in t a sebesség alsó értékéhez. A sebességnö
velés az öntvény alak változó  képességét 23% -kai 
jav ítja .

Ellenőrző
hajlítóerő

\
Támdjztás

I

6. ábra. A  létraelem szilárdsági v izsg á la t

U00 r 22 

Í200

Fémsebesség
Öntési végnyomás, 7!MPa a megvágásban, 33,5 m/s

*

Ï

3600

-j"

3600*- Ä
20 30 iO 60 70 B0 90

Fémsebesség a megvágásban, m/s Öntési végnyomás, MPa
\ a t n - 7i

7. ábra. .4 létraelem  törési szilárdsága és k ih a jlá sa  a férn-
sebesyrg és az öntési végnyomás fü g g vén y éb en

8. ábra. A  kem énység  ellenőrzésének helye az I B M  részére 
készülő  öntvényen
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Az öntési nyom ás 40%-os növelése csak 4% -kal 
növelte a törési szilárdságot, ugyanakkor az az 
öntvény alakváltozó  képességére nem gyakorolt 
k im utatható  h a tást. A nagyobb m értékű nyom ás 
növelésnek h a tá r t szabott az OL 700 S típusú öntő 
gép 7 MN-os záróereje.

A 8. ábrán lá th a tó  bonyolult alakú öntvény az 
IBM részére készül, OL 700 SDG digitális vezér 
lésű öntőgépen. Az ábrán bejelölt részen m ért ke 
ménységgel követtük  a nyomás és sebesség hatását. 
A végnyom ást 50-80 MPa között négy lépcsőben 
változtatva, az öntvény keménysége 100,2 +  0,8 
HB értékű, azaz állandó volt. A sebesség változ 
ta tá sa  ugyanakkor nagym értékben befolyásolta 
az öntvény keménységét és felületi minőségét 
(9. ábra).

Összefoglalóan m egállapítható, hogy a forma
töltés sebessége m ind az egyszerű, mind a bonyo 
lu lt öntvények valam ennyi jellemzőjére h a tás t 
gyakorol, a  bonyolult öntvények felületi minősége 
viszont érzékenyebb a sebességre, m int az egyszerű 
öntvényeké. A sebesség növelésének h a tá rt szab a 
szei'szám é lettartam ával szemben tám aszto tt kö 
vetelm ény: az é le tta rtam  annál jobb,miinél kisebb 
az öntési sebesség. (Egy bonyolult szerszámot az 
optim álisnál 50-80% -kal nagyobb öntési sebesség
gel 3-4 m űszak a la t t  a megvágás közelében tönkre 
lehet tenni!) A nyom ás csak az egyszerű öntvények 
mechanikai jellemzőire fejt ki h a tást, a bonyolul
tabb öntvényeknél kisebb-nagyobb m értékben 
csak a megvágás közelében levő zónákra hat.

Megjegyzendő, hogy az öntési param éterek be 
á llításával a mechanikai jellemzőkben á lta lában  
elérhető 5-15% -os javulás nem nagyobb, m int a 
fém ötvözet összetételének a szabványban megen 
gedett ingadozásából, illetve a  fémkezelés h a tásá 
ból sz á rm a z ó i 10-12%-os eltérés (10. ábra).

A 11. ábrán 0,(5 kg tömegű, 3 mm jellemző fal- 
vastagságú öntvény buborékküszöb-hőmérséklete 
lá tható  az öntési végnyomás függvényében. 86 
M Pa öntési végnyomáson az öntvények m ár a 
szerszámból hólyagosán jö ttek  ki. A diagram 
szerint az ön tvény t az A ponthoz tartozó, 75 M Pa- 
nál kisebb nyomáson célszerű önteni.

A nyomáson kívül még az első fázis úthossza és a 
szerszám levegőzőinek állapota befolyásolja jelen 
tős m értékben a  buborékküszöb-hőmérsékletet.

Az öntési nyom ás növelése azért csökkenti a 
buborékküszöb-hőm érsékletet, m ert a p nyomás 
növekedésével csak arányban csökken a bubo 
rékok egyirányú mérete, ezért egyre fokozódik a 
buborékok m elletti öntvényfalra ható hajlítónyo 
maték.

A nyomásos öntvények méretsíabilizáló hőkezelése

A szákirodalom ban elsősorban a réz- és m ag 
nézium tartalm ú sziluminok öntést követő tág u lá 
sával foglalkoznak [1, 11-16]. Egyes szerzők a 
CuA12 szegregációjának tu la jdonítják  a m éretnö 
vekedést, m ivel az alum ínium nál kb. 10% -kal 
kisebb rácsállandójú réz szegregációja u tán  az 
addig összehúzott alumíniumrács egyensúlyba ke 
rül, azaz k itágu l [11,12, 15]. Ezzel szemben más 
szakcikkek elsősorban a nyomásos öntésre jel-

[B -ü tm

У. ábra. A  fém sebesség b á lá m  a kem énységre én a fe lü le ti 
hiba m ia tt i  selejtre (1  U M -öntvény )

10. ábra. A z  olvasztókem ence egynapos c ik lu sá b a n  öntött 
próbapálcák szakítószilárdsága és n y ú lá s a  

(  ö A lS i8 C u 3 F e )

Onteji vegnyomaip
ШШШ

I I .  ábra. A  buborékküszöb-hőmérséklet az ö n tés i végnyo 
m á s függvényében

12. ábra. A z  ö A lS iS C u 3 F e  ötvözetből ön tö tt öntvények 
maradó hosszváltozása a hőmérséklet és az idő  függvényében  

(L „ = 2 3 0  m m )
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lemző nagy öntcsi nyom ás (40-200 MPa) á lta l oko 
z o tt belső feszültségek megszűnésében lá tják  a 
méretnövekedés m ag y aráza tá t [1, 13, 14, 16].

Megvizsgáltuk az öntési módnak, az ötvözőknek 
és az öntési végnyom ásnak az öntvények tágulá
sára kifejtett hatását. A próbái tálcákon végzett 
mérésekkel m egállapítottuk, hogy az öntvények 
szobahőmérsékleten nem  tágulnak; a folyam at 
150-160°C-on indul meg, és erősen függ a hőm ér 
séklettől. A 12.ábra 3 ,2%  réztartalm ú öAlSi8Cu3Fe 
ötvözetből nyomásos öntéssel készült próbapálcák 
hosszirányú tágulását m u ta tja  170, 230 és 320°C 
hőmérsékleten az idő függvényében. A görbék h a 
sonlóak a diffúziós fo lyam atokat vagy például a 
képlékeny átalakítást követő  újrakristályosodást 
leíró szignoidgörbékhez.

A hasonló jellegű fo lyam atokat leíró Arrhenius- 
egyenlet :

l g * = — £ - + c ,

ahol к a reakció vagy a fo lyam at sebessége,
T  az abszolút hőm érséklet,
A, C állandók.

Egy kiválasztott értékű táguláshoz tartozó id ő t 
(t=\jk)  a lg t és 1 /Т  koordináta-rendszerben á b 
rázolva, elvileg egyenes adódik.

A IS. ábrán az 50 ás 80% -os táguláshoz ta rtozó  
egyenesek láthatók. Az 50% -os tágulás folyam a
t á t  a

l g < =
1433
~~T~

2,57.

a 80%-os tágulás fo ly am atá t pedig a 
, 1 2 8 3
lg t = ~ Y ----- 2 ’53

egyenlet írja le. A két egyenlet — a mérés bizony 
ta lanságát figyelembe véve — általánosan a

a lak ra  hozható.
A különböző hőm érsékleten kapott mérési a d a 

to k a t egy közös AL = í[T(\% f+2,55)] függvény
ként ábrázolva a 14. ábrán lá tható  egységes t á 
gulásgörbe adódik, am elynek töréspontja

T(lg £ + 2 ,5 5 )=  1460

értéknél látható. Ez a lap ján  bármely hőmérsék
lethez hozzárendelhető az a  minimális hőkezelési 
idő, amely az öntvények teljes méretstabilizáeió- 
jához szükséges (15. ábra).

Az öAlSi8Cu3Fe-ből készü lt nyomásos öntvé 
nyeknek az előzőekben le írt tágulása 150-160°C 
kezdő hőmérséklet és 330-360°C buborékküszöb - 
hőmérséklet között já tszódik  le, és nagymértékben 
függ a  hőmérséklettől. P l. 160°C-on mintegy 6,5 
óra, 300°C-on pedig csak egyóra szükséges a m é 
retstabilizációhoz. A buborékküszöb-hőmérséklet 
és az olvadáspont közötti hőm érséklet-tartom ány 
ban egyrészt az öntvényeken megjelennek a felü 
leti gázhólyagok, m ásrészt az öntvény szilárdsá 
gának nagymértékű csökkenése révén a belső gáz- 
hólyagok is szinte akadá ly ta lanu l tágulhatnak az 
öntvény nagyfokú m aradó alakváltozása közben.

14. ábra A z ü A lb tiÿG u 3 Fc ötvözetből készült öntvények  
tágulása a hőm érséklet és az idő függvényében

■йшах
tó . tibrn. A z ön tvények méretstabüizáeiójéihoz szükséges 
•minimális hőkezelési idő a hőmérséklet függvényében

A különböző öntvényeken, beleértve az öAlSil2Cu- 
Fe ötvözetből készült nyomásos öntvényeket is, 
1,5-2,5% közötti lineáris tágulást észleltünk a 
buborékküszöb fö lö tti hőmérsékleten. Mindezek 
alapján az ésszerű méretstabilizáló hőkezelés hő 
mérséklete 200-250°C, időtartam a 3-4 óra.

Az öAlSi8Cu3Fe ötvözetből kokillába ö n tö tt 
próbapálcák, va lam in t az öAlSil2CuFe ötvözetből 
kehillában és nyomásos öntéssel készített próba- 
pálcák egyaránt m integy 0,04%-ot tágultak , azaz 
kb. 1/3-átaz öAlSi8Cu3Fe ötvözetből készült nyo 
másos öntvények 0,10-0,13%-os m éretnövekedé 
sének. A próbapálcák szokásos 60 M Pa öntési vég 
nyomását 90 M Pa-ra, m ajd 120M Pa-ra növeltük. 
A nyomás növelésével nem változott a tágulás an 
n ak  ellenére, hogy a  megnövelt nyomáson a próba-
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pálcák szakítószilárdsága és keménysége nagyobb 
volt, m int 60 M Pa öntési nyomáson.

A tágulás mértéke ugyancsak nem függ attól, 
hogy a  m éretstabilizáló hőkezelés e lő tt az ön t 
vényt hosszabb-rövidebb ideig hevertették-e, hol
o t t  időközben természetes keményedés játszódik le.

Azok az öntvények viszont, am elyeket közvet
lenül az öntés u tán  vízben lehűtöttünk, mintegy 
10% -kal nagyobb m értékben tágultak  a levegőn 
hűtő itekhez viszonyítva. Ez nyilvánvalóan azzal 
m agyarázható, hogy a levegőn h ű tö tt öntvények 
kb. 10%-os méretnövekedése m ár a kilökési hő
m érséklet és a 150°C kritikus tágulási hőmérséklet 
közötti ta rtom ányban , lehűlés közben lejátszódott.

Az öAlSi8Cu3Ee ötvözet alkotói közül csak a réz 
és a  vas befolyásolja a tágulást. A  2,5-4,0% réz 
kism értékben (megközelítőleg 10%-kal) növelte a 
tágulást. A vas csak a  0,6-0,8% tartom ányban 
befolyásolja a  tágulást, az ilyen vastartalm ú önt 
vények tágulása 10-12%-kal nagyobb. A vas tehát 
ugyanabban a koncentráció tartom ányban fejt ki 
érzékelhető ha tást a tágulásra, mint a nyúlásra és a 
szakítószilárdságra.
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Autom atikus berendezések a nyomásos öntvények 
öntéséhez és tisztításához*

P E T E R  B R Ö M E L  m é rn ö k  
V E B  D ru c k g u ss  u n d  K o lb e u w e rk e ,  H a rz g e ro d e

D K  6 2 1 .7 4 .0 4 3 -5 2

A  nyomát,k o s  öntés au tom atizá lásának jelentősége. 
A m eritőadagoló berendezések üzem be helyezésekor 
fe lm erü lt problém ák és ezek m egoldása. A z  öntvény- 
tisz títá s  gépesítésének feltételei, ö n tvén y ek  sorját- 
la n ítá sa  spec iá lis  gépekkel.

Az autom atizálás az utóbbi években az öntő 
ipar minden területén té r t hódított, ezáltal jelen 
tős m unkaerő-m egtakarítást és költségcsökkenést 
eredm ényezett, ugyanakkor az öntvények minő
ségét is jav íto tta . Mindig meg kell ragadni azokat a 
m űszaki lehetőségeket, amelyek a m unkát meg
gyorsítják, s egyben könriyebbé teszik.

A nyomásos öntést m ár régóta kiterjedten hasz 
nálják a  könnyűfém öntvények sorozatgyártására, 
mivel a  könnyű szerkezetekkel energiát lehet meg
takarítan i. A nyomásos öntéshez használt szekun
der ötvözetek előállításához csak a töredéke kell 
annak az energiának, ami a  kohóban gyárto tt 
prim er ötvözetekhez szükséges, m ásrészt a nyom á
sos öntvények nagy részét a járm űipar használja 
fel, s a könnyű szerkezetek közvetlenül befolyá 
solják az üzemanyag-fogyasztást.

Míg a nyomásos öntés alapelve régóta nem v á l 
tozo tt, addig az öntőgépek kiszolgálására számos új 
m echanizm ust vezettek be azzal a céllal, hogy a 
m űveletek autom atizálása révén csökkentsék a 
fizikai m unkát.

Célszerűen az autom atizálást lépésről lépésre 
valósítják meg. A végső cél az, hogy a nyomásos

*Elhangzott a VII. nyomásos és fém öntészeti napokon.

öntvény lehetőleg sorjázottan hagyja el az öntőgép 
területét.

A Német D em okratikus Köztársaság nyomásos 
öntödéinek zömében első lépésként a  folyékony 
alumínium kim érését és öntését autom atizálták. 
E záltal nemcsak racionálisabbá vált a termelés, 
hanem  lényegesen javultak  a nyomásos öntők 
munkakörülményei is. M egállapították például, 
hogy a munkások ún. ta rtós terhelése a 10 MN 
záróerejű nyomásos öntőgépek mellett, amelyeken 
személygépkocsik nagy alkatrészeit gyárto tták , 
meghaladta a  m egengedett ha tárt. Öntési ciklu 
sonként több m int 0 kg fémet öntöttek, és ugyan 
ilyen tömegű öntvény t vettek  ki a szerszámból — 
mindezeket kézzel. Az egyidejű fizikai és hőter 
helés hatására a dolgozók pulzusszáma figyelem- 
reméltóan megnövekedett.

Már az első mechanikus adagolóberendezésekkel 
lényegesen csökkenteni lehetett a dolgozók fizikai 
megterhelését (1. ábra). E zt a meri tő-adagoló be 
rendezést az egyik NDK-beli üzemben fejlesztették 
ki, majd a többi üzem sajá t körülményeihez igazí
to tta , s maga készítette el. M ódosított formában a 
bonyolult kokillaöntvények öntéséhez is beállítot 
ták . A berendezéseid állandó idővezérléssel m űköd 
nek, s az öntőnek az egész műszak a la tt igen egyen 
letes technológiai folyam atot diktálnak. Ez öntés 
technológiai szem pontból igen fontos tényező, 
amely párosulva a  nagyon pontos adagolással, 
lehetővé te tte , hogy a selejt 20%-kal csökkenjen, 
és a  teljesítmény átlagosan 10%-kal nőjön.
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/ .  (íl>ni. M eritôkanahix fé m adagoló

Természetesen az öntés autom atizálásával szük 
ségessé válik a segéd- és mellék műveletek optim á 
lása is, nevezetesen
— a kokillahűtés hatékonyságának növelése, 

az öntődugattyú autom atikus kenése, 
hatékonyabb szerszámbevonó anyag alkalm a 
zása,

— az egészség- és munkavédelm i eszközök tökéle 
tesítése.

A merítő-adagoló berendezések üzembe állításá 
val biztonságtechnikai 'problémák jelentkeznek a 
nyomásos öntőgépek m ellett levő sorjázósajtóknál, 
ahová majdnem minden ön tvény fa jtá t be kell he
lyezni, hogy a beömlőrendszert, a légzőket és a tú l 
folyókat levágják. Eredetileg a m unkamenet a  kö 
vetkező volt. Az öntő a kezelőpultnál állva zárta  a 
szerszámot, folyékony fém et m eríte tt és ö n tö tt a 
tö ltőkam rába, majd m egindította a lövési folya 
m atot. A durvasorjázó sajtó  működése össze van 
kötve a nyomásos öntőgép zárásával, vagyis a 
sajtó  akkor dolgozik, am ikor a munkás a ttó l lega
lább két méter távolságban, a kezelőpultnál ta r 
tózkodik. A dermedési idő a la t t  a dolgozó az előző 
ciklusban ön tö tt öntvényt behelyezi a sorjázósaj
tóba.

A merítő-adagoló berendezés üzembe helyezésé
vel m egváltozott a helyzet. Az öntő csak megin
d ítja  a nyomásos gépet, m ár a védőajtó zárása 
közben — azaz a sorjázási m űvelet kezdete elő tt
— lehetősége van arra, hogy egy öntvényt a sor

jázósajtóba helyezzen, anii balesetveszélyt jelent. 
Ezért a sorjázósajtókat függőlegesen m ozgatott

2. ábra. Védőráccsal ellátott sorjázószer szám

védőráccsal kellett ellátni, ez megakadályozza azt, 
hogy a dolgozó figyelmetlenségből a vágószer
számba nyúljon (2. ábra). A védőrács ugyanakkor 
zár, mint a nyomásos öntőgép védőajtaja, így a 
sorjázási művelet közben a m unkás nem tud a 
s í  )rjázósajtóba nyúlni.

Számos műszaki probléma jelentkezett akkor, 
amikor a 2,4 MN záróerejű nyomásos öntőgépre 
tervezett merítő-adagoló berendezést a 4—10 MN 
záróerejű gépekhez kezdték alkalm azni. Az ada 
golóberendezés félkörös mozgása m ia tt a 4 MN-os 
gépeknél le kellett venni a belövőegységet az álló 
felfogólaphoz rögzítő rudak közül a  felsőt, és a 
hőntartó  kemencét a töltőkam ra helyzetének meg
felelően meg kellett emelni. A ta r tó rú d  helyére 
behelyezett kereszttartó  (3. ábra) azonban nem 
nyú jto tt teljes biztonságot az ellen, hogy a lövés
kor a belövőegység el ne mozduljon.

Egy egyszerű megoldással vissza lehetett állítani 
a gép stabilitását, és egyben a hőn tartó  kemencét 
is vissza lehetett helyezni olyan magasságba, hogy 
az öntő jól rálásson. Az öntőkar (4. ábra), m iután 
befejezte körívm enti mozgását, egy kis hidraulikus 
henger segítségével még vízszintes irányban, a 
töltőkam ra felé is elmozdul. E zálta l az adagoló 
teljes mozgása megoldható a ta r tó k  között. Ez 
különösen a 10 MN-os Triulzi-gépeknél volt jelen
tős, mivel i t t  a merítőkanál körm ozgásával csak 
450 mm-re lehetett megközelíteni a töltőnyílást. 
Megpróbálták m elegített öntőcsatornával beve
zetni a fémet a töltőkam rába, de az oxidzárványok
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5. ábra. A  v ízszin tes m ozgássa l is ellátott fém a d a g o ló  karja  
öntés közben

4. ábra. A fém adagoló karja  a m erítőkanállal 6. ábra. Sorjázóberendezés ön tvény tárra l

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  Ö N T Ö D E  35. é v f o l y a m ,  1984. 11— 12. s z á m 271

3. <ibrn. K ereszttartóval helyettesítették a fe lső  összekötő 
rudat, hogy az adagolókanál a tö ltőkam ra beöntőnyílásához  

fé r jen



m iatt az öntvények minősége egyértelműen rom 
lott. A kiegészítő vízszintes mozgással az ön tőkar 
annyira be tud nyúlni, lmgy a folyékony fémet egy 
rövid tölcséren á t a  tö ltőkam rába lehet önteni 
(5. ábra).

A merítőkanál félgömb alakú, és egész felülete 
tűzi kerámiaréteggel van bevonva. A viszonylag 
érdes kerámiaréteget kaolinos bevonóanyaggal 
látják el, s így sima felü letet nyernek. A kanál 
befogadóképességét úgy állap ítják  meg, hogy az 
adagolandó folyékony fém  legfeljebb 2/3 részéig 
töltse meg. Ezáltal elkerülhető, hogy a folyékony 
fém az adagolókar m ozgásakor -  különösen az 
induláskor és a lefékezéskor — kifreccsenjen. A ke 
rámiabevonatú kanál é le tta rtam a  három m űsza 
kos üzemben 4—8 hónap. Az elektródok, amelyek 
a kanál azonos bemerülését biztosítják — függet
lenül a hőtartó kemencében lévő fémfürdő magas« 
ságától — 3 mm-es, bevonat nélküli hegesztőpál- 
cából készülnek. Az elektródok végén képződő 
alumínium-oxid réteg védelm et nyújt a  kopás 
ellen. Az elektródok é le tta rtam a  átlagosan 2 hónap.

Sok öntödében a tisztítóm űhely van a legke 
vésbé automatizálva. Az i t t  dolgozók nagy fizikai 
igénybevételnek vannak kitéve, és nem kívánatos 
körülmények között dolgoznak. Az öntvénytisz
títás átfogó korszerűsítését gyakran az ak ad á 
lyozza, hogy sokféle az öntvény, és kicsi a darab- 
szám. A reszelővei végzett kézi sorjázás még nem 
minden esetben küszöbölhető ki, de egyre inkább 
háttérbe szorul a megfelelő célgépek és szerszámok 
révén. A korszerű kivágószerszámokkal, illetve 
speciális gépekkel az ön tvények sorjázása ha té 
konnyá tehető. Az is gyakran  megfigyelhető, hogy 
az utólagos megmunkálásra kerülő öntvényeket 
szükségtelen mértékben tisz títják  meg. Az ö n t 
vénytisztításnak mindig összhangban kell lennie 
a későbbi mechanikus megmunkálással.

Az öntvénytisztítás racionalizálásával kapcso 
latban az a tapasztalatunk, hogy csak speciális 
berendezésekkel lehet m unkaidőt m egtakarítani, 
és egyben a m unkakörülm ényeket javítani. A k ü 
lönösen nagy és bonyolult, eltolt osztású, sok 
maggal, kihúzható betétekkel készülő öntvényeket 
a kivágó sorjázás után gyakran  reszelővei, köszö
rűvel vagy maróval kell tisz títan i, ezek a művele 
tek azonban gépesíthetők. E nnek feltételei a  kö
vetkezők :

az öntvény bonyolult a lakú , ezért tisztítása
munkaigényes,

— az éves darabszám nagyobb, mint 75 000,
az üzem rendelkezik olyan részleggel, amely a
gyakorlott technológusok á lta l szerkesztett,
speciális berendezéseket el tu d ja  készíteni.

Az ilyen speciális gépek alapelve a többállom á
sos sorjázás, ahol az egyes állom ásokat megfelelő, 
biztonságosan működő szállítóberendezések kötik 
össze. Az első állomáshoz helyes helyzetben beve 
zetett öntvényeknek a következő állomáshoz a 
szállítóberendezés által m eghatározott helyzetben 
kell érkezniük. Célszerű az öntvényeket tárakkal 
ju tta tn i a  sorjázóberendezéshez (6. ábra). Ez a 
módszer a gyakorlatban jól bevált, és lehetővé 
teszi azt, hogy a sorjázás közvetlenül kapcsolódjon 
az ellenőrzéshez. Az öntödében a durva sörjázá-

7. ábra. Többállomásos sorjázóautomata

son átesett öntvényeket a minőségi ellenőrök a 
vizuális vizsgálat u tán  közvetlenül a sorjázóauto 
m ata tárába helyezik. Az öntvények durva sor
jázása — azaz a beömlőrendszer és a légzők e ltá 
volítása — előfeltétele annak, hogy az öntvények 
tárakba kerüljenek. Ezzel elm arad a minőségi 
ellenőrzéskor, ille tve  az öntvénytisztításkor az 
öntvények letörése, ami főleg a többfészkes szer
számban készülő ap ró  darabok esetében igen mun 
kaigényes.

A 7. ábrán moped hajtóm űházának sorjázóauto 
m atája látható. Az öntvények igen kevés kézi

8. ábra. К erékagyöntvény kerületének sorjázása
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9. ábra. M a n ip u lá to r  y am ely a kerékagyat a m egm unkáló  
helyre emeli

10 . á b ra . H á r o m  á llo m á so n  so r já zó b e re n d e zé s

tisztítás u tán  (ez a  nem elérhető öntvényrészek 
m ia tt szükséges) szállításra készek. A sorjázóauto 
m ata  üzembe állítása elő tt egy öntvényre kb. 3 
perc kézi tisz títás ju to tt, ezt végzi most el a négy 
állomásos autom ata. Az elto lt osztásból eredő, 
illetve a  bonyolult külső kontúrhoz tartozó sorjá t

o ldalt elhelyezett idomkéssel, excenteres emel
tyűvel vágják le. Az au tom ata  üzembe állításával 
a  tisztítási idő mintegy 90% -kal csökkent, ezen 
kívül kevesebb szállítás és hely szükséges, am i néni 
lebecsülendő előny. A tisz títá st végző nők mun 
kája  is lényegesen könnyebbé vált. Fénysorompó 
gondoskodik arról, hogy am ikor az öntvények a 
tárbó l a  szállítóberendezésre jutnak, és közben 
valaki véletlenül odanyúl, baleset ne következ 
zék be.

A kis motorkerékpárok kerékagyának tisz títá 
sára szolgáló berendezés állomásai között görgősor 
a  szállítóberendezés, mivel az agyak körszim m et
rikusak. A tárakból a kerékagyak egy esztergához 
gurulnak, ahol idomkéssel a kerületüket tökélete 
sen sorjátlanítják, és egyidejűleg a kilökő és a mag 
so rjá já t is leforgácsolják (8. ábra). Az innen ki
kerülő öntvények egy m anipulátorba gurulnak, 
ez felemeli a darabokat a  megmunkálási magas
ságba, és egy pozícionáló helyre ju tta tja  (9. ábra). 
A rendezetten beguruló kerékagyakról az osztó
síkban levő sorját idomkéssel távolítják el. Ez a 
tisztítóberendezés is kisebb helyen elfér, m int a 
hagyományos, és sokkal kevesebbet kell az önt
vényeket szállítani.

A 10. ábrán b em uta to tt berendezés kevés m un
kával átalakítható  két különböző járm űalkatrész 
szállításra kész sorjázására. A nyomásos öntőgép
nél durván lesorjázott öntvényeket a  fénysorom 
póval védett feladóhelyen kézzel helyezik a spe
ciális felfogókra, am elyek össze vannak kötve a 
szállítóberendezéssel. A sorjákat három  állomá
son kivágással, vágással, illetve lenyírással távo 
lítják  el. Ezzel az autom atikus berendezéssel a 
tisz títási időt m integy 80%-kal lehetett csök
kenteni. Az utolsó állom ás után — miközben a 
szállításra kész alkatrészek egy szállítólapra po
tyognak — Hzámlálóberendezés regisztrálja a 
darabszám ot.

Valamennyi ism erte te tt berendezést az üzem 
m aga tervezte és kivitelezte. A gépek egyedi hid
raulikus hajtással vannak ellátva, és a bem utato tt 
gazdasági eredmények m ellett azzal is kitűnnek, 
hogy igen megbízhatók.

F o r d í t o t t a :  K ovács László

A C IA T F  tevékenysége

A CIATF 34. tagegyesülete

A z 5 1 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  a lk a lm á b ó l  t a r 
t o t t  k ö z g y ű lé s  —— a  C I A T F  e ln ö k s é g é n e k  j a v a s l a t á r a  —  
e g y h a n g ú  s z a v a z á s s a l  f e l v e t t e  t a g j a i  s o r á b a  a  N ig é r ia i  
Ö n tő k  E g y e s ü l e t é t  ( F o u n d r y m e n  A s s o c ia t io n  o f  N ig e r ia ,  
c im e :  29  I n d u s t r i a l  A v e n u e ,  I l u q e j u ,  L a g o s  S t a t e ,  N ig e 
r i a ) .  A  n ig é r ia i  e g y e s ü le te t  1 9 8 0 . m á r c iu s  2 1 -é n  a l a p í 
t o t t á k ,  t a g j a i n a k  s z á m a  k b .  2 0 0 , é s  f o ly a m a to s a n  b ő v ü l .

N ig é r i a j l 9 8 3 .  é v i  ö n tv é n y t e r m e lé s e  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :
V a s ö n tv é n y  
A c é lö n tv é n y  
N e h é z fé m  ö n t v é n y  
K ö n n y ű f é m  ö n t v é n y

5 0 0 0  t  
2 0 0  t  

2 0 0 0  t  
1500  t

Ö s s z e s e n 8 7 0 0  t

Javaslat új munkabizottság megalakítására

A  K ín a i  N é p k ö z tá r s a s á g  t a g e g y e s ü le t é n e k  k ü l d ö t t 
s é g e  a z  5 1 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  a lk a lm á b ó l  j a 
v a s l a t a  a  r i tk a f ö ld f é m e k  ö n té s z e t i  a lk a lm a z á s á v a l  fo g 
l a lk o z ó  n e m z e tk ö z i  m u n k a b i z o t t s á g  m e g a l a k í t á s á t .  J a 
v a s l a t u k  in d o k lá s á b a n  a  k ö v e tk e z ő k e t  í r t á k :  , ,A  sz á m o s  
o r s z á g b a n  v é g z e t t  k u t a t á s i  é s  f e j le s z té s i  m u n k a  e r e d 
m é n y e k é n t  a z  ö n t ö t t  ö tv ö z e t e k b e n  a  r i tk a f ö ld f é m e k  
a lk a lm a z á s a  e g y á l t a l á b a n  n e m  r i t k a .  A z  ú j  b iz o t ts á g  
c é l j a  a z ,  h o g y  e lő m o z d í t s a  a  r i tk a f ö ld f é m e k  a lk a lm a z á 
s á t ,  a  m ű s z a k i  i s m e r e t e k  é s  t a p a s z t a l a t o k  c s e r é jé t ,  és k ö 
z ö s  e rő f e s z íté s e k re  ö s z tö n ö z z ö n .”

A  f e l a d a to k a t  é s  e z e k  m e g o ld á s á n a k  ü t e m é t  a  k ö 
v e tk e z ő  f o r m á b a n  t e r j e s z t e t t é k  e lő :

I . A  b iz o t t s á g b a n  r é s z t  v e v ő  t a g o r s z á g o k b a n  m e g je 
l e n t  i r o d a lm i  a n y a g  ö s s z e g y ű j té s e  é s k i a d á s a .
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2 . K ifize tés in f o r m a t ív  n é z e t c s e r e  R c k in g b o n , a z  1 0 8 6  
s z e p te m b e r é b e n  t a r t a n d ó ,  a  r i tk a f ö ld f é m e k  f e j l e s z té s é 
v e l  é s  a lk a lm a z á s á v a l  f o g l a lk o z ó  n e m z e tk ö z i  k o n f e r e n 
c i á n  r é s z t  v e v ő k  k ö z ö t t .

3 . A  b iz o tts á g  e lső  t a l á l k o z ó j a  a z  52 . n e m z e tk ö z i  ö n t ő 
k o n g r e s s z u s  a la t t ,  a m e l y b e n  m e g tá r g y a l já k  a  m u n k a -  
p r o g r a m o t  és a z  ü l é s t e r v e t .

4 .  A  b iz o t ts á g  m á s o d ik  t a l á l k o z ó j a  a z  54. n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s  a l a t t ,  a m e l y b e n  .k ic se ré lik  a  k u t a t á s i  
e r e d m é n y e k e t ,  és m e g t á r g y a l j á k  a z  l .s z .  „ R i t k a f ö l d f é 
m e k  a lk a lm a z á s a  a z  ö n t ö t t v a s a k b a n ”  c ím ű  j e l e n t é s t .

5 . A z  56. n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  t a r t a n d ó  
h a r m a d i k  ta lá lk o z ó n  e l l e n ő r z i k  a  b iz o t ts á g  m u n k á j á t ,  
é s  m e g tá r g y a l já k  a  „ R i t k a f ö l d f é m e k  a lk a lm a z á s a  a  f é m 
ö t v ö z e t e k b e n ”  c ím ű  2 .s z .  j e l e n t é s t .

(i. A  n e g y e d ik  t a l á lk o z ó n ,  a m e l y e t  a z  58. n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s  a l k a l m á v a l  k e l l  t a r t a n i ,  m e g tá r g y a l já k  
a  3 . s z . ,  „ R itk a f ö ld f é m e k  a l k a l m a z á s a  a z  a c é l ö n tv é n y e k 
b e n ”  c ím ű  je le n té s t.

7 . A  60. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g r e s s z u s  s o rá n  t a r t a n d ó  
ö t ö d i k  ta lá lk o z ó n  m e g t á r g y a l j á k  a  v ég ső  j e l e n t é s t ,  
a m e l y n e k  c ím e : „ R i t k a f ö l d f é m e k  a lk a lm a z á s a  a z  ö n t ö 
d é k b e n  —  a  je len leg i s z i n t  é s  a  j ö v ő ” .

52. nemzetközi őntőkongresszus

A  C I A T F  m e g b íz á s á b ó l a z  A u s z t r á l i a i  Ö n té s z e t i  I n 
t é z e t  (A u s t ra l ia n  F o u n d r y  I n s t i t u t e )  re n d e z i  m e g  a z  5 2 . 
n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t  M e lb o u rn e -b e n , 198 5 . o k 
t ó b e r  14— 18-án.

A u s z t r á l i á t  s z e re n c sé s  o r s z á g n a k  n e v e z ik  i d ő j á r á s a ,  
t e r m é s z e t i  k incse i, l a k o s a in a k  k is  s z á m a  és a z  o r s z á g  
n a g y  m é r e te i  m ia t t .  A  k o n g r e s s z u s  s z ín h e ly e  a  l i á r o i n 
n i i l l ió s  M elb o u rn e . O k tó b e r  a z  a u s z t r á l i a i  ta v a s z  k e z d e t e ,  
t e h á t  a  te rm é s z e t  v i r á g b a  b o r u l v a  fo g ja  v á rn i  a  r é s z t 
v e v ő k e t .

A z  ö n té s z e t  az  o r s z á g  t ö r t é n e t é v e l  c s a k n e m  e g y k o r ú ,  
m a  i s  d in a m ik u s a n  f e j lő d ik ,  é s  a  le g tö b b  f e j le t t  i p a r i  o r 
s z á g  ö n té s z e té v e l  f e lv e s z i a  v e r s e n y t .  A z o rs z á g  t e r m é 
s z e t i  k in c s e i  (v asé rc , b a u x i t ,  u r á n  é s  sz é n )  az  ip a r  é s  e g y - ' 
b e n  a  k o h á s z a t  g y o rs  f e j l ő d é s é n e k  a la p j a .  A z  ö n t é s z e t  
t e r ü l e t é n  e lső so rb a n  a  j á r m ű i p a r i ,  k ö n n y ű fé m -  é s  k ü 
l ö n ö s e n  a  n y o m á so s  ö n t ö d é k  j e l e n tő s e k .

A  k o n g re s s z u s  a  m á r  m e g s z o k o t t  p r o g r a m o t  k í n á l j a  
e lő a d á s o k k a l ,  b iz o t ts á g i  ü lé s e k k e l ,  ü z e m lá to g a tá s o k k a l ,  
a  v e z e t ő  te s tü le te k  ü lé s e iv e l  é s  k u l t u r á l i s  p r o g r a m o k k a l .

A  k o n g re s s z u s  u tá n  n é g y  t a n u l m á n y ú t  k ö z ü l v á l a s z t 
h a t n a k  a  ré s z tv e v ő k :

B a l l a r a t ,  120 k m -re  M e l b o u r n e - t ő l  (e g y n a p o s ) ,
M e lb o u rn e — S y d n e y  ( b á r ó m n a p o s ) ,
A l ic e  S p rin g s  (n é g y n a p o s ) ,
B a r r i e r  R e e f— M e lb o u rn e  ( n é g y n a p o s ) .
S z á m o s  ö n tö d e  m e g te k in t é s é r e  n y í l ik  le h e tő s é g :  a c é l - ,  

v a s -  é s  f é m ö n tö d é k e t ,  j á r m ű i p a r i  ö n tö d é k e t  j a v a s o ln a k ,  
e z e k  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  g y á r t ó b e r e n d e z é s e k e t  é s e l j á r á 
s o k a t  a lk a lm a z z á k .

Dr. Vörös Á rp á d

A 4. „Környezetvédelem az üiitüiparlmii” 
iiiiinkahizollság ülése

A  m u n k a b iz o t t s á g  a  G I F A  m e g n y i tá s á n a k  n a p j á n ,  
1984 . j ú n i u s  22-én  t a r t o t t a  ü l é s é t  a  N é m e t  Ö n tő k  E g y e -  
s ü l e t é n e k  (V I)G ) s z é k h á z á b a n .  A z  ü lé s e n  a  k ö v e tk e z ő k  
v e t t e k  r é s z t :  F. M . S h a w , a  'm u n k a b i z o t t s á g  e ln ö k e  
( A n g l ia ) ,  / ' .  S igut ( A u s z t r i a ) ,  (1. A nge lov  ( B u lg á r ia ) ,  
L iao  'J'aiqw m  (K ín a i N é p k ö z t á r s a s á g ) ,  Horváth L ászló  
( M a g y a ro r s z á g ) ,  0 . Schneider  ( N S Z K ) ,  II. P . O ra f  
( S v á jc ) ,  I . Svennson  ( S v é d o r s z á g )  é s  L. J . Kozlov (S z o v 
j e t u n i ó ) .  A  h á z ig a z d á k  r é s z é r ő l  m é g  to v á b b i  n é g y  
s z á k e m b e r  v o lt  je le n , k ö z t ü k  W . V oll, a z  e u ró p a i  ö n tö d e i  
k ö r n y e z e tv é d e lm i  b iz o t t s á g  e ln ö k e .

A z  ü l é s t  O. Schneider n y i t o t t a  m e g , a k i  a  75 é v e s  
j u b i l e u m á t  ü n n e p lő  V D G  n e v é b e n  ü d v ö z ö l te  a  m e g je le n 
t e k e t .  A z  ü lé s t  F. M . S h a w  e ln ö k  v e z e t t e  le.

A  b i z o t t s á g  m e g v i ta t t a  a  t á v o l l e v ő  W. B . H uelsen  
(U S A ) á l t a l  ö s s z e á ll í to t t  j a v a s l a t o t  a z  ö n tö d e i  g é p e k  é s  
b e r e n d e z é s e k  egységes g r a f i k u s  s z im b ó l iu m a ir a .  A  
j a v a s l a t t a l  k a p c s o la tb a n  a  b i z o t t s á g  ú g y  fo g la l t  á l l á s t ,  
h o g y  tn e g  k e ll v iz sg á ln i, m i l y e n  le h e tő s é g  v a n  a r r a ,

h o g y  a  s z im b ó lu m o k a t  a  b e r e n d e z é s e k  g y á r t ó iv a l  e l 
f o g a d ta s s á k .

A  m u n k a b i z o t t s á g  v é g le g e s e n  e l f o g a d ta  a  H . P . O raf 
á l t a l  k id o l g o z o t t  6 . sz . j e l e n t é s t  „ A z  ö n tö d e i  h u l l a d é k o k  
e lh e ly e z h e tő s é g i  tu l a jd o n s á g a i”  c ím m e l .  A  j e l e n t é s t  a  
C I A T F  e ln ö k s é g e  e lé  te r j e s z t ik .

A z  e lő z ő  ü lé s e n  e lh a n g z o t t  j a v a s l a t o k k a l  k ie g é s z í t e t t ,  
„ A z  ív k e m e n c é k  e m is s z ió já n a k  c s ö k k e n t é s e ”  c ím ű , 7. 
sz . j e l e n t é s t  a  m u n k a b iz o t t s á g  e l f o g a d ta ,  s m e g b íz ta  az  
e ln ö k ö t ,  h o g y  te r je s s z e  a C I A T F  e ln ö k s é g e  e lé .

A z  u g y a n c s a k  tá v o l le v ő  P . D urston  (D é l-A f r ik a i  
K ö z tá r s a s á g )  j e l e n t é s t e r v e z e t é t  a z  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  
k ö r n y e z e tv é d e lm i  m ű s z e re z é s é rő l  F . M . S h a w  t e r j e s z 
t e t t e  a  b i z o t t s á g  e lé . E b b e n  a  f o r m á b a n  a  m u n k a b i z o t t 
s á g  n e m  f o g a d t a  e l a  j e l e n té s t ,  m i v e l  a z  c s a k  a z  ív k e 
m e n c é k  m ű s z e re z é s é v e l  f o g la lk o z ik .  A  j e l e n t é s t  a  b i 
z o t t s á g  á l t a l  m e g a d o t t  s z e m p o n to k  a l a p j á n  k i  k e l l  e g é 
s z í te n i .

A z  e ln ö k  i s m e r t e t t e  a  C I A T F  e ln ö k s é g é n e k  le v e lé t ,  
a m e ly  f e l s z ó l í t j a  a  m u n k a b i z o t t s á g o t ,  h o g y  a z  e d d ig  k i 
d o lg o z o t t  j e l e n t é s e k e t  e g y s é g e s  a l a k b a n  p u b l ik á l j a .  
A  m u n k a b i z o t t s á g  ú g y  d ö n t ö t t ,  h o g y  m iv e l  a  je le n té s e k  
t á r g y a  ig e n  k ü lö n b ö z ő ,  e lő s z ö r  c s a k  a z  o lv a s z tó k e m e n c é k  
e m is s z ió já r a  v o n a tk o z ó  a n y a g o t  j e l e n t e t i  m e g  k ö n y v  
a la k b a n .  H orvá th  László  e lm o n d ta ,  h o g y  a z  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly  d ö n té s e  é r t e lm é b e n  f o l y a m a t b a n  v a n  v a la 
m e n n y i  j e l e n t é s  m a g y a r  n y e lv e n  v a ló  k i a d á s a .  A  k ö n y v  
e g y  p é l d á n y á t  a  m e g je le n é s  u t á n  m e g k ü ld i  a  m u n k a b i 
z o t t s á g  e ln ö k é n e k .

A  m u n k a b i z o t t s á g  e z u tá n  m e g v i t a t t a  a  to v á b b i  
te e n d ő k e t .  Ú g y  d ö n t ö t t ,  h o g y  f o l y t a t n i - k e l l  a  m é g  b e  
n e m  f e j e z e t t  je l e n té s e k  k id o lg o z á s á t .  1. Svennson  
j a v a s l a t á r a  a  b i z o t t s á g  ú j t é m a k ö r t  f o g a d o t t  e l, a z  ö n 
tö d e i  b a le s e t i  s t a t i s z t i k á k  n e m z e tk ö z i  ö s s z e h a s o n l í tá s á t .  
E n n e k  k o o r d i n á l á s á r a  a  s v é d  k ü l d ö t t  v á l l a lk o z o t t .  
A z  e ln ö k  j a v a s l a t á r a  f e lv e t t é k  a  m u n k a t e r v b e  a  h o m o k 
e lő k é s z ítő k  n e d v e s  l e v á l a s z tó ib a n  ö s s z e g y ű lő  z a g y  fe l 
h a s z n á lá s i  l e h e tő s é g e in e k  v i z s g á l a t á t  is .

W . Voll t á j é k o z t a t t a  a  m u n k a b i z o t t s á g o t  a r r ó l ,  h o g y  
a z  e u r ó p a i  ö n tö d e i  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b i z o t t s á g  a  k ö z e l 
m ú l tb a n  m e g v iz s g á l t a  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i  k i a d á s o k a t ,  
v a la m in t  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b e r e n d e z é s e k  k ö lts é g e in e k  
a z  ö ssz e s  k ö l t s é g e k e n  b e lü li h á n y a d á t .  A z  e r e d m é n y e k e t  
je l e n té s b e n  f o g l a l t á k  ö ssze .

F . S ig u t  t o l m á c s o l t a  a  C I A T F  e ln ö k s é g é n e k  e l is m e 
r é s é t  a  m u n k a b i z o t t s á g  jó  m u n k á j á é r t .

A  b i z o t t s á g  k ö v e tk e z ő  ü lé s e  B i r m in g h a m b a n  198.5. 
j ú n iu s  3 - á n  le s z .

A z  ü lé s t  k ö v e tő e n  a  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  —  W. 
S ie fer  m e g h í v á s á r a  —  m e g t e k i n t e t t é k  a  V D G  in t é z e té t ,  
m a jd  a  G I F A  te r ü l e t é n  k ö z ö s  e b é d e n  v e t t e k  r é s z t .  
E z u t á n  m ó d  n y í l t  a  n e m z e tk ö z i  ö n t é s z e t i  k i á l l í t á s  m e g 
t e k in té s é r e .  A  m u n k a b iz o t t s á g  t a g j a i  r é s z t  v e t t e k  a  
V D G  75 é v e s  j u b i l e u m a  a lk a lm á b ó l  a  k i á l l í t á s  t e r ü le t é n  
r e n d e z e t t  f o g a d á s o n  is.

H orváth László

А г  1.5 „Öntödei homok vizsgálati módszerei” 
munkabizottság ülése

A z ü lé s t  a  G I F A  z á r ó n a p já n ,  1 9 8 4 . j ú n i u s  2 8 -á n  t a r 
t o t t á k .  A  m e g b e s z é lé s e n  a z  O M B K E  k é p v is e le té b e n  
i f j .  Hollóst B é la  (Ö F A G ) é s  D erkán  D énes  (O É Á ) v e t t  
r é s z t .  A z  ü lé s e n  a  n a p i r e n d n e k  m e g f e le lő e n  a  k ö v e tk e z ő  
té m á k  s z e r e p e l t e k  :

A  k o r á b b i  m e g b e s z é lé s e k  a l a p j á n  ö s s z e á l l í t o t t  ír á s o s  
a n y a g  a  s z e in c s é s z e r k e z e t ,  a z  i s z a p  t a r t a l o m ,  a  f a j la g o s  
f e lü le t ,  a  k ö z e p e s  s z e m c s e m é re t  é s  a z  A F S  f in o m s á g i  
s z á m  m e g h a t á r o z á s á r a  te s z  e g y s é g e s  j a v a s l a t o t .  H a s o n 
ló k é p p e n  e g y e z t e t i  a  s z e m c s e a la k r a  v o n ta k o z ó  k v a l i 
t a t í v  m in ő s í t é s t  is . A  b iz o t t s á g  t a g j a i  a z  a n y a g o t  v á l 
t o z t a t á s  n é lk ü l  e l f o g a d tá k .

A  g á z á t e r e s z t ő  k é p e s s é g e t  a  k o r á b b a n  k id o lg o z o t t  
a j á n l á s  s z e r in t  a  r é s z tv e v ő k  a z o n o s  h o m o k m in t á k o n  s a 
j á t  l a b o r a tó r iu m a i k b a n  v iz s g á l t á k .  A z  e r e d m é n y e k  
a r r a  m u t a t n a k ,  h o g y  a  k ö tő a n y a g  n é lk ü l i  —  m in d ö s s z e  
2 %  v íz z e l k e v e r t  —  h o m o k o k b ó l  k é s z í t e t t ,  s z a b v á n y o s  
0  50  x  50  r a m -ев  p r ó b a te s te n  v é g z e t t  m é r é s e k  k ö z ö t t  
j e l e n tő s  e l t é r é s e k  a d ó d ta k .  A  m a g y a r  r é s z tv e v ő k  s z e 
r i n t  a  m ó d s z e r  c s a k  ig e n  f in o m  s z e m c s é jű  h o m o k o k
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v iz s g á l a t á r a  a lk a l m a s ,  a  d u r v á b b  h o m o k o k  a  v iz s g á ló -  
c s ő b e n  h á r o m  ü t é s r e  n e m  b iz to s ,  h o g y  m e g á l ln a k .  A  
b i z o t t s á g  o s z t r á k  t a g j a  u g y a n a k k o r  f e l h í v t a  a  f ig y e lm e t  
a  n e d v e s s é g ta r t a lo m  b e á l l í t á s á n a k  n e h é z s é g e i r e  é s  a z  
e b b ő l  a d ó d ó  e l t é r é s e k  le h e tő s é g é r e .  A  s v é d  m e g b íz o t t  a  
s z á r a z  h o m o k n a k  e  c é l r a  k i f e j l e s z te t t  G F - m ű s z e r r e l  
v é g z e t t  v i z s g á l a t á t  t a r t j a  m e g b íz h a tó n a k .  A  k é rd é s t, 
c s a k  t o v á b b i  r é s z le t e s  v iz s g á la t  d ö n t h e t i  e l .

A  p H - é r t é k  é s  a  s a v f o g y a s z tá s  a z o n o s  h o m o k m in lá -  
k o n  o ly a n  n a g y  e l t é r é s e k e t  m u t a t o t t ,  h o g y  a  b iz o t t s á g  
v é le m é n y e  s z e r in t  e g y é r t e lm ű b b ,  p o n to s a n  é r te lm e z h e tő  
a j á n l á s t  k e l l  k id o lg o z n i .  A z  e l té r é s e k  o k a i  a  p H - m é r ő  
m ű s z e r e k b ő l ,  a z  a l k a l m a z o t t  m ó d s z e r e k b ő l  s z á r m a z n a k .

A  h o m o k o k  v e g y i  ö s s z e té te lé n e k  v i z s g á l a t a  n e m  t a r 
to z ik  s z o r o s a n  a z  ö n t ö d e i  lm in o k v iz s g á la to k h o z .  E n n e k  
e l le n é re  —  m iv e l  j e l e n tő s é g e  n e m  e lh a n y a g o lh a tó  —  
a  b iz o t t s á g  a  t a g o r s z á g o k  e r r e  v o n a tk o z ó  s z a b v á n y a i t  
ö s s z e fo g la l ja ,  é s  m i n d e n  r é s z tv e v ő  s z á m á r a  m e g k ü ld i .

R e n d k ív ü l  é r d e k e s  é s  ta n u l s á g o s  a  s z in te r e z ő d é s  
k e z d e té n e k  m e g h a t á r o z á s a .  B á r m e n n y i r e  f o n to s  is  a  
h o m o k  tű z á l ló s á g a ,  m é g s e m  s ik e r ü l t  a  m a i  n a p ig  p o n 
to s ,  m e g b íz h a tó  m ó d s z e r t  k id o lg o z n i v i z s g á la t á r a .  A  
„ t ű s  m ó d s z e r t ”  m e g b í z h a t a t l a n s á g a ,  s z u b j e k t i v i t á s a  
m i a t t  a  b i z o t t s á g  e g y ö n t e t ű e n  e lv e t e t t e .  A  c s ó n a k o k b ó l

v a ló  k ib o r í t á s  e g y s z e r ű ,  k ö n n y e n  a lk a lm a z h a tó )  m ó d s z e r ,  
d e  r e p r o d u k á l h a t ó s á g á t  m é g  a z o n p s  m i n tá k o n  b iz o n y í 
t a n i  k e ll .  F ash ing  e g é s z e n  ú j  m ó d s z e r  k id o l g o z á s á t  
k e z d e m é n y e z te :  a  s z in te r e z ő d é s t  ín a g k e in é n y s é g - v iz s 
g á ló  k é z i m ű s z e r r e l  ( á l la n d ó  r u g ó te r h e lé s ű  m a r ó f e j  
f o r g a tá s á v a l )  l e h e t n e  v iz s g á ln i .  A  m ó d s z e r t  a  k ö v e tk e z ő  
ü lé s e n  i s m e r t e tn i  f o g j a .

A h o m o k o k n a k  i s m é t e l t e n  m a g a s  h ő m é r S é k le t r é  
h e v í té s e ,  m a jd  l e h ű t é s e  f e l v e t e t t e  —  f ő k é n t  a  t e r m i k u s  
r e g e n e r á lh a tó s á g  s z e m p o n t j á b ó l  —  a z  a p r ó z ó d á s  v iz s 
g á l a t á t .  A  f ü g g e t le n  v iz s g á la to k  b e b iz o n y í to t t á k ,  h o g y  
1300 °C -o n  m é g  2 0 - s z o r i  6 p e rc e s  h ő h a t á s r a  s e m  v á l 
to z ik  m e g  k i m u t a t h a t ó a n  a  s z e m c s e m é re t ,  i l l e t v e  a  
f a j la g o s  f e lü le t ,  íg y  a  v iz s g á la t n a k  a  g y a k o r l a t  s z e m p o n t 
j á b ó l  n in c s  je le n tő s é g e .  E z é r t  a  b iz o t t s á g  e z t  a  v iz s g á 
l a t o t  n e m  a j á n l j a  t a g j a i n a k .

A  m u n k a b i z o t t s á g  k ö v e tk e z ő  ü lé se  —  e l f o g a d v a  az  
o s z t r á k  b iz o t t s á g i  t a g  m e g h ív á s á t  —  B é c s b e n  le sz . 
E z e n  az  ü lé s e n  —  a  m é g  n y i t o t t  k é rd é s e k  t o v á b b i  v i t á j a  
m e l le t t  —  f o g la lk o z n i  f o g n a k  a z z a l  a  p r o b l é m á v a l ,  h o g y  
k id o lg o z b a tó k - e  e s e t l e g , ,  h o m o k  v iz sg á ló  e t a l o n g y a n t á k ” .

H o lló si B éla
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A z Ö n té s t e 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 
s é g e  (C I A T F )  5 1 . ö n tő k o n g r e s s z u s á t  a  P o r t u g á l  Ö n tő k  
E g y e s ü le t e  r e n d e z t e  m e g  1984. j ú n i u s  16 . é s  20 . k ö z ö t t  
L is s z a b o n b a n .  A  k o n g r e s s z u s  s z ín h e ly e  a  C a lo u s te  G u l-  
b e n k ia n  A l a p í t v á n y  v o l t  (  1. ábra).

A  k o n g r e s s z u s  h e ly e  é s  i d ő p o n t j a  m é l t á n  v á l t o t t a  k i  
a  s z a k e m b e r e k  é r d e k lő d é s é t .  A  C I A T F  m á r  1 9 7 5 -b e n  
L is s z a b o n b a n  k í v á n t a  m e g t a r t a n i  a z  a z  é v i  n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s t ,  d e  ez  a z  a k k o r i  f o r r a d a lm i  e s e m é n y e k  
m i a t t  e l m a r a d t .  A z  a  g e s z tu s ,  h o g y  a z  19 8 4 . é v i  k o n g 
r e s s z u s  m e g r e n d e z é s é n e k  jo g á t  L i s s z a b o n  n y e r t e  e l ,  a  
C I A T F  m u n k á j á b a n  a k t í v a n  r é s z t  v e v ő  p o r tu g á l  ö n t ő  
s z a k e m b e r e k  n a g y  e lé g té te le  v o l t .  A  k o n g re s s z u s  i d ő 
p o n t j á n a k  m e g v á l a s z t á s a  p e d ig  ig e n  t a r t a l m a s  é s  h a s z 
n o s  s z a k m a i  p r o g r a m o t  k ín á l t ,  m iv e l  c s a t l a k o z o t t  h o z z á  
a z  ö t é v e n k é n t  r e n d e z e t t  G IF A  n e m z e tk ö z i  ö n té s z e t i  k i 
á l l í t á s .

A  k o n g re s s z u s  s z e r v e z ő i  m o t tó k é n t  a z  „ Ö n té s z e t ,  i n 
fo rm á c ió  és h u m a n i z m u s ”  f o g a lm a k a t  v á l a s z t v a  k if e 
je z é s re  j u t t a t t á k ,  h o g y  a z  e g y re  in k á b b  a u to m a t i z á ló d ó  
t e c h n i k á n a k  a z  e m b e r  f o n to s  ré sze .

A  h e ly s z ín , a  t é m a v á la s z t á s ,  a  t a r t a l m a s  s z a k m a i  
p r o g r a m , a  s z í n v o n a la s  e lő a d á s o k  és n e m  u to l s ó  s o r b a n  
a  k é t  je le n tő s  e s e m é n y  e g y m á s  u t á n i  m e g r e n d e z é s é b ő l  
a d ó d ó  le h e tő s é g e k e t  k e llő e n  m é r le g e lv e , a z  O M B K E  és 
a  h a z a i  v á l l a l a t o k  -—  e lé g g é  n e m  d ic s é r h e tő  m ó d o n  —  
k e llő  s z á m ú  s z a k e m b e r  ré s z  v é te lé t ,  t e t t é k  l e h e tő v é .

P o r tu g á l i a  e ls ő  n a g y o b b  ö n tö d é i  a  m ú l t  s z á z a d  v é g é n  
lé te s ü l te k .  K o r á b b a n  c s a k  k is e b b  ü z e m e k  v o l t a k ,  a h o l  
h a r a n g o t ,  á g y ú t  s t b .  ö n t ö t t e k .  1 9 8 3 -b a n  a  12 4  v a s - ,  a c é l-  
é s  t e m p e r ö n t ö d e  k e r e k e n  6400  d o lg o z ó v a l  70 0 0 0  t  ö n t 
v é n y t  á l l í t o t t  e lő .

A z  é v i k b .  1 0 0  e z e r  t o n n á s  ö ssze s  ö n t v é n y  te r m e lé s b ő l  
50  0 00  t  j u t  a  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s r a ,  15 0 0 0  t  a  
g ö m b r a f i to s  ö n t ö t t v a s r a  é s  a c é lra ,  20  0 0 0  t  p e d ig  a  te m -  
p e r v a s r a .  A  k ö z e l jö v ő b e n  a d já k  á t  r e n d e l t e t é s é n e k  a  
R e n a u l t  ú j  m o t o r ö n t ö d é j é t ,  a m e ly  a z  o r s z á g  ö n t v é n y 
t e r m e lé s é t  k b .  2 0  0 0 0  t o n n á v a l  n ö v e li  m e g . A  L is s z a b o n  
és P o r t o  k ö r n y é k é n  k o n c e n t r á ló d o t t  ö n t ő i p a r  a  t e r m e l é 
s é n e k  k b . 4 0 % - á t  e x p o r t á l j a .

A k ö n n y ű -  é s  n e h é z f é m  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  a z  á l la m i
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t á m o g a t á s t  é lv e z ő  v a s - ,  a c é l-  é s  t e m p o r ö n t ü d é k k e l  
s z e m b e n  k o r s z e rű t le n .  A z  é v i  10— 15 e z e r  t o n n a  fé m -  
ö n t v é n y t  k is  ö n tö d é k b e n  á l l í t j á k  e lő . K iv é t e l t  k é p e z  n é 
h á n y  k o r s z e r ű  n y o m á s o s  ö n tö d e .

A  P o r t u g á l  Ö n tő k  E g y e s ü le t e  19(14 ó ta  t a g j a  a  C I A T F -  
n e k . A z e g y e s ü le tn e k  70 jo g i  é s  130  (!) e g y é n i t a g j a  v a n .  
A  jo g i t a g ö n t ö d é k  P o r t u g á l i a  ö n tv é n y  te r m e lé s é n e k  t ö b b  
m in t  9 0 % - á t  r e p r e z e n tá l j á k .  A z  e g y e s ü le t  r u t i n v i z s g á 
l a to k r a  k é t  l a b o r a tó r iu m o t  t a r t  f e n n ,  e z e k e n  k ív ü l  v a n  
m o zg ó  la b o r a tó r iu m ,  a m e ly  a z  o r s z á g  b á r m e ly ik  ö n t ö 
d é jé b e n  k é p e s  g y o rs  e le m z é s e k  e lv é g z é sé re . 1904  ó t a  j e 
le n ik  m e g  a  F u n d ie a o ,  a z  e g y e s ü le t  s z a k m a i f o l y ó i r a t a .  
A z e g y e s ü le t  t e v é k e n y s é g é n e k  s ú l y p o n t j á t  k é p e z i  a  k é p 
zé s , e n n e k  e lő s e g íté s é re  —  k i f e je z e t t e n  e r r e  a  c é l r a  — - 
P o r tó b a n  ö n tö d é t  t a r t a n a k  f e n n .

A z 5 1 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  a  C I A T F  é s  a  
ta g e g y e s ü le te k  s z e rv e z e ti  é l e t é t  é r in tő  k é t  le g f o n to s a b b  
e s e m é n y  az elnökség ülése é s  a  küldöttközgyűlés v o l t .  A  k é t  
ü lé s e n  a  k ö v e tk e z ő  f o n to s a b b  k é r d é s e k e t  t á r g y a l t á k  
"№ g-

A z in f lá c ió  e lle n é re  —  a  g a z d á lk o d á s ^  s z i g o r í t á s á 
v a l  —  a  C I A T F  p é n z ü g y i h e ly z e te  m e g n y u g ta tó ,  e z é r t  
ta g d í je m e lé s r e  n e m  k e r ü l t  s o r .  F e lv e t ő d ö t t ,  h o g y  k ö n y 
v e k , k ia d v á n y o k  n e m z e tk ö z i  ö s s z e fo g á s s a l v a ló  k i d o l 
g o z á s á v a l  b e v é te lh e z  j u t h a t n a  a  C IA T F . A z  e ln ö k s é g  
v á r j a  a  ta g o r s z á g o k  j a v a s l a t a i t .

A z a la p s z a b á ly b a n  e lő í r t a k n a k  m in d e n b e n  m e g fe le lő  
fe lv é te l i  k é r e lm e t  j u t t a t o t t  e l a  f ő t i t k á r h o z  a  N ig é r i a i  
Ö n tő k  E g y e s ü le te .  A z  e ln ö k s é g  és a  k ü ld ö t tk ö z g y ű lé s  a  
f e lv é te l t  e g y h a n g ú la g  j ó v á h a g y t a ,  íg y  a  C I A T F  t a g 
e g y e s ü le te in e k  s z á m a  3 4 -re  n ő t t .

A z e ln ö k s é g  és a  k ü ld ö t tk ö z g y ű lé s  d ö n té s e  a l a p j á n  a  
k ö v e tk e z ő  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o k  s z ín h e ly e i  a z  
a lá b b ia k  le s z n e k :
5 2 . M e lb o u rn e , 1985 . o k tó b e r  14— 18.
53 . P r á g a ,  1986 .
5 4 . U j-D e lh i ,  1987 . n o v e m b e r  v é g e .
5 5 . M o s z k v a , 1988 . s z e p te m b e r .
5 6 . D ü s s e ld o r f  (G IF A ) , 19 8 9 . jú n iu s .

T o v á b b i  k o n g re s s z u s o k  m e g re n d e z é s é re  j e l e n t k e 
z e t t  :

57 . J a p á n ,
5 8 . L e n g y e lo r s z á g .

K ín a i  j a v a s l a t r a  a  r i t k a f ö ld f é m e k k e l  fo g la lk o z ó  m u n 
k a b iz o t t s á g  a la k u l .

A k ö z g y ű lé s  m e g v á la s z to t t a  a  C I A T F  1985. é v i  t i s z t 
s é g v is e lő i t  :

E ln ö k :  IV. Schaefers  (D ).
A le ln ö k : J .A .  F erreirinha  (P ) .
A  v o l t  e ln ö k ö k  ta n á c s a :

И . M orrogh  (G B ),
F . S ig u t  (A ).

A ta g e g y e s ü le te k  k é p v is e lő i :
N . A lekszandrov  ( f i l l ),
Vörös Á .  (H ) ,
A . A lves  (B R ) ,
M . G randpierre  (F ) .

K in c s t á r n o k :  W. M atejka  ( C í l ) .

A z ü l .  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z ü s  j e l e n t ő s  e r e d m é 
n y e  v o l t  a  r o b o t o k k a l  fo g la lk o z ó  w orkshop, a m e ly e n  a  
F o r d  M o to r  C o , a  L e s t e r  В . K n ig h t  A s s . I n c ,  a  B C IR A , 
a z  I P A ,  a z  I n s t y t u t  O d le w n ic z tw a , a  G e n e r a l  M o to rs  
s z a k e m b e re i  m u t a t t á k  b e  le g ú ja b b  e r e d m é n y e ik e t .  A z  
e lh a n g z o t ta k  a l a p j á n  a  r o b o to k a t  a  f e j l e t t  ip a r r a l  r e n 
d e lk e z ő  o r s z á g o k b a n  a  fo rm a -  és m a g k é s z í t é s ,  a z  ö n té s  
é s  ü r í té s  t e r ü l e t é n  a lk a lm a z z á k  e ls ő s o r b a n .

A k o n g re s s z u s  k ü ld ö t t e i n e k  a lk a lm u k  v o l t  p o r tu g á l  
ö n tö d é k  m e g l á to g a t á s á r u .

A  M etalúrg ica  D uarte  Ferreira a  L i s s z a b o n tó l  130 
k m - re  fe k v ő  T r a m a g a l  v á r o s b a n  1 8 8 1 -b e n  l é t e s ü l t .  1924- 
b e n  P o r t u g á l i á b a n  e l s ő k é n t  v e z e t té k  b e  i t t  a z  a c é l ív -  
k e m e n e é s  o lv a s z t á s á t .  A z  ö n tö d e  a l a p t e r ü l e t e  14 e z e r  
m 2, a  f o g l a lk o z t a to t t a k  s z á m a  1800 fő . A z ö n t ö d e  e l r e n 
d e z é s é t  a  2. ábra  m u t a t j a .

A  le g fe lje b b  8 t o n n á s  a c é lö n tv é n y e k h e z  a  fo ly ék o n y - 
f é m e t e g y  2 5 0 0  é s  e g y  9 5 0  k V A  t e l j e s í t m é n y ű  ív k e m e n 
c é b e n  á l l í t j á k  e lő . A  le g f e lje b b  18 to n n á s  v a s ö n t v é n y e k 
h e z  a z  ö n t ö t t v a s a t  k é t  E q u ib l a s t - t í p u s ú ,  h id e g s z e le s  k u -  
p o ló b a n  ( t e l j e s í t m é n y ü k  e g y e n k é n t  4 ,5  t / h )  o lv a s z t j á k .

A z  a c é l ö n tv é n y e k e t  k é t  p á r ,  800 x  60 0  X 2 0 5 /2 0 5  m in 
e s  s z e k r é n y e k k e l ,  a  v a s ö n tv é n y e k e t  n é g y  p á r ,  800  X 
X 600 X 2 0 5 /2 0 5  é s  8 0 0  X 740  X 2 0 5 /2 0 5  m m - e s  s z e k r é 
n y e k k e l  d o lg o z ó  r á z ó - f o r m á z ó  g é p e n  f o r m á z z á k .  A  g é p i 
f o r m á z á s t  k é z i  f o r m a k é s z í t é s  e g é sz íti k i. A  m a g o k a t  k ü 
lö n b ö z ő  g y á r t m á n y ú  m a g lö v ő  g é p e k e n  á l l í t j á k  e lő  h é j- ,  
c o ld -b o x -  é s v íz ü v e g e s  k e v e ré k e k b ő l .

A z  ö n t v é n y t i s z t í t á s r a  sz e m c se sz ó ró  b e re n d e z é s e k é i  
á l lv á n y o s  és le n g ő k ö s z ö r ű k e t  s tb .  h a s z n á l n a k .

A  Cometna C o m p a n h ia  M etalúrgica N á c ió n á l, S A l iL  
L is s z a b o n b a n  le v ő  v a s -  é s a c é lö n tö d é jé n e k  jo g e lő d jé t  
1 8 9 8 -b a n  a l a p í t o t t á k .  E v e s  fo rg a lm a  1 9 7 3 - b a n  380  m i l 
lió , 1 9 8 3 -b a n  m á r  2 9 4 5  m ill ió  e sc u d o  v o l t  ( 1 5 0  e sc u d o  =  
=  1$). A z  ö n t v é n y e k  j e l e n tő s  ré s z é t  m e g m u n k á lv a ,  a l 
k a t r é s z k é n t  v a g y  k é s z á r  u k é n t  é r t é k e s í t ik .  A z  ö n tv é n y e k  
a n y a g a  a z  ö t v ö z e t l e n t ő l  k e z d v e  az  e r ő s e n  ö tv ö z ö t t i g  
t e r j e d .

A z a c é lö n tö d e  é v i  te r m e lé s e  je le n le g  10  e z e r  t o n n a .  A  
f o ly a m a tb a n  lé v ő  f e j l e s z té s  b e fe je z é sé v e l, 1 9 8 6 -b a n  15 
e z e r  t o n n á t  f o g n a k  g y á r t a n i .  A z  o lv a s z tá s  k é t  1 ,5  to n n á s ,  
к özép fre .к V eneiás in d u k c ió s  k e m e n c é b e n , v a l a m i n t  h á 
r o m  4 to n n á s  é s  e g y  6 t o n n á s  ív k e m e n c é b e n  tö r té n ik .
1 9 8 6 -b a n  a z  o l v a s z t ó m ű v e t  e g y  1,5 t o n n á s ,  k ö z é p f r e k -  
v e n c iá s  é s e g y  6 t o n n á s  ív k e m e n c é v e l  b ő v í t i k .

A z e g y e d i é s k is  s o r o z a t ú  ö n tv é n y e k e t  k é z z e l ,  f u r á n o s  
v a g y  v íz ü v e g e s  h o m o k b a n  fo rm á z z á k . A  h á r o m  g é p i fo r 
m á z ó s o r  k ö z ü l a z  e g y ik  f é la u to m a t ik u s ,  2 0 0 0  t / é v  k a p a 
c i t á s ú ,  a  m á s ik  a u t o m a t i k u s ,  3000 t / é v  k a p a c i t á s ú .  A 
h a r m a d ik  s o r  é v i  2 0 0 0  t  ö n tv é n y  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s .  
A z  5— 100 1 ű r t a r t a l m ú  m a g lö v ő  g é p e k e n  tö b b n y i r e  
c o ld - b o x -e l já r á s s a l  d o lg o z n a k .  A  k é z i m a g k é s z í t é s h e z  
z ö m m e l k é m ia i  k ö t ő a n y a g o t  h a s z n á ln a k .

A z ö n t v é n y t i s z t í t á s r a  n é g y ,  N S Z K -b e li  s z e m c s e s z ó ró  
g é p , a  n o r m a l iz á lá s h o z  n é g y  k e m e n c e  s z o lg á l .  A  s p e c iá 
lis  r e n d e l te té s ű  ö n t v é n y e k  n e m e s íté s é re  is  f e l  v a n n a k  
k é sz ü lv e .

2. ábra. A Metalúrgica Duarte Ferreira öntöde elrendezése
I —  h o m o k -, k é m ia i ,  m e ta l lo g rá f iá i  l a b o r a tó r iu m ,  2 —  s p e k t r o m é te r ,  
3 —  k e re s k e d e lm i é s  te c h n o ló g ia i  o s z tá ly ,  4 •—  ö n tv é n y te r v e z é s ,  5 —  
m i n t a r a k t á r ,  6 —  m in ta k é s z í tó  m ű h e ly ,  7 —  a c é lo lv a s z tó  m ű , 8 —  g é p i 
fo r m á z ó té r  a c é lö n tv é n y e k h e z ,  9 —  m a g p a d ,  10 —  k é z i f o r m á z ó té r ,
I I  —  v a s o lv a s z tó  m ű , 12 —  g é p i f o r m á z ó té r  v a s ö n tv é n y e k h e z ,  13 —  
t i s z t í tó m ű h e ly ,  14 —  h ő k e z e lő  m ű h e ly ,  15 —  k ik é s z í tő m ű l ie ly ,  10 —  
h e g e s z té s ,  j a v í t á s ,  17 —  m in ő s é g e lle n ő rz é s , 18 —- fe s té s ,  19 —  n e m

r o n c s o ló  v iz s g á la to k ,  20 —  k a r b a n t a r t á s

□  14 -E

'| ‘ ГШ И

276 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 35. évfolyam, 1984. 11—12. szám



A  v a s ö n tö d é b e n  k é t  6 t / l i  t e l j e s í t m é n y ű  k u p o ló  s z o l 
g á l t a t j a  a  9 0 0 0  t / é v  ö n tv é n y h e z  s z ü k s é g e s  v a s a t .  A  k é z i 
f o r m á z ó  r é s z le g b e n  t a l a j b a n  és s z e k r é n y b e n  20 t o n n á s  
ö n tv é n y e k e t  is  f o r m á z n a k .  A  g é p i  fo r m á z á s h o z  K ü n k é i  
— W a g n e r  r á z ó - s a j t o l ó  g é p e t  h a s z n á l n a k ,  r e n d e lk e z n e k  
e g y  1 9 " -o s  h o m o k r ö p í t ő v e i  is.

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 t a k  
e l .

1. Szegedi J .  —  V id a  L .  ( H ) :  A  f o ly é k o n y  a c é lo k  ö n té -  
s z e t i  é s  m e t a l l u r g i a i  tu l a jd o n s á g a in a k  j a v í t á s a  ü s t -  
m e ta l lu r g ia i  m ó d s z e r e k k e l
A  m in ő s é g ja v í tó  ü s t m e t a l l u r g i a i  m ó d s z e r e k  k ö z ü l k i s  

k ö l t s é g r á f o r d í t á s s a l  v a ló s í t h a tó  m e g  a  fo ly é k o n y  a c é l  
s e m le g e s  g á z z a l  t ö r t é n ő  á tö b l í t é s e  é s  p o r  a l a k ú  a n y a g o k  
h ó fú v á s a .  A z  e lő a d á s  t á r g y a l t a  a z  ü s t m e t a l l u r g i a i  m ó d 
s z e r e k  m o d e l le z é s é t ,  a  g á z -  és a  p o r b e f ú v á s  h a t á s á r a  k i 
a l a k u ló  c i r k u lá c i ó t ,  a  c ir k u lá c ió  h a t á s á t  a  g á z t a l a n í t á s r a  
é s  a  z á r v á n y t a l a n í t á s r a ,  v a la m in t  a  g á z ö b l í t é s  és a  p o r 
b e f ú v á s  h a t á s á t  a z  a c é l  ö n th e tő s é g é r e .

2 . S u m ih in , V . S z .  (S U ) : E n e r g i a t a k a r é k o s  ö n t ö t t v a s o l 
v a s z tá s  i n d u k c i ó s  k e m e n c é b e n
A z  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s  f e l té te le  a z  in d u k c ió s  k e m e n 

c é b e n  t ö r t é n ő  o l v a s z t á s k o r  a  t e r m o d i n a m i k a i  és k i n e t i 
k a i  f o ly a m a to k  p o n t o s  i s m e re te .  A  k í s é r le t e k  a l a t t  a  f o 
ly é k o n y  f é m  h ő m é r s é k l e t é t  f o l y a m a t o s a n  m é r té k .  A z  
in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  a z  o lv a d é k o t  e le k t r o m á g n e s e s  
m ó d s z e r re l  k e v e r t é k ,  e z z e l a  k e m e n c e  f a j la g o s  t e l j e s í t 
m é n y e  m e g n ő t t ,  a z  o lv a s z tá s i  id ő  és a z  e n e r g i a f e lh a s z n á 
lá s  c s ö k k e n t .

3 . B ech n f, L .  —  S tr á n s k f ,  K .  —  V restai, J .  (C S ): A z  á t 
m e n e t i  é s  a  l e m e z g r a f i t  n ö v e k e d é s i  m o d e l l je  a z  ö n 
t ö t t v a s a k b a n
A z ö n t ö t t v a s a k b a n  a  g r a f i t  k ü lö n b ö z ő  n ö v e k e d é s i  f o r 

m á in a k  v i z s g á l a t á r a  m o d e l lk í s é r l e te k e t  v é g e z te k . F i 
g y e le m m e l  k í s é r t é k  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  
a  g r a f i tc s í r á k  n ö v e k e d é s é t ,  a m e ly e t  k ü lö n b ö z ő  s z e n n y e 
z ő k k e l ,  a d a lé k e le m e k k e l  b e f o ly á s o l t a k .  A  m o d e lle k  l e 
h e tő v é  t e t t é k  a  g y á r t á s i  té n y e z ő k  (a z  ö n t ö t t v a s  és a  m ó 
d o s í tó a n y a g  ö s s z e té te le ,  a  m ó d o s í tó a n y a g  m e n n y is é g e ,  
t ú lh e v í t é s ,  l e h ü lé s i  s e b e s s é g , a  b e t é t a n y a g o k  ö s s z e té te le )  
t e t s z é s  s z e r in t i  v á l t o z t a t á s á t .

4 .S tra n d e , К .  ( D K ) :  A  m ó d o s í tó a n y a g  f a j t á j á n a k ,  
m e n n y is é g é n e k  é s  k é n t a r t a l m á n a k  h a t á s a  e g y  p e r l i 
t e s  ö n t ö t t v a s b ó l  g y á r t o t t  s z e r s z á m  k o p á s i  t u l a j d o n 
s á g a i r a
A h a g y o m á n y o s  v iz s g á la to k k a l  a z o n o s  m in ő s é g ű n e k  

tű n ő  ö n tv é n y e k  is  e l t é r ő  é l e t t a r t a r n ú a k  le h e tn e k .  A s z ö 
v e t  k is  v á l to z á s a i  is  b e f o ly á s o lh a t j á k  a z  ö n tv é n y e k  m e g -  
m u n k á l h a tó s á g á t .  A  k ü lö n b s é g e k  v is s z a v e z e th e tő k  a  
p e r l i t  f i n o m s á g á r a ,  a  n e m f é m e s  z á r v á n y o k  m e n n y is é g é r e  
é s ö s s z e té te lé r e ,  a z  o lv a s z tá s v e z e té s r e .  A  k ís é r le te k  s o r á n  
m e g h a tá r o z t á k  a  S u p e r s e e d  és C a S i m ó d o s í tó a n y a g o k  
ö s s z e té te lé n e k ,  m e n n y is é g é n e k  é s  k é n t a r t a l m á n a k  h a t á 
s á t  e g y  s z e r s z á m ö n t v é n y  k o p á s i  t u l a jd o n s á g a i r a .

5. Lino T a i-q u a n  (C N ) :  P o r l e v á l a s z t á s  a z  ü r í tő r á c s o k 
n á l ,  v a l a m i n t  a  n a g y n y o m á s ú  v íz  v is s z a n y e ré s e  k is  
s o r o z a to k a t  g y á r t ó  ö n tö d é k  v íz s u g a r a s  t i s z t í t ó b e r e n 
d e z é s e ib e n
A fé lig  z á r t  e l s z ív ó e r n y ő v e l  e l l á t o t t  ü r í tő r á c s ,  v a l a 

m i n t  a  n a g y n y o m á s ú  v iz e t  v is s z a n y e r ő  r e n d s z e r  ig e n  
a lk a lm a s  a  k is  s o r o z a t ú  ö n t v é n y e k e t  g y á r t ó  ö n tö d é k  
s z á m á r a .  A  fé l ig  z á r t  e ls z ív ó e r n y ő  e g y s z e r ű e n  k e z e lh e tő ,  
k ö n n y e n  k a r b a n t a r t h a t ó ,  n a g y  t e l j e s í t m é n y ű ,  és k ic s i  a  
b e ru h á z á s i  k ö l t s é g e .  A  m u n k a t é r b e n  a  p o r t a r t a lo m  c s u 
p á n  1,6 m g / m 3- r e í  h a l a d j a  m e g  a  c s a r n o k b a n  m é r t  p o r 
k o n c e n t r á c ió t .  A  v íz  v is s z a n y e rő  r e n d s z e r  ó r á n k é n t  6 m 3 
v iz e t  tu d  f e ld o lg o z n i ,  t e l j e s í tm é n y e  6 ,5  k W , a  2 2 0 0 —  
3 7 0 0  m g/1  v íz s z e n n y e z ő d é s  1 m g / l - r e  c s ö k k e n t h e tő .

6 . Owadano, T .  —  K ish ita ke , K .  ( J )  : A  k i f á r a d á s i  r e p e 
d é s e k  n ö v e k e d é s e  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  k ü lö n b ö z ő  p e r l i t t a r t a l m ú  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a 

s a k b a n  a  r e p e d é s  n ö v e k e d é s i  s e b e s s é g é t  n é h á n y  a c é l é 
v a l  h a s o n l í t o t t á k  ö s s z e  a  f e s z ü l t s é g in t e n z i t á s  a m p l i t ú 
d ó j a  f ü g g v é n y é b e n .  A  p e r l i t  m e n n y is é g é n e k  v á l t o z t a t á s a  
j e le n tő s e n  b e f o l y á s o l t a  a  r e p e d é s  n ö v e k e d é s é n e k  s e b e s 
s é g é t .  A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s a k  r e p e d é s é n e k  n ö v e k e 
d é s i  s e b e s s é g e  n a g y o b b  v o l t ,  m i n t  a z  a z o n o s  s z i l íc iu m -  
é s  p e r l i t t a r t a l m ú  a c é lo k é .

7. Louvo, A .  —  R a n ta la , T .  —  R a u ta , V . ( S F ) :  A z ö n t ö t t

á l l a p o tú  s á r g a r é z  m ik r o s z ö v e té n e k  v á l t o z á s a ,  e n n e k  
e lle n ő rz é s e  m i k r o s z á m í t ó g é p  se g ítsé g é v e l 
A z  e g y i r á n y ú  d e r m e d é s s e l  k r i s t á ly o s o d o t t  s á r g a r é z  

k o k i l la ö n tv é n y e k  s z ö v e t é t  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n  d i f f e r e n 
c iá l is  t e r m ik u s  a n a l í z i s s e l ,  k o r ró z ió s  v iz s g á la t o k k a l  és 
m e ta l lo g r á f i á i  m ó d s z e r e k k e l  v iz s g á ltá k . A z  e lm é le t i  és 
g y a k o r l a t i  e r e d m é n y e k  le h e t ő v é  t e t t é k  e g y  s z á m í t ó g é 
p e s  e l j á r á s  k id o lg o z á s á t ,  a m e l y  a z  ö n t ö t t  á l l a p o t ú  s z ö v e t  
ö s s z e té te lé n e k  k i a l a k í t á s á h o z  n y ú j t  s e g í ts é g e t .

8 . F  idős, H . (S A ): T é r f o g a tv á l to z á s o k  a  g ö m b g r a f i t o s  
ö n t ö t t v a s  d e r m e d é s e  s o r á n
M e g v iz s g á ltá k  a  k ü lö n b ö z ő  k a r b o n ö g y e n é r té k ű  g ö m b 

g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a k  f o ly é k o n y  á l l a p o tb a n  v é g b e m e n ő  
z s u g o r o d á s é t  é s  a z  e z t  k ö v e t ő  d u z z a d á s t  a z  e u t e k t i k u s  
h ő m é r s é k le t  t a r t o m á n y á b a n .  A  v iz s g á la to k  e r e d m é n y e  
s z e r in t  a  z s u g o r o d á s  s e b e s s é g e  n a g y o b b , m i n t  a  t é r f o g a t 
n ö v e k e d é s é .  F ő le g  a  h i p o e u t e k t i k u s  ö s s z e té te lű  ö n t ö t t 
v a s a k  e u te k t ik u s  d u z z a d á s a  f o ly ta tó d ik  s z i l á r d  á l l a p o t 
b a n  is.

9 . Fosbinder, L . L  —  S a u e r , S .  A . (U S A ): A  J o h n  D e e re  
v á l l a la t  e r e d m é n y e i  a z  á tm e n e t i  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  
g y á r t á s á b a n
A  h a g y o m á n y o s  ö n t ö t t v a s s a 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  n ö v e k e d é s e  id ő s z e rű v é  t e t t e  a  n a g y o b b  
ig é n y e k e t  k ie lé g ítő  á t m e n e t i  g ra f i to s  v a s ö n t v é n y e k  
g y á r t á s é t .  A z  e lő a d á s  b e s z á m o l t  a z o k ró l a  k ís é r le t e k r ő l ,  
a m e ly e k  e r e d m é n y e k é n t  a z  ö n tö d e  b e v e z e t t e  a  jó  m in ő 
s é g ű ,  m e g n ö v e l t  s z i l á r d s á g ú  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á t .

10. B akó K .  —  N a g y  K .  ( H ) :  J a v a s l a to k  a z  ö n t ö t t v a s  
v a s ú t i  f é k tu s k ó k  f e l h a s z n á l á s i  t u l a jd o n s á g a in a k  j a v í 
t á s á r a
A  v a s ú t i  j á r m ü v e k  f é k e z é s e k o r  a z  ö n t ö t t v a s  f é k tu s k ó k  

é s  a z  a c é lk e ré k  k ö z ö t t  b o n y o l u l t  f o ly a m a to k  z a j l a n a k  le . 
A  r e n d s z e r  f e lh e v ü l,  a  h ő m é r s é k le t  e lé ri, e s e t e n k é n t  m e g 
h a l a d j a  a  80 0 — 90 0  ° C - o t .  A  m eg fe le lő  f é k e z é s i  t u l a j d o n 
s á g o k  b iz to s í t á s á r a  a z  ö n t ö t t v a s  f é k tu s k ó k n a k  m e g fe le lő  
ö s s z e té te lű n e k *  i l le tv e  s z ö v e t ű n e k  k e ll l e n n i ö k .  A z  e lő 
a d á s  a  j a v í t o t t  f e l h a s z n á l á s i  tu l a jd o n s á g o k  k i a l a k í t á s á 
r a  te s z  j a v a s l a t o k a t .

11. Barbosa, M . A .  (P ): A  s z ü r k e ö n tö t t v a s  k o r r o d á ló -  
d á s á n a k  m e g a k a d á ly o z á s a
A z ö n t ö t t v a s  —  m á s  f é m e k k e l  ö s s z e h a s o n l í tv a  —  a  

k o r r ó z ió  s z e m p o n t j á b ó l  k e d v e z ő  tu l a jd o n s á g ú .  H a  a z o n 
b a n  e g y  z á r t  h ű tő r e n d s z e r b e n  v iz s g á lju k  a z  ö n t ö t t v a s  
k o r r o d á ló d á s á t ,  a k k o r  n e m k ív á n a to s  j e l e n s é g e k  a l a k u l 
h a t n a k  k i. A k í s é r le t e k  s o r á n  m e g h a t á r o z t á k  a z o k a t  a  
f o ly a d é k o k a t ,  a m e l y e k  e lő s e g í t ik  a  k e d v e z ő  k o r ró z ió s  
tu la jd o n s á g o k  k i a l a k u l á s á t .

12. Hiincr, K. K. —  B a lik ta y , S .  (П ): A z a lu m ín i u m m a l  
v a ló  d e z o x id á c ió  a z  a c é lö n tv é n y e k b e n
A k ís é r le te k  a l a p v e t ő  c é lk i tű z é s e  a z  v o l t ,  h o g y  m e g 

á l l a p í t s á k ,  a z  a lu m ín i u m  ré s z b e n i k iv á l a s z t á s á v a l  le h e 
tő s é g  v a n -e  a z  a l u m ín i u m - n i t r i d  o k o z ta , p r im e r s z e m c s e -  
h a t á r m e n t i  tö r é s e k  g y a k o r i s á g á n a k  c s ö k k e n t é s é r e .  A 
f e lh a s z n á l t  d e z o x id á ló a n y a g o k  t i t á n ,  c i r k ó n iu m  és k ü 
lö n b ö z ő  r i tk a f ö ld f é m e k  v o l t a k .  A z e lő a d á s  ré s z le te s e n  
t á r g y a l t a  a  k ü lö n b ö z ő  m in ő s é g ű  és k ü lö n b ö z ő  m e n n y is é 
g e k b e n  a d a g o l t  d e z o x id á ló a n y a g o k  h a t á s á t .

13. Fourct, J . - Í j . ( F )  : K g y  ö n tö d e  k o r s z e r ű s í t é s é n e k  e l 
v e i
N a p ja in k  g a z d a s á g i  h e ly z e té b e n  e g y re  n e h e z e b b  f e la 

d a t o k  h á r u l n a k  a z  ö n t ö d é k r e .  H a  i ly e n  ö s s z e f ü g g é s e k 
b e n  t e k i n t j ü k  á t  e g y  ö n t ö d e  k o rs z e rű s í té s i  t e r v e i t ,  a k k o r  
a  m e g lé v ő  g y á r t ó e s z k ö z ö k r e  k e ll a  t e r v e t  é p í t e n i  ú g y , 
h o g y  a  k o r s z e r ű s í té s  g a z d a s á g o s  leg y en .

14. Bellocci, R .  •—- L agarde , Y .  (F ) :  A z  F M - e l j á r á s  —  ú j 
e l j á r á s  v a s -  é s  a c é l ö n tv ó n y e k  g y á r t á s á r a
A  v e z é re l t  n y o m á s s a l  t ö r t é n ő  ö n té s t  a  n a g y  o lv a d á s 

p o n t ú  fé m e k  (v a s , a c é l ,  k ü lö n b ö z ő  ö tv ö z e t e k )  ö n té s é re  
f e j le s z te t t é k  k i. A z  F M - e l j á r á s  le h e tő v é  t e s z i  a  p o n to s ,  
r e p r o d u k á lh a t ó  ö n t v é n y g y á r t á s t ,  a  g y o r s  f o r m a tö l t é s t .  
A z  a la c s o n y  ö n té s i  h ő m é r s é k l e t  k e v é sb é  v e s z i  ig é n y b e  a  
f o r m á t  és a  m a g o k a t ,  é s  le h e tő s é g  v a n  ig e n  v é k o n y  fa lú , 
b o n y o lu l t  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a .

16. R iposan , I .  —  C ardenas, E . —  S o fro n i, L .  —  Toboc, 
P . —  Chisam era, M .  (R Ó )  : A z ö n t ö t t v a s  m ó d o s í t á s a  
a  Y -e ljá r á s s a l  g y á r t o t t  f o r m á k b a n  
A z  e lő a d á s  e lső  r é s z e  á t t e k i n t e t t e  a  v á k u m o s  f o r m á z ó 

e l j á r á s  h e ly z e té t  R o m á n i á b a n .  A  m á s o d ik  r é s z  a  g ö m b -
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é s  á tm e n e t i  g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  g y á r t á s a k o r  s z ü k s é 
g e s  m ó d o s ítá s  k i f e j le s z té s é v e l  f o g la lk o z o t t ,  a m e l y n e k  
e r e d m é n y e k é n t  k ü lö n b ö z ő  f a lv a s ta g s á g ú ,  b o n y o lu l t s á g ú  
ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  v á l ik  l e h e t ő v é .

1 6 . K atavic, I .  (Y U ) N ö v e l t  ü t ő  m u n k á jú ,  k o p á s á l ló  f e 
h é r  v a s ö n tv é n y
A  k o p á s á l ló , fe h é re n  d e r m e d t  v a s ö n tv é n y e k  a n y a g á 

n a k  m e g v á la s z tá s a k o r  a  k o p á s á l ló s á g  és a  s z ív ó s s á g  
j á t s s z a  a  d ö n tő  s z e r e p e t .  A  le g k e d v e z ő b b  ö s s z e té te lű  
v a s ö tv ö z e te k  v a n á d iu m o t  t a r t a l m a z n a k ,  a la p s z ö v e tü k  
a u s z t e n i t e s .  M eg fe le lő  m i n ő s é g e t  b iz to s í t  a  k r ó m m a l  
ö t v ö z ö t t ,  k is  k a r b o n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s ,  a m e ly  m ó d o 
s í t o t t  k a r b id o k a t  t a r t a l m a z .

17. O nufriev, I .  A .  —  Szerebrjakov, V . V . —  K isze lev ,
L . 7 .  (S U ): A  F i r a m - e l j á r á s  ip a r i  h a s z n o s í tá s a  é s  t u 
d o m á n y o s  fe j le sz té se
A  F i r a m - e l já r á s  lé n y e g e , h o g y  a  v a s -  é s s z ín e s f é m ö t 

v ö z e te k e t  a z  ö n tő f o r m á b a n  n a g y  s z i lá rd s á g ú , t ű z á l l ó  
s z ű r ő v e l  s z ű r ik . A z e lő a d á s  a  F i r a m - e l j á r á s  h a s z n o s í t á 
s á t ,  é s  a z  e lm ú l t  n y o lc  é v b e n  v é g r e h a j to t t  f e j le s z té s i  
e r e d m é n y e k e t  f o g la l ta  ö s s z e .

18 . Wachelko, T . •—  N o w a k, A .  —— S o iásk i, M . S .  ( P L )  : 
A  k is  h ő m é r s é k le te n  f e l h a s z n á l t ,  m a n g á n  t a r t a l m ú  
a c é lö n tv é n y e k  ö s s z e té te lé n e k  és h ő k e z e lé s é n e k  o p t i 
m a l iz á lá s a
A  m a n g á n n a l  ö tv ö z ö t t  a c é l ö n tv é n y e k  k is  h ő m é r s é k 

l e t e n  t a n ú s í t o t t  t u l a j d o n s á g a i t  a  k a r b o n -  é s m a n g á n t a r 
t a l o m m a l ,  v a la m in t  v a n á d i u m m a l  és n ió b iu m m a l v a ló  
m ik ro ö tv ö z é s s e l  o p t i m a l i z á l n i  l e h e t .  A z ö n tv é n y  n a g y  
n y ú l á s h a t á r ú ,  é s  jó  a z  ü t ő m u n k á j a  —60 °C -o n  is .

19 . M erlana, 11. —  P asto r in i, V . ( I ) :  A  m á s o d la g o s  a l u 
m ín iu m ö tv ö z e te k  e lő n y e i ,  h á t r á n y a i  és f e lh a s z n á lá s i  
le h e tő s é g e i  a  j á r m ű i p a r i  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á b a n  
A  já r m ű ip a r i  ö n tv é n y e k  k ö z ü l  fő le g  a  h e n g e r f e je k e t ,

f o r g a t ty ú h á z a k a t ,  s z í v ó c s o n k o k a t  s t b .  g y á r t j á k  m á s o d 
la g o s  A lS iC u M g  ö tv ö z e tb ő l .  E z e k n e k  a z  ö tv ö z e t e k n e k  a  
t u l a jd o n s á g a i t  a  s z e n n y e z ő t a r t a lo m ,  a  fo ly é k o n y  f é m  
k ik é s z í té s e  és a  h ő k e z e lé s i  t e c h n o ló g ia  f ü g g v é n y é b e n  
v iz s g á l t á k .

2 0 . Partéra, J .  —  P lana , F .  —  Lopez-Soler, A .  ( E ) :  
L a b o r a tó r iu m i  v iz s g á la to k  a z  ü z e m i f o r m á z ó h o m o k 
r e n d s z e r e k b e n  a d ó d ó  p r o b l é m á k  m e g o ld á s á r a
A  k ö r fo rg ó  fo r m á z ó h o m o k - r e n d s z e r e k  l a b o r a tó r iu m i  

s z im u lá lá s a  a lk a lm a s  a  h o m o k b ó l  a d ó d ó  p r o b l é m á k  
m e g o ld á s á r a .  A  m i n tá k  v i z s g á l a t á r a  a  D T A -K  a  r ö n t -  
g e n d i f f r a k t o m e t r iá t ,  a  p á s z t á z ó  e le k t r o m ik r o s z k ó p o t  
é s  a  r ö n tg e n s u g a r a k  d i s z p e r z iv  e n e r g i á já n a k  a n a l í z i s é t  
h a s z n á l t á k .

2 1 . Leidei, D. »V. (U S A ) : H o m o k r e g e n e r á lá s  —  l e h e t ő 
s é g e k  és k o r lá to k
A n n a k  e lle n é re , h o g y  a  h o in o k r e g e n e r á l á s t  a z  ö n t ö 

d é k  é v e k  ó ta  e l t e r j e d te n  a lk a l m a z z á k ,  m ég  a  k ö z e lm ú l t 
b a n  is  s z in te  m e g o ld h a ta t l a n  f e l a d a t o t  j e l e n t e t t  a  s z e r 
v e s  k ö té s ű  m a g m a r a d v á n y o k a t  ta r t a lm a z ó ,  b e n to n i t -  
k ö té s f i  to r m á z ó k e v e r é k  h a s z n o s í t á s a .  A f e l a d a to t  a  h o 
m o k  h ő k e z e lé sé v e l, i l le tv e  a z  e z t  k ö v e tő  m e c h a n ik u s  
k e v e ré s s e l  o ld o t tá k  m eg .

2 2 . Storch, , / .  К. IF . —  Jö rn , A .  ( N I , ) :  K gy h o l la n d  f é m 
ö n tö d e  s z e m b e n é z  a  jö v ő  k ö v e te lm é n y e iv e l  
N a p ja in k  g a z d a s á g i  n e h é z s é g e i t  fő leg  a  k is  é s  k ö 

z e p e s  m é r e tű  ö n tö d é k  é r z ik  m e g .  A z  e lő a d á s  a. K a d e -  
m a k e r s  ' G ie te r i j  p é ld á j á n  f o g l a l t a  ö ssz e  a  m e g o ld á s  l e 
h e tő s é g e i t .

2 3 . Sym oens, 11. —  K rakow , 11. —  Vanhoutte, G. ( B ) :  
A  s z á m í t á s te c h n ik a  a l k a l m a z á s a  a z  a c é lö n tö d e  a d a g -  
ö s s z e á l l í tá s á n a k  o p t i m a l iz á l á s á h o z
E g y  a c é lö n tő d é b e n  —  a m e l y  k o p á s á l ló ,  h ő á lló , r o z s 

d a -  és sav á llé ) a c é l ö n tv é n y e k e t  g y á r t  —  a z  o lv a s z tó k e 
m en cé k  fé m e s  b e t é t j é t  s z á m ító g é p p e l  á l l í t j á k  ö ssze . A 
k ö z p o n ti  s z á m í t ó g é p e t  32 f e lh a s z n á ló , k ö z ö t t ü k  az  o l 
v a s z tó m ű  a lk a l n  ía z z a .

24 . Svensson, I .  (S ) :  A  t i s z t í t ó m ű h e ly e k  g é p e s í té s e  és 
a u to m a t i z á l á s a  a  te r m e lé k e n y s é g  n ö v e lé s e  é s  a  jo b b  
m u n k a h e ly i  k ö r n y e z e t  k ia l a k í t á s a  é r d e k é b e n
M ivel a  h a g y o m á n y o s  ö n tv é n y t i s z t í t á s  m u n k a e r ő -  és 

é sz k ö z ig é n y e s  é s  s z e n n y e z i  a  k ö r n y e z e t e t ,  t o v á b b i  e rő 
fe s z íté se k re  v a n  s z ü k s é g  a z  ö n t v é n y t i s z t í t á s  f e j le s z té s é 
re . A z e lő a d á s  b e s z á m o l t  a z  e z e n  a  t e r ü l e t e n  e l é r t  e r e d 
m é n y e k rő l. V á r h a t ó ,  h o g y  a  r o b o t o k a t  e g y r e  t ö b b  sv é d  
ö n tö d e  a lk a l m a z n i  fo g ja ,

25. Wright, B . J .  (G B ) :  A z ö n t v é n y t i s z t í t á s  é s  -k ik é 
sz íté s  je le n le g i  g y a k o r l a t a  A n g liá b a n
A  B r i t  Ö n tő k  S z ö v e ts é g e  e lh a t á r o z t a ,  h o g y  a z  ö n t 

v é n y t i s z t í t á s s a l  é s  -k ik é s z íté s s e l k a p c s o la to s  h e ly z e t  fe l 
m é ré sé re  m u n k a b i z o t t s á g o t  a la k í t .  A z  e lő a d á s  b e s z á 
m o l t  a  v iz s g á la t  e r e d m é n y e ir ő l ,  i l le tv e  a z  a z o k  a la p já n  
e lh a t á r o z o t t  f e j l e s z té s i  e lk é p z e lé s e k rő l.

26. Sztam enoy, V .  (B G ) :  A  s z ü r k e ö n tö t t v a s  p o r o z i tá s a  
A B o lg á r  Ö n t é s z e t i  I n t é z e tb e n  k id o l g o z o t t  m ó d s z e r 

r e l  k ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű ,  h ip o e u te k t ik u s  le m e z g r a f i to s  
ö n tö t tv a s a k  p o r o z i t á s r a  v a ló  h a j l a m á t  v iz s g á l t á k .  A z 
ö n tö t tv a s  n é h á n y  tu l a jd o n s á g a  ( s z ö v e t ,  s z i l á r d s á g ,  s ű 
rű sé g ) és a  p o r o z i t á s  k ö z ö t t  ö s s z e fü g g é s e k e t  t a l á l t a k .

21. Pack, P . ( D l )  I I ) :  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 ,  n a g y  s z i l á r d s á g ú  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s  g y á r 
tá s i  b i z t o n s á g á n a k  j a v í t á s a
A v iz s g á la to k  s o r á n  é r té k e l t é k  a z  Ö v  3 0 0  m in ő s é g ű  

ö n tö t tv a s  n i t r o g é n -  é s  o x ig é n t a r t a lm á t ,  e z e k  h a t á s á t  a  
m e c h a n ik a i  t u l a j d o n s á g o k r a ,  v a la m in t  a z  o x ig é n e s  k e 
ze lé s  és a  m ó d o s í tó a n y a g o k  le c s e n g é se  k ö z ö t t i  ö s s z e fü g 
g é s t .

28 . Speidel, M . O. ■—  Uggowitzer, P .  (C H  ) : Ö n t ö t t  a n y a 
g o k  ü t ő m u n k á j a
K ü lö n b ö z ő  a lu m ín iu m - s z i l íc iu m  ö tv ö z e t e k ,  v a la m in t  

k ü lö n b ö z ő  ö s s z e t é t e lű  és g r a f i t a la k ú  ö n t ö t t v a s a k  ü tő - 
m u n k á j á t  v e t e t t é k  ö ssz e . A z  e r e d m é n y e k e t  a  le g k o r 
s z e rű b b  m ó d s z e r e k k e l  é r t é k e l t é k .

29 . Gzikel, J .  —  R ein isch , J . (A ): A v i s s z a té r ő  A lS i8 C u 3  
ö tv ö z e t  t u l a j d o n s á g a i
M ind a  h o m o k - ,  m in d  a  k o k il la -  é s  n y o m á s o s  ö n tö d é k 

b en  a  le g g y a k o r ib b  ö tv ö z e t  a  r é z t a r t a lm ú  A lS i8 C u 3  szi- 
lu m in . A v i s s z a j á r ó  a n y a g o t  t ö b b n y i r e  i l y e n  t í p u s ú  ö t 
v ö z e tté  o lv a s z t j á k  á t .  A  sz i líc iu m  és a  réz  m e l l e t t  to v á b b i  
a lk o tó k k a l  ( c in k ,  v a s ,  m a n g á n ,  m a g n é z iu m )  j a v í t h a t j u k  
a z  ö tv ö z e t  t u l a j d o n s á g a i t ,

30. Queiroz A breu , A .  Marcelo, T .  —  Garvalhinhos,
11. (F ) :  A n a g y  J í r ó u i t a r t a lm ú  f e h é r  ö n t ö t t v a s a k  t u 
la jd o n s á g a i  v o l f r á m m u l  és v a n á d iu m m a l  v a ló  ö tv ö 
z é sk o r
N v u g a t - K u r ó p á b a n  P o r tu g á l ia  g y á r t j a  m a  a  le g n a 

g y o b b  m e n n y is é g ű  v o l f r á m é r c - k o n c o n t r á tu m o t ,  e z é r t  
é rd e k e i a z t  k í v á n j á k ,  h o g y  a  v o l f r á m o t  e g y r e  s z é le se b b  
k ö rb e n  h a s z n á l ja .  Í g y  k e r ü l t  so i' a z o k r a  a  k ís é r le t e k r e ,  
a m e ly e k  s o r á n  a  k o p á s á l ló  k r ó m ö tv ö z e tb e n  a  m o l ib d é n t  
v o lf rá m m u l h e l y e t t e s í t e t t é k .

31 . Iglesias, L. ( E )  : Ű j e l já r á s  m a g o k  és f o r m á k  k is  h ő 
m é rs é k le te n  t ö r t é n ő  e lő á l l í tá s á r a
A z ú j m a g -  é s  f o r m a k é s z í tő  e l j á r á s  k é tk o m p o n e n s ű  

s z e rv e s  k ö t ő a n y a g o t  h a s z n á l ,  a  k ö té s  100 ° G -o t  m e g  nem  
h a la d ó  h ő m é r s é k le te n  v á k u u m  h a tá s á r a  k ö v e tk e z ik  be. 
A z e l já rá s  e n e r g i a t a k a r é k o s ,  a  k ö r n y e z e t e t  k ím é l i ,  g a z 
d a sá g o s , é s  m e g f e le lő  s z i lá r d s á g ú  f o r m á k a t  é s  m a g o k a t  
b iz to s í t .

Szakosztályi hírek
Acélöntő szakmai napok Orosházán

A z  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t  198 4 . j ú n i u s  7— 8 -á n  s z a k m a i  
n a p o k a t  t a r t o t t  O ro s h á z á n .  A  r e n d e z v é n y e n  12 i n t é z 
m é n y  33  s z a k e m b e re  v e t t  r é s z t .

A  r é s z tv e v ő k e t  Im re  L ász ló , a z  A lfö ld i K ő o la j i p a r i  
G é p g y á r  ü z e m v e z e tő - h e ly e t t e s e  f o g u d ta .  A  k ö z ö s  e b é d  
u t á n  I m r e  L á sz ló  i s m e r t e t t e  a  g y á r  te le p í té s é n e k  t ö r t é 
n e t é t  é s  je le n le g i t e c h n o l ó g iá j á t .

A z A lfö ld i K ő o l a j i p a r i  G é p g y á r  a c é l ö n tö d é jé n e k  év es  
te rm e lé s i  k a p a c i t á s a  5 0 0 0  t .  A t e r m é k e k  n a g y  ré sz e  
n y o m á s á lló  ö n t v é n y  ( a r m a t ú r á k ,  o la j ip a r i  s z e r e lv é n y e k ) .  
A z  ö n tv é n y e k n e k  m i n te g y  5 0 % - á t  e x p o r t á l j á k .  A z 
ö n tö d e  a lk a lm a s  m i n d  a z  ö tv ö z e t le n  é s  a  g y e n g é n  ö t 
v ö z ö t t  ( s z e rk e z e t i ,  m e le g s z i lá rd ,  h id e g s z ív ó s ) ,  m in d  az  
e rő s e n  ö tv ö z ö t t  (k o r ró z ió -  és h ő á lló )  a c é l ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á r a .  A  h id e g e n  k ö tő  f u r á n g y a n t á s  f o r m á z á s i  
e l já r á s s a l  6 m m - n é l  v a s t a g a b b  f a lú ,  10 k g - n á l  n a g y o b b
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t ö m e g ű  é s  le g f e l j e b b  0 , 8 x 0 , 8 x l , 2  m  b e f o g la ló  m é r e tű  
a c é l ö n tv é u y e k  g y á r t h a t ó k .  A z  ö n t v é n y e k e t  a  n y o m á s -  
á l l ó s á g  ( m a x .  (Í4 b a r  ü z e m i  n y o m á s ig ) ,  a  b e ls ő  a n y a g -  
f o l v to n o s s á g  é s  a  r e p e d é s v iz s g á l a t  a l a p j á n  m in ő s í t ik .  
A z  i s m e r t e tő  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  m e g t e k i n t e t t é k  a z  a c é l 
ö n t ő d é t .

A z  ü z e m l á to g a t á s  u t á n  a  s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g e  
ü l é s t  t a r t o t t ,  e z e n  8  fő  j e l e n t  m eg . A  n a p i r e n d i  p o n to k  
a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k  :

1. P u b l ik á c ió s  t e v é k e n y s é g  é s  a z  Ö n tö d e  c i k k e l l á t o t t 
s á g á n a k  h e ly z e te .

2 . A z  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t  b e s z á m o ló já n a k  (a z  
1 9 8 4 . j ú n i u s  13-i s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g i  ü lé s e n  e lő t e r 
j e s z té s r e  k e r ü l t  a n y a g )  m e g v i t a t á s a .

3 . Д  „ 1 0 0  é v e s  a  m a g y a r  a c é l ö n té s z e t ”  c ím ű  r e n d e z 
v é n y e n  a  s z a k c s o p o r t  f e l a d a t a ,  a z  1 9 8 5 - r e  t e r v e z e t t  k é t  
s z a k m a i  n a p  (M V G , G y ő r  é s  G a n z -M Á V A G ) , v a la m in t  
a z  o r o s h á z i  h e ly i  s z e r v e z e t  m e g a l a k í t á s a ,  a m e ly e t  a  
v e z e tő s é g  jó v á h a g y o t t .

A  b a r á t i  e s t é t  M á k  Im re ,  a  A lfö ld i  K ő o la j i p a r i  G é p 
g y á r  m ű s z a k i  i g a z g a tó h e ly e t t e s é n e k  p o h á r k ö s z ö n tő je  
n y i t o t t a  m e g , m a j d  a z  e ls ő  n a p  k ö t e t l e 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 .

A  r e n d e z v é n y  m á s n a p  a z  A lfö ld  S z á l ló b a n  s z a k m a i  
e lő a d á s o k k a l  f o l y t a t ó d o t t .  A  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  
h a n g z o t t a k  e l :

1. E n y in g i K á lm á n  (G y ő r i  K ö z le k e d é s i  é s  T á v k ö z lé s i  
M ű s z a k i  F ő is k o la )  : A z  a c é lö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s é n e k  
k ü lö n le g e s  k é r d é s e i .

2 . V la sits  G yörgy  (A lfö ld i  K ő o la j i p a r i  G é p g y á r ) :  A z  
a c é l ö n tv é n y e k  m in ő s é g i  k ö v e te lm é n y e i t  k ie lé g í tő  a c é lo k  
e lő á l l í t á s a .

3. Im re  László  (A lfö ld i  K ő o la j i p a r i  G é p g y á r ) :  A z  
a c é l ö n t v é n y g y á r t á s  te c h n o ló g ia i  k é r d é s e i .

A z  e lő a d á s o k h o z  S zá la i G yula, Göbölyös K ároly, 
K ö h e ly i Ferencné, V lasits  György, E n y in g i  K á lm án , 
dr. S zegedi Jó zse f, M á k  Im re  é s  dr. V id a  László  s z ó l t  
h o z z á .

A z  e lő a d á s o k  u t á n  dr. Szegedi J ó z s e f  b e j e l e n t e t t e  a z  
o r o s h á z i  h e ly i  s z e r v e z e t  m e g a l a k u lá s á t .

A  s z a k m a i  n a p o k a t  a  h á z ig a z d á k  n e v é b e n  M á k  Im re, 
a  s z a k c s o p o r t  n e v é b e n  dr. Vida. L ászló  e ln ö k  z á r t a  le .

D r. Szegedi Jó zse f

Az öntészetföiténeti és múzeum i szakcsoport 
vezetőségi ülése

A z ö n t é s z e t t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i  s z a k c s o p o r t  1984. 
j ú l i u s  2 5 -é n  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i  ü lé s t  t a r t o t t  a z  Ö n tö 
d e i  M ú z e u m b a n .

K isze ly  G yula  e ln ö k  k ö s z ö n t ö t t e  a  m e g j e l e n t  r o m á n ia i  
k u t a t ó t ,  Oláh A n n á t,  m a j d  b e s z á m o l t a t t a  a. v e z e tő s é g e t  
a  s z a k c s o p o r t  e ls ő  f é lé v i  m u n k á j á r ó l .

A z  1 9 7 8 -b u n  l é t e s í t e t t  k o h á s z a t i  é s  ö n  tú s z é  t i  p a n t e o n 
b a n  ú j a b b  ö t  s z o b r o t  (G á b o r  Á r o n ,  J a k ó  b y  L á s z ló , 
K a t o n a  L a jo s ,  T é c s e y  F e r e n c  é s  Z o r k ó c z y  S a m u )  á l l í 
t a n a k  fe l ,  é s  a  m ú z e u m b ó l  id e  h e ly e z ik  k i  G a n z  Á b r a h á m  
s z o b r á t  is . A  s z o b r o k  ö n té s é b e n  n a g y  s e g í t s é g e t  n y ú j 
t o t t  a  M o s o n m a g y a r ó v á r i  F é m s z e r e lv é n y  g y á r  c s o r n a i  
ö n tö d é j e ,  a  S z é k e s f e h é r v á r i  N e h é z f é m ö n tö d e  é s  a  S z o 
b o r ö n tö d e .  A  p o s z t a m e n s e k  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  
V á l la l a t  s e g í t s é g é v e l  k é s z ü l te k  e l, a z  e g y é b  m u n k á k a t  
a  C s e p e l  M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d e  é s  a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v e k  v é g e z te  e l.

B u zá n szky  A lb in  b e s z á m o l t  l e v é l t á r i  k u t a t á s a i n a k  
e r e d m é n y e i r ő l .  M á s o la to k a t  k é s z í t e t t  a z  O rs z á g o s  
L e v é l t á r b a n  a  W e is s  M a n f r é d  M ű v e k  193(1. é v i  te c h n o ló 
g i a i  le í r á s a i r ó l .

V é g e z e tü l  Oláh A n n a  i s m e r t e t t e  a  H o ly  a i F a r k a s  
m u n k á s s á g á r a  i r á n y u l ó  k u t a t á s a i t  —  e z e k e t  a  B o ly a i-  
fé le  f ű t ő -  é s  f ő z ő k e m e n c é k r e  ö s s z p o n t o s í t o t t a  — , é s  
v á z o l t a  B o ly a i  F a r k a s  s o k o ld a lú  t e v é k e n y s é g é t .

M ik u s  K árolync

Vezetőségi ülés

S z a k o s z t á ly u n k  s o r o n  k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i  ü lé s é t  
1984. jú l i u s  1 3 -án  t a r t o t t a  M isk o lc o n , a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v e k  V e n d é g h á z á b a n .  A z  e ln ö k s é g b e n  dr. N ándori 
G yula  e g y e s ü le te i  a le ln ö k ,  dr. K ovács D ezső  s z a k o s z tá ly i  
e ln ö k ,  T ó th  J ó z s e f  é s  M olnár J ó zse f,  a z  L K M -b e l i  h e ly i  
s z e r v e z e t  ö n tö d e i  c s o p o r t j á n a k  e ln ö k e ,  i l l e t v e  t i t k á r a  é s

S á n d o r  Józse f, s z a k o s z t á l y u n k  t i t k á r a  fog la lt, h e ly e t .
Dr. K ovács Dezső  ü d v ö z lő  s z a v a i  u t á n  Tóth  J ó z s e f  a  

h á z ig a z d á k  n e v é b e n  k ö s z ö n t ö t t e  a  m e g je le n te k e t .  K ü lö n  
is  ü d v ö z ö l te  dr. N á n d o r i G yula  p ro f e s s z o r t  é s  Tóth  
A n d rá s  n y u g a lm a z o t t  f ő m é r n ö k ö t ,  a z  L K M  A c é lö n tö d é -  
j é n e k  e g y k o r i  d o lg o z ó já t .

A z  L K M -b e li  h e ly i  s z e r v e z e t  ö n tö d e i  c s o p o r t j á n a k  
te v é k e n y s é g é r ő l  M o ln á r  J ó z s e f  s z á m o l t  b e . A z  L K M - 
b e li  h e ly i  s z e r v e z e t  a  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  k e r e t é 
b e n  m ű k ö d ik ,  a z  ö n tö d e i  c s o p o r t  m u n k á j á t  ö n á l ló  v e 
z e tő s é g  i r á n y í t j a .  L é t s z á m u k  5 0  fő  k ö rü l  in g a d o z ik ,  
e n n e k  k b .  7 0 % - a  a k t i v i z á l h a t ó .  T e v é k e n y s é g ü k e t  a z  
e l m ú l t  é v e k b e n  a z  a l á b b i a k  s z e r in t  a l a k í t o t t á k  k i .

A  v á l l a la t i  g a z d á l k o d á s b a n  is  je le n tő s  ö n té s z e t i  p r o b 
l é m á k  m e g o ld á s á h o z  f e l h a s z n á l t á k  a z  e g y e s ü le t i  e s z k ö 
z ö k e t  is . T ö b b e k  k ö z ö t t  r é s z t  v e t t e k  a  k o m b i n á l t  a c é lm ű  
ö n tő s z e r e lv é n y e in e k  g y á r t á s á b a n ,  a  h e n g e r m ű i  h e n g e 
r e k  f e j le s z té s é b e n  é s  a  s z ü r k e n y e r s v a s  s z in te t ik u s  n y e r s 
v a s s a l  t ö r t é n ő  k iv á l a s z t á s á b a n .  E  t é m á k  k id o lg o z á s a k o r  
e g y ü t t m ű k ö d t e k  a  h e ly i  s z e r v e z e t  m e ta l lu r g u s ,  h e n g e 
r é s z ,  n y e r s v a s g y á r tó  é s  a n y a g v iz s g á ló  c s o p o r t j á v a l .

A  b o rs o d i  m ű s z a k i  é s  k ö z g a z d a s á g i  h e te k  r e n d e z v é n y -  
s o r o z a t á b a n  r e n d s z e r e s e n  r é s z t  v e s z n e k , o t t  e lő a d á s o 
k a t  is  t a r t a n a k .  A  k ü l f ö ld i  u ta z á s a ik  s o r á n  s z e r z e t t  
s z a k m a i  t a p a s z t a l a t o k a t  a  t a g s á g g a l  b e s z á m o ló k o n  is 
m e r t e t i k .

B e k a p c s o ló d ta k  a  S z a k o s z t á ly  k e r e té b e n  t e v é k e n y 
k e d ő  a c é lö n tő ,  v a s ö n tő ,  f o r m á z á s te c h n o ló g ia i  é s  ö n tö d e i  
g é p e k  s z a k c s o p o r t  m u n k á j á b a .  A  r e n d e z v é n y e k e n  v a ló  
r é s z v é t e l ü k e t  a  m e g n ö v e k e d e t t  u ta z á s i  k ö l t s é g e k  é s  k o r 
l á t o z o t t  s z a b a d  id e j ü k  e g y a r á n t  g á to l j á k .

M o ln á r  J ó z s e f  t i t k á r  e z t  k ö v e tő e n  i s m e r t e t t e  a  „ 1 0 0  
é v e s  a  d ió s g y ő r i  a c é l ö n té s z e t ”  ü n n e p s é g s o r o z a t  s z e r v e 
z é s é n e k  á l l á s á t .

K isze ly  G yula  f e l a j á n l o t t a ,  h o g y  h a  T é c s e y  F e r e n c  
m e l ls z o b r á t  a z  L K M  is  e l a k a r n á  k é s z í te n i ,  a k k o r  a  g ip s z 
m i n t á t  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  re n d e lk e z é s ü k r e  b o c s á t j a .  
D r. N ándori G yula  j a v a s o l t a ,  h o g y  a  t ö r t é n e t i  je l le g ű  
e lő a d á s o k  m e l le t t  h a n g o z z é k  e l o ly a n  e lő a d á s  is , a m e l y  
a  s z a k m a  m ű s z a k i  o l d a l á t  is  m e g v i lá g í ta n á ,  é s  a  m ú l t  
m e l l e t t  a  je le n rő l  é s  a  j ö v ő r ő l  is s z ó ln a .

A z  e lh a n g z o t t  b e s z á m o ló t  dr. K ovács Dezső  e ln ö k  é r 
t é k e l t e .  Ö rö m é t  f e j e z te  k i ,  h o g y  a z  a c é lg y á r tá s  é s  a c é l 
ö n t é s  b ö lc s ő jé b e n  i l y e n  p e z s g ő  e g y e s ü le t i  é l e t  f o ly ik .  A  
ju b i l e u m  a lk a lm á b ó l  t e r v e z e t t  ü n n e p s é g s o r o z a t  is  e lő 
s e g í t i ,  h o g y  a  s z a k e m b e r e k  m é g  j o b b a n  m e g is m e r jé k  az  
i t t  fo ly ó  m u n k á t .  A  b e s z á m o ló t  e lism e ré s se l é s  k ö s z ö n e t 
t e l  n y u g tá z t a .

A  s á t o r a l j a ú jh e l y i  h e ly i  s z e r v e z e t  m u n k á já r ó l  K atona  
Rezső  e ln ö k  s z á m o l t  b e . E lő s z ö r  a  g y á r  a l a p í t á s á r ó l  és 
te v é k e n y s é g é rő l  s z ó l t .  A z  E L Z E T T  M ű v e k  S á t o r a l j a 
ú jh e ly i  G y á ra  a  Z s ig u l i - p r o g r a m  k e r e té b e n  é p ü l t  a z  
1 9 6 0 -a s  é v e k b e n .  J e l e n le g  2 ,5 — 3 e z e r  t o n n a  c in k ö n t -  
v é n y t  á l l í t a n a k  e lő  m e le g k a m r á s  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e n .  
É r d e k e s s é g k é n t  e m l í t e t t e ,  h o g y  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e 
k e t  is g y á r t ó  s z lo v á k ia i  V ih o r í a t  v á l l a la t  m e le g k a m r á s  
n y o m á s o s  ö n tő g é p e in e k  p r o t o t í p u s a i t  a  s á t o r a l j a ú jh e l y i  
g y á r  ü z e m e lh e t t e  b e .  L e g ú ja b b a n  a  n é p g a z d a s á g i  s z in 
t e n  is f ig y e le m m e l k í s é r t  R O T O - p r o g r a m b u  k a p c s o ló d 
t a k  b e .

A  h e ly i  s z e r v e z e tn e k  39  t a g j a  v a n ,  k ö z ü lü k  3 7  m ű s z a 
k i é s  c s u p á n  2 f i z ik a i  á l l o m á n y ú .  A z e lm ú l t  é v b e n  v e z e 
tő s é g i  é s  c s o p o r tü lé s t  e g y a r á n t  k é t - k é t  a lk a lo m m a l  t a r 
t o t t a k .  H á z ig a z d á i  v o l t a k  a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  v e z e 
t ő s é g i  ü lé s é n e k , a m e l y e n  e lő a d á s t  is  t a r t o t t a k .  R é s z t  
v e t t e k  a  b o rs o d i m ű s z á k i  h e te k  r e n d e z v é n y e in .  A  G T E  
k é p lé k e n y a la k í t á s i  s z a k c s o p o r t j á v a l  k ö z ö s e n  s z e r v e z e t t ,  
a z  U d d e h o lm  s z a k e m b e r e i  á l t a l  t a r t o t t  e lő a d á s o n  a  cég  
s z e r s z á m a c é la in a k  h ő k e z e lé s é v e l  i s m e r k e d h e t te k  m e g  a  
s z a k e m b e r e k .  K a t o n a  R e z s ő  k é r t e ,  h o g y  a  t a p a s z t a l a t 
c s e r é k ,  ü z e m lá to g a t á s o k  m e g s z e rv e z é s é r e  a  S z a k o s z t á ly  
v e z e tő s é g e  f o r d í t s o n  n a g y o b b  f ig y e lm e t,  a  l e h e tő s é g e k 
r ő l  r e n d s z e r e s e b b e n  é r t e s í t s e  a  h e ly i  s z e r v e z e te k e t .

P in tér  A ndrás  e m l é k e z t e t t e  a z  e lő a d ó t ,  h o g y  t a n u l -  
m á n y u t a k a t ,  t a p a s z t a l a t c s e r é k e t  a  h e ly i s z e r v e z e t  is 
k e z d e m é n y e z h e t .  D r. N á n d o r i G yula  p e d ig  k ö s z ö n e t é t  
f e j e z te  k i  a  h e ly i  s z e r v e z e t  v e z e tő s é g é n e k  és t a g s á g á n a k ,  
h o g y  a  h o z z á ju k  l á t o g a t ó  h a z a i  é s k ü lfö ld i  o k t a t ó k a t  és 
h a l l g a t ó k a t  m in d ig  s z e r e t e t t e l  fo g a d já k .

A  b e s z á m o ló t  S á n d o r  J ó z s e f  t i t k á r  é r t é k e l t e .  A  v e z e tő 
s é g  ö r ö m é t  f e j e z te  k i ,  h o g y  K a t o n a  R e z s ő  h o s s z a n  t a r t ó
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b e te g s é g é b ő l  f e lé p ü lt ,  é s  i s m é t  r é s z t  v e t t  a z  ü lé s e n .  A z  
e g y e s ü l e t  k ö z p o n t já b ó l  f ö ld r a jz i l a g  l e g tá v o la b b  e s ő  c s o 
p o r t  m u n k á j á t  s z ín v o n a la s n a k ,  j ó n a k  í t é l t e .  E  m u n k a  
e l i s m e r é s é t  is je le n t i ,  h o g y  a  h á r o m  é v e n k é n t  m e g r e n 
d e z e n d ő  n y o m á s o s  és f é m ö n té s z e t i  n a p o k  k ö v e tk e z ő  
h e ly s z ín é ü l  —  e r e n d e z v é n y  tö r t é n e t é b e n  e lső  a lk a l o m 
m a l  —  u g y a n a z t  a  v á r o s t ,  S á to r a l j a ú jh e l y e i  v á l a s z t o t t a  
s z a k o s z t á l y u n k  v e z e tő sé g e .

A  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t  t e v é k e n y s é g é t  Soha jda  J ó z s e f  
t i t k á r  i s m e r t e t t e .  A  s z a k c s o p o r t  1 9 8 3  f e b r u á r j á b a n  a l a 
k u l t ,  t e h á t  a lig  t ö b b  m i n t  e g y  é v e s  m ú l t r a  t e k i n t  v is s z a .  
E z  a l a t t  a z  id ő  a l a t t  k i a l a k í t o t t á k  m ű k ö d é s i  k e r e t e ik e t ,  
b e f e j e z té k  a  m á r  k o r á b b a n  e l k e z d e t t  a d a t g y ű j t é s t  a  
C I A T F  7.1 é s 7 .4  m u n k a b i z o t t s á g a i  r é s z é re , é s  k ö z r e 
m ű k ö d t e k  a  I X .  v a s ö n té s z e t i  é s  m in ta k é s z í t é s i  s z e m i 
n á r i u m  m e g s z e rv e z é s é b e n . R e n d e z v é n y e ik e n  30— 5 0  fő  
v e s z  r é s z t .  A z e lm ú l t  é v  t a p a s z t a l a t a i  a la p j á n  a z o n b a n  
ú g y  l á t j á k ,  h o g y  az  u ta z á s i  n e h é z s é g e k ,  v a l a m i n t  a z  
e g y r e  n a g y o b b  m u n k a h e ly i  e l f o g la l t s á g  m i a t t  é v e n te  
c s a k  e g y - k é t  r e n d e z v é n y  l e b o n y o l í t á s á r a  v a n  le h e tő s é g .  
K r i t i k u s  h a n g o n  s z ó l t  a r r ó l ,  h o g y  m é g  m in d ig  n e m  é rz i  
a  s z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g e , h o g y  a  s z a k o s z tá ly  ig é n y e ln é  
m u n k á j u k a t ,  p é ld á u l  a z  E g y e s ü le t  é s  a  v á l l a la to k  k ö z ö t t  
k ö t ö t t  m e g b íz á so s  m u n k á k  k id o lg o z á s á b a n  é s  e l b í r á l á 
s á b a n ,  v a g y  p é ld á u l  a z  o r s z á g o s  r e n d e z v é n y e k  m e g s z e r 
v e z é s é b e n .

A  b e s z á m o ló t  a  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e ,  dr. Vörösné dr. 
F aragó  E lza  e g é s z í te t te  k i. F e l h í v t a  a  f ig y e lm e t  a r r a  a z  
e l l e n tm o n d á s r a ,  h o g y  a m íg  a  S z a k o s z t á ly  v e z e tő s é g e  és 
a  h e ly i  s z e r v e z e te k  k ö z ö t t  a  v is z o n y  r e n d e z e t t ,  a d d ig  a  
s z a k c s o p o r to k n a k  n e m  t i s z t á z o t t  a  h e ly e  a  s z a k o s z t á 
l y o n  b e lü l .  I s m e r e t le n  a  s z a k c s o p o r to k  és a  h e ly i  s z e r v e 
z e t e k  k ö z ö t t i  k a p c s o l a t t a r t á s  r e n d j e  is . K if e je z te  a  s z a k 
c s o p o r t n a k  a z t  a z  ó h a já t ,  h o g y  a  v a s ö n té s z e t i  t é m á j ú  
s z e r z ő d é s e s  m u n k á k  m e g k ö té s e  e l ő t t  k é rd e z z é k  m e g  v é 
l e m é n y ü k e t .

P in té r  A n d rá s  c s a t l a k o z o t t  a z  e lő t t e  sz ó ló k  a z o n  k í 
v á n s á g á h o z ,  h o g y  m ie lő b b  r e n d e z z é k  a  s z a k c s o p o r to k  
h e l y z e t é t .  S zilá g y i Im re  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  a  S z a k o s z 
t á l y  v e z e tő s é g é n e k  m e g b íz á s á b ó l  a  s z a k c s o p o r to k  s z a 
b á l y z a t á n a k  te r v e z e té t  e lk é s z í t e t t é k ,  a z t  a  s z a k c s o p o r 
t o k  v e z e tő i  r ö v id e s e n  m e g k a p já k .  J a v a s o l ta . ,  h o g y  a  »Szak 
o s z t á l y  v e z e tő sé g e  h ív j a  ö s s z e  a  s z a k c s o p o r to k  e ln ö k e i t  
é s  t i t k á r a i t ,  h o g y  a  v i t á s  k é r d é s e k e t  rö v id  ú t o n  t i s z t á z 
n i  le h e s s e n .  E g y ú t t a l  f e lh ív t a  a  f i g y e lm e t  a r r a  is , h o g y  
v é g le g e s í t e n i  k e lle n e  a  h e ly i  s z e r v e z e te k  m ű k ö d é s i  s z a 
b á l y z a t á t .  E h h e z  a z o n b a n  a z  s z ü k s é g e s ,  h o g y  e  s z e r v e 
z e t e k  v e z e tő s é g e  e rrő l m o n d jo n  v é le m é n y t .  K é r t e ,  h o g y  
a k k o r  is v á la s z o l ja n a k ,  h a  a z z a l  e g y e té r te n e k .

A  b e s z á m o ló b a n  e lh a n g z o t t  k é r é s e k r e ,  é s z r e v é te le k r e  
S á n d o r  J ó zse f  s z a k o s z tá ly  t i t k á r  v á la s z o l t .  A m e g b íz á s o s  
m u n k á k k a l  k a p c s o la tb a n  e lm o n d ta ,  h o g y  a z o k  le b o n y o 
l í t á s á n a k  r e n d je  m é g  n e m  te l j e s e n  a l a k u l t  k i. V á r h a tó ,  
h o g y  a /, e z t  s z a b á ly o z ó  ír á s o s  a n y a g  r ö v id e s e n  e lk é s z ü l ,  
é s  a z t  a  h e ly i  s z e rv e z e te k  é s  a  s z a k o s z tá ly o k  v e z e tő i  is  
m e g k a p j á k .  M á r m o s t  l á t h a t ó  a z o n b a n ,  h o g y  e m u n k á k  
m e g s z e rz é s e  t o v á b b r a  is t ö b b n y i r e  s z e m é ly e s  k a p c s o l a 
t o k o n  a la p u l .  A re n d e lk e z é s e k  l e h e t ő v é  te s z ik ,  h o g y  a  
m u n k á  r a  m e g b íz á s t  a d ó  v á l l a l a t  s z a k e m b e r e i  is  r é s z t  v e 
g y e n e k  a n n a k  k id o lg o z á s á b a n .  E z e n  tú lm e n ő e n  a r r a  is  
v a n  le h e tő s é g ,  h o g y  a  m u n k á t  s z a k o s z t á l y u n k n a k  a  
m e g b í z á s t  a d ó  v a lá l la tn á l  a l a k u l t  h e ly i  s z e r v e z e te  v á l 
l a l j a  é s  v ég ezzo  e l. M iv e l e g y  a d o t t  m u n k a  m e g fe le lő  
m in ő s é g ű  e lv é g z é sé re  a lk a lm a s  s z a k e m b e r e k  s z á m a  k e 
v é s ,  é s  a z o k a t  a  s z e m é ly e k e t  t ö b b n y i r e  a  m e g b íz ó k  is  i s 
m e r ik ,  é r t h e tő ,  h a  a  m e g b íz á s s a l  e g y id ő b e n  s o k s z o r  a z t  
is  k i k ö t i k ,  h o g y  m e ly  s z a k e m b e r e k k e l  k ív á n n a k  e g y ü t t  
d o lg o z n i .  E z  is  o k a  a n n a k ,  [h o g y  a  s z a k c s o p o r to k a t  n e m  
m i n d e n  e s e tb e n  k e ll  b e v o n n i  a  m u n k á b a .  O ly a n  e s e t  is  
e lő f o r d u l t ,  h o g y  a  m u n k á t  k ín á ló  v á l l a la th o z  i r á n y í t o t t a  
a  S z a k o s z t á ly  v e z e tő sé g e  a z  i l l e t é k e s  s z a k c s o p o r t  v e z e 
t ő i t ,  k é r v e  a  team  m e g a la k í t á s á t ,  d e  s a jn o s ,  a z ó t a  t ö b b  
h ó n a p  e l t e l t ,  é s  s e m m i s e m  t ö r t é n t .

A z  a c é lö n tő  s z a k c s o p o r t  k ö z e l m á s fé l  é v e s  m u n k á j á 
r ó l  dr. Szegedi Jó zse f  t i t k á r  s z á m o l t  be . A  s z a k c s o p o r t  
l é t s z á m a  93 fő, a  ta g o k  14 ü z e m , 3  k u ta t ó h e ly ,  3 o k t a 
t á s i  é s  3 e g y é b  in té z m é n y  d o lg o z ó i .  T e r v b e  v e t t é k ,  h o g y  
v é g ig l á to g a t j á k  a  je le n tő s e b b  a c é l ö n tö d é k e t ,  e z é r t  ö sz -  
s z e j ö v é t e l e ik e t  m in d e n  a lk a lo m m a l  m á s -m á s  h e ly e n  
t a r t j á k .  R e n d e z v é n y e ik e n  a z  e lő a d á s o k  m e l le t t  ü z e m -  
l á t o g a t á s  és b a r á t i  ta l á lk o z ó  is  s z e r e p e l .  A  h e ly i  s z e r v e 

z e te k n é l  ig e n  n a g y  a z  é rd e k lő d é s  a  c s o p o r t  m u n k á j a  
i r á n t ,  s z ív e s e n  l á t j á k  ő k e t  v e n d é g ü l.  K ö z r e m ű k ö d é s ü k 
ke l a l a k u l t  m e g  O r o s h á z á n  s z a k o s z t á l y u n k  18. h e ly i
s z e r v e z e te .

Dr. K ovács T ibor  h o z z á s z ó lá s á b a n  t ö b b e k  k ö z ö t t  j a 
v a s o l ta ,  h o g y  a z  o r o s h á z i  a c é lö n tő d é rő l  j e le n te s s e n  m e g  
a s z a k c s o p o r t  e g y  i s m e r t e t ő t  a z  Ö n tö d é b e n .

Dr. K ovács Dezső r á m u t a t o t t ,  h o g y  a z  a c é lö n tő  s z a k 
c s o p o r t  v i lá g o s a n  l á t j a  a  s z a k o s z tá ly o n  b e lü l  a h e ly é t  
é s  f e l a d a t á t .  A m a g u k  e lé  t ű z ö t t  f e l a d a t o t  f o ly a m a to s a n  
o ld j á k  m e g .

A z e g y e b e k b e n  Sán d o r Jó zse f  s z a k o s z tá l y  t i t k á r  a z  
Ö n tö d é v e l  k a p c s o l a tb a n  a  k ö v e tk e z ő k e t  t e r j e s z t e t t e  e lő .

E g y e s ü le t ü n k  s z a k l a p j a i  —  h a s o n l ó a n  a z  M T E S Z - 
la p o k  t ú l n y o m ó  tö b b s é g é h e z  —  á l l a m i  tá m o g a tá s s a l  
je le n n e k  m e g . E n n e k  e l le n é re  a  s z a k la p o k  v e sz te s é g e s e k . 
E z t  a  t e r h e t  e d d ig  r é s z b e n  e g y e s ü le tü n k ,  r é s z b e n  a  L a p 
k ia d ó  V á l la l a t  v is e l t e .  A  L a p k ia d ó  V á l l a l a t  t á m o g a tá s a  
1 9 8 5 -b e n  m e g s z ű n ik ,  a z  á l la m i t á m o g a t á s  n ö v e k e d é s é re  
p e d ig  n e m  s z á m í t h a t u n k .

E z é r t  e g y e s ü l e tü n k  e ln ö k s é g e  m á r  r é g ó t a  fo g la lk o z ik  
s z a k la p ja in k  g o n d ja i v a l ,  s  k e re s i a  m e g o ld á s  le h e tő s é g é t .  
A z Ö n tö d e  s z e r k e s z tő j e  ja v a s o l t a ,  h o g y  a z  Ö n tö d é t  v á 
la s s z á k  le  a  K o h á s z a t t ó l ,  s  a  k é t  s z a k o s z tá l y  t a g j a i  c s a k  
a  s z a k t e r ü l e tü k n e k  m e g fe le lő  l a p o t  k a p j á k ,  m iá l t a l  e g y e 
s ü le t i  s z i n te n  j e l e n tő s  m e g t a k a r í t á s t  l e h e t n e  e lé rn i. E z t  
a  t e r v e t  e l v e t e t t é k  a z z a l  a z  in d o k k a l ,  h o g y  a  K o h á s z a t  
és a z  Ö n tö d e  e g y b e k ö t ö t t  p é ld á n y a i t  k a p j á k  r é g ó ta  ta g -  
t á r s a in k ,  s e z  e r ő s í t i  a  k é t  s z a k o s z tá ly  k a p c s o la tá t .

A z e g y e s ü le t i  s z a k la p o k  jö v ő jé t  i l l e t ő e n  m é g  n in c s  
v é g le g e s  m e g o ld á s .  F e lv e t ő d ö t t  a z , h o g y  a z  Ö n tö d e  k ü 
lön  m e g je le n é s é t  m e g  k e ll s z ü n te tn i ,  к c s a k  a  K o h á s z a t 
t a l  e g y b e k ö tv e  k e ll  k ia d n i .  E z  a z  e d d ig  is  m e g le v ő  g y a 
k o r l a t  t o v á b b  v ih e tő .  N e m  le n n e  h e ly e s  a z o n b a n  az  
Ö n tö d é n e k  a  K o h á s z a tb a  v a ló  b e o lv a s z tá s a ,  r o v a t t á  
d e g r a d á lá s a .  A z  1 9 5 0 - tő l m e g je le n ő  Ö n tö d e  K ö z é p -K e 
le t-  é s  D é l - E u r ó p a  le g r é g ib b  ö n té s z e t i  s z a k f o ly ó i r a ta ,  
a m e ly e t  a  v i lá g  r e c e n z á ló  la p ja i  is s z á m o n  t a r t a n a k .

A m e n n y ib e n  e g y e s ü le tü n k  la p j a i  a  j ö v ő b e n  ú j  s z e r 
k e z e tb e n  k e r ü ln e k  k ia d á s r a ,  ja v a s o l ju k ,  h o g y  a z  Ö n tö d e  
ö n á l ló s á g á t  e g y e s ü le tü n k  t o v á b b r a  is  t a r t s a  m eg . 
A m e n n y ib e n  a z  Ö n tö d e  c s a k  a  K o h á s z a t t a l  e g y b e k ö tv e  
je le n n e  m e g , c é ls z e r ű n e k  t a r t a n á n k ,  h a  a z  Ö n tö d e  k ü lö n  
é v fo ly a m -  é s  la p s z á m o z á s a  t o v á b b r a  is  m e g m a r a d n a ,  s 
h o g y  a  b o r í tó  e ls ő  o ld a l á n  a  „ K o h á s z a t ”  m e g n e v e z é s  
m e l le t t  a z  „ Ö n t ö d e ”  is  s z e re p e lje n .

A z e lő t e r j e s z té s h e z  Ferenc Is tvá n , T ó th  A ndrás, dr. 
Kovács T ibor  é s  T a r já n  B éla  s z ó l t  h o z z á .  M in d a n n y ia n  
t á m o g a t t á k  a z  e l h a n g z o t t a k a t .  E z t  k ö v e tő e n  a  v e z e tő 
sé g  e g y h a n g ú la g  j ó v á h a g y t a ,  é s  f e l h a t a l m á z t a  az  ü g y -  
v e z e tő s é g e t ,  h o g y  a  t é m a  i s m é te l t  n a p i r e n d r e  k e rü lé s e  
e s e té n  a z  e lő t e r j e s z t é s t  i s m e r te s s e  e g y e s ü l e tü n k  e ln ö k 
sé g é v e l.

Sándor J ó z s e f  t á j é k o z t a t á s t  a d o t t  a z  á p r i l i s  18-i o r 
s z á g o s  t i t k á r i  é r t e k e z le t e n  e lh a n g z o t ta k r ó l .  A z E g y e 
s ü le t  v e z e tő s é g e  j a v a s o l t a ,  h o g y  a  p á r t o ló  t a g  v á l l a la to k  
és a  t a g s á g  k ö z ö t t i  k a p c s o la t  e lm é ly í té s e  é rd e k é b e n  a  
S z a k o s z tá ly  v e z e tő i  k e re s s é k  fe l a z  é r i n t e t t  v á l l a la to k a t .  
T is z tá z z á k  a z  e s e t le g e s  p r o b lé m á k a t ,  s z o r g a lm a z z á k  az  
e g y e n le te s e b b ,  p l .  l é t s z á m  s z e r in t i  t e h e r v i s e lé s t .

A  m e g b íz á s o s  m u n k á k k a l  k a p c s o la to s  in fo rm á c ió , 
h o g y  a z  M T E S Z - b e n  m e g a la k u l t  a z  O r s z á g o s  S z a k é r tő i  
T a n á c s .  E  f ó r u m o n  a z  O M B K E - t  dr. B a kó  K á ro ly  k é p 
v ise li. A z e z z e l k a p c s o la to s  f ő t i t k á r i  u t a s í t á s t  a z  M TES-Z- 
é .r te s ítő  1 9 8 4 . j a n u á r  3 1 -i s z á m a  t a r t a l m a z z a .  A  T a n á c s  
j a v a s l a t á r a  a z  O M B K E  s z a k é r tő i  t a n á c s a  is  m e g a la k u l .  
A  s z a k é r tő i  n é v je g y z é k r e  v a ló  f e lk e r ü lé s r e  a  K o h á s z a t  
m á ju s i  s z á m á b a n  m e g je le n t ' m e l lé k le te n  l e h e t  p á ly á z n i .  
A  m e g b íz á s o s  m u n k á k  e lv é g z é s é b e n  n e m  k iz á r ó la g  e g y e 
s ü le t i  t a g o k  v e h e tn e k  r é s z t ,  é s  e g y -c g y  m u n k a  e lv é g z é 
s é re  a  h e ly i  s z e r v e z e te k n é l  is  a l a k u l h a t  ad  hoc b iz o t ts á g .  
A z  E g y e s ü le t b e  b e é r k e z ő  m e g k e r e s é s e k e t  a  s z a k o s z tá 
ly o k  e g y -e g y  k é p v is e lő jé b ő l  á lló  b i z o t t s á g  k o o r d in á l j a .  
1 9 8 4 -b e n  k b .  3 M  F t  m e g r e n d e lé s  v á r h a t ó .  A  sz e rz ő d é s e s  
k e re tö s s z e g  f e lo s z tá s a  a  k ö v e tk e z ő :  l’M - já r u l é k  3 0 % , 
m ű k ö d é s i  k ö l t s é g  2 9 % , k i f iz e th e tő  4 1 % .

E g y e s ü le tü n k  k i a d v á n y a k é n t  s z a k o s z t á l y u n k  g o n 
d o z á s á b a n  k é t  k é z ik ö n y v  k e r ü l  r ö v id e s e n  k ia d á s r a .  
A C I A T F  4 .s z „  k ö rn y e z e tv é d e lm i  m u n k a b i z o t t s á g a  á l 
t a l  ö s s z e á l l í to t t  a n y a g o t  r e n d e z te  s a j t ó  a l á  Horváth  
László  é s  dr. Vörös Árpáid  t a g t á r s u n k .  „ A z  ö n tö d é k  k ö r-
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n y e z e t é n e k  v é d ő im o ”  c ím ű  k i a d v á n y t  30 0  p é ld á n y b a n  
t e r v e z ik  m e g j e l e n t e tn i .  A m á s o d ik  k ia d v á n y  a z  N D K -  
b e li G IS A G  K o m b i n á t  á l t a l  ö s s z e á l l í t o t t  „ K é z ik ö n y v  
a  k u p o ló k e m e n c é k h o z ” , a m e l y e t  a z  Ö n tö d e i  V á l l a l a t  
h e ly i  s z e r v e z e te  f o r d í t o t t  le , é s  —  a  s z e rz ő k  e n g e d é ly é 
n e k  m e g s z e rz é s e  u t á n  -— r e n d e z  s a j t ó  a lá .

A  t i t k á r  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  a z  ü g y v e z e tő s é g  L engye l 
K á ro ly  t a g t á r s u n k a t  b íz t a  m e g  a z  1985  m á ju s á b a n  S o p 
r o n b a n  r e n d e z e n d ő  X .  m a g y a r  ö n t ő n a p o k  s z e rv e z ő  b i 
z o t t s á g i  t e e n d ő i n e k  e l l á tá s á v a l ,  v a l a m i n t  a z z a l , h o g y  
te g y e n  j a v a s l a t o t  a  b iz o t t s á g  ö s s z e té te lé r e .

A z  1 8 6 5 -b e n  a l a k u l t  a n g o l  ö n tő e g y e s ü le t  n e v é b e n  
Ti. M orroqh, a  B u d a p e s te n  t a r t o t t  4 5 . n e m z e tk ö z i  ö n t ő 
k o n g re s s z u s  e ln ö k e  m e g k e r e s te  e g y e s ü le tü n k e t  a z z a l ,  
b o g y  1 9 8 6 -b a n  s z a k m a i  t a n u l m á n y u t a t  s z e r e tn é n e k  
M a g y a r o r s z á g r a  s z e r v e z n i .  A d e le g á c ió  ta g j a i  k ö z ö t t  
ö n tő  s z a k e m b e r e k  m e l le t t  p é n z ü g y i  e m b e r e k  is  l e s z n e k ,  
e z é r t  a  s z e r v e z é s b e  é s  a  p r o g r a m  le b o n y o l í t á s á b a  a  K e 
r e s k e d e lm i K a m a r á t  is  be  k í v á n j u k  v o n n i .  A  s z e r v e z é s i  
f e l a d a t o k a t  dr. Vőrön Á rp á d  v á l l a l t a .

M á ju s  3 — 4 -é n  R é v f ü lö p ö n  é s  K is ö r s ö n  k e r ü l t  m e g 
r e n d e z é s r e  a  B á n y á s z a t i  és  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  n é 
h á n y  s z a k e m b e r é n e k  e lső  k ö z ö s  t a n á c s k o z á s a ,  a m e l y e n  
a  m i n d k é t  f e le t  k ö lc s ö n ö s e n  é r d e k l ő  t é m á t ,  a z  ö n t ö d e i  
f o r m á z ó h o m o k o k  m in ő s é g i p r o b l é m á i t  v i t a t t á k  m e g .

A C 1 A T F  1 0 0 0  p é ld á n y b a n  m e g  k ív á n j a  j e l e n t e t n i  a z  
„ Ö n té s i  é s  d e r m e d  ősi f o l y a m a t o k  s z im u lá lá s a  e s m o d e l 
le z é s e ”  c ím ű  k i a d v á n y t .  A r a  d a r a b o n k é n t  k b .  9 0  S F r  
le sz .

K g y  ö t  fő s  d e le g á c ió  t a n u l m á n y u t a t  t e t t  a  G I S A G  
w e r n ig e r o d e i  é s  h a r z g e r o d e i  ö n tö d é j é b e n .  A  d e le g á c ió  
t a g j a i  a  k é t  o r s z á g  il le té k e s  s z a k o s z t á l y a i  k ö z t i  k a p c s o 
l a t  to v á b b f e j l e s z t é s é n e k  le h e tő s é g e i r ő l  is t á r g y a l t a k .  
S z e r z ő d é s t e r v e z e t e t  k é s z í t e t t e k ,  a m e ly b e n  az  é v e n k é n t i  
d e v iz a m e n te s  s z a k e m b e r c s e r é k  l e b o n y o l í t á s i  m ó d j á t  
r ö g z í t e t t é k .  A  s z e r z ő d é s t e r v e z e t e t  a  w e rn ig e ro d e i  h e ly i

s z e r v e z e t  e ln ö k e , i l l e t v e  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á l y  t i t k á r a  
t e r j e s z t i  a  K I ) T ,  i l l .  a z  O M B K E  i l le té k e s e i  e lé .

Sándor Józse f  t i t k á r  v é g e z e tü l  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  a  
M isk o lc o n  t a r t o t t  e ln ö k s é g i  ü lé s e n  a z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z 
t á l y  v á l la l ta ,  h o g y  a  k ö v e tk e z ő  e ln ö k s é g i ü lé s n e k  h á z i 
g a z d á j a  lesz .

A  v e z e tő sé g i ü lé s  dr. K ovács Dezső e ln ö k  z á r s z a v á v a l  
é r t  v é g e t .  E z t  k ö v e tő e n  a  r é s z tv e v ő k  e g y  r é s z e  m e g te k in 
t e t t e  a  k o m b in á l t  a c é l m ű v e t .

S . J .

Kínai szakem berek látogatása hazánkban

1984. jú n iu s  2 9 . é s  jú l i u s  5. k ö z ö t t  a z  O M B K E  m eg 
h ív á s a  a la p j á n  k é t f ő s  d e le g á c ió  l á t o g a t t a  m e g  h a z á n k a t .

A  m e g h ív á s  e lő z m é n y e k é n t  a z  50 . n e m z e t k ö z i  ö n tő 
k o n g re s s z u s o n , K a i r ó b a n  a  m a g y a r  d e le g á c ió  t a g j a i  e lő 
z e te s  t á r g y a l á s o k a t  f o l y t a t t a k  a  k ín a i  k ü l d ö t t s é g  t a g 
j a iv a l .  A  k o n s t r u k t í v  t á r g y a l á s t  l e v é l v á l t á s ,  m a j d  a  k é t  
k ín a i  s z a k e m b e r  l á t o g a t á s a  k ö v e t te .  A  d e le g á c ió  v eze 
t ő j e  Tao L in g h u a n , a  K ín a i  G é p ip a r i  E g y e s ü l e t  Ö n tö d e i 
S z a k o s z t á ly á n a k  e ln ö k e ,  t a g j a  Zhang  B o n u n g  m é rn ö k  
v o l t .

A lá to g a tá s  g a z d a g  s z a k m a i  p r o g r a m j a  m a g á b a  fo g 
l a l t a  a z  A lfö ld i K ő o la j i p a r i  G é p g y á r  O r o s h á z i  A c é lö n 
tö d é je ,  a  C se p e l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d e ,  a  G é p ip a r i 
T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t ,  a  M e ta llo g lo b u s  Q u a l i t a l  K ö n n y ű 
f é m ö n tö d é je ,  a z  O M B K E  és az  Ö n tö d e i  M ú z e u m  m e g 
l á t o g a t á s á t ,  i l l e t v e  a  tá r g y a lá s o k a t .

A  k ín a i  s z a k e m b e r e k  e lism e rő e n  n y i l a t k o z t a k  a  lá 
t o t t a k r ó l ,  é s  a z  O M B K E - b e n  Gsicsai A lb in  f ő t i t k á r r a l  
é s  dr. K ovács D ezső  s z a k o s z tá ly i  e ln ö k k e l  f o l y t a t o t t  t á r 
g y a lá s o k o n  e g y e z t e t t é k  a z  e g y ü t t m ű k ö d é s  le h e tsé g e s  
t e r ü l e t e i t  és a z  e g y ü t t m ű k ö d é s i  m e g á l la p o d á s h o z  s z ü k 
s é g e s  t e n n i v a ló k a t .

D r. Vörös Árpád

Egyetem i hírek
Dr. N á n d o r i G yula  t a n s z é k v e z e tő  e g y e te m i t a n á r  

dr. W actaw  S a k w a  p r o f e s s z o r  m e g h í v á s á r a  1984. j a n u á r  
18— 2 1 -é n  r é s z t  v e t t  a  L e n g y e l  T u d o m á n y o s  A k a d é m i a  
e g y e te m i  és f ő i s k o la i  k u t a t ó i n a k  G liw ic é b e n  é s  8 u le -  
j ó w b a n  t a r t o t t  é v e s  b e s z á m o ló já n .

*

A z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k  o k t a t ó i  t a n u l m á n y i  k i r á n d u l á s t  
t e t t e k  S z é c s é n y b e n ,  a  I I .  R á k ó c z i  F e re n c  M g ts z  i p a r i  
ü z e m á g á b a n .  M e g t e k i n t e t t é k  a  v a s ö n t ö d é t  é s a  k o r s z e r ű  
b io g á z t e le p e t .  A  s z ö v e tk e z e t  v e z e tő i  t á j é k o z t a t t á k  a  
v e n d é g e k e t  i p a r i  te r m e lé s ü k  g a z d a s á g i  j e l e n tő s é g é r ő l .

*

Dr. N á n d o r i 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  
1984. m á j u s  2 8 . é s  3 1 ., k ö z ö t t  a  le o b e n i 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 t e m  Ö n té s z e t i  T a n s z é k é n e k  v e n d é g e  
v o l t .  D r. J . C zike l p ro f e s s z o r r a l  m e g b e s z é lé s t  f o l y t a t o t t  
a z  ö n té s z e t i  i p a r á g  és f e l s ő o k ta t á s  id ő s z e rű  p r o b lé m á i r ó l .  
L á t o g a t á s t  t e t t  a z  Ö n té s z e t i  I n t é z e t b e n ,  a h o l  R . H u m 
m er  é s  E . N  cchtelber ger i g a z g a tó k k a l  k o n z u l t á l t  a z  
ö t v ö z e t e k  p r i m e r  k r i s t á l y o s o d á s á n a k  m é ré s i m ó d s z e r e i 
r ő l .

*

J u n g  J u d i t  
K a s s a i  T ib o r  
K le in  K á r o ly  
P a ló c z  L á s z ló  
P é n te k  G a b r ie l l a

R á c z  B é la  
T a r  L á s z ló  
T ó th  G u s z t á v  
T ö rö k  M ih á ly

A  v é g z e t t  h a l l g a t ó k  jú n iu s  27-én  e s t e  a  P a r k  S zá lló b a n  
v id á m  h a n g u l a t ú  b a n k e t t e n  b ú c s ú z t a k  e g y e te m i  év e 
ik tő l .  O k le v e le ik e t  j ú n i u s  3 0 -á n  a  d ip l o m a k i o s z t ó  ü n n e p 
sé g e n  v e t t é k  á t  a z  e g y e te m  r e k to r á tó l .

'l'h,a M in  Dac, v i e t n a m i  k o h ó m é r n ö k ,  a k i  1 9 7 5 -b en  az 
N M E  K o h ó m é r n ö k i  K a r é n  s z e r z e t t  o k l e v e l e t ,  1984 első 
fé lé v é t  á l l a m i  ö s z tö n d í j j a l  a z  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k e n  
t ö l t ö t t e .  T a n u l m á n y o z t a  a  F é m ö n t é s z e t  c .  t á r g y  t a n 
a n y a g á t ,  s z a k m a i  t a p a s z t a l a t c s e r é n  v e t t  r é s z t  a  M E Z Ő 
G É P  V á l la la t  f e ls ő z s o lc a i  f é m ö n tö d é j é b e n ,  a  Q u a lita l 
K ö n n y ű f é m ö n tö d é b e n ,  A [icon , a z  i k l a d i  I p a r i  M ű szer 
g y á r b a n  é s  a z  É V I G  ö n tö d é jé b e n ,  B u d a p e s t e n .  V ie t 
n a m i k o l lé g á n k  H a n o ib a n  a  v i l l a m o s m o to r - g y á r b a n  
d o lg o z ik , é s  i s m e r e t e i t  a z  o t t a n i  f é m ö n t ö d é b e n  k ív á n ja  
h a s z n o s í ta n i .

*
A z  N M E  K o h ó m é r n ö k i  K a r  m e ta l lu rg u s  s z a k á n a k  

ö n té s z e t i  á g a z a t a  1984. j ú n i u s  2 3 — 2 4 -é n  t a r t o t t a  a  
v é g z ő s  h a l l g a t ó k  á l l a m v i z s g á j á t .  A z  á l la m i v i z s g á l a t i  
b i z o t t s á g  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :
E l n ö k :  dr. N á n d o r i G yula  t s z v .  e g y . t a n á r  
T a g o k :  dr. S u lz  Ferenc  t s z v .  e g y .  t a n á r ,  d ó k á n , 

dr. F u c h s  E r ik  f ő m é r n ö k  (V A S K Ú T ), 
dr. H orvá th  Ferenc  v e z é r ig a z g a tó  ( Ö n tö d e i  
V á l l a l a t ) ,
Deák A tt ila  ig a z g a tó  (A c é lö n tő  és C s ő g y á r ) ,  
Bolyom  Jenő  e g y . a d j u n k t u s ,
Jó n á s  P á l  e g y . a d j u n k t u s ,  a  b iz o t t s á g  t i t k á r a .

A z  á l l a m v iz s g á n  a  k ö v e tk e z ő  h a l lg a tó k  s z e r e z t e k  
ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é r n ö k i  o k l e v e l e t :

A lm á s in é  D u d á s  É v a  
B ó d v a i  S a r o l t a  I ld ik ó  
B o t t k a  B o g lá r k a  
C s e h  J ó z s e f  
D é r i  J ó z s e f

D ezső  A n d rá s  
G r a f jó d i  I s t v á n  
G y á r f á s  Z o ltá n  
H a lá s z  E r z s é b e t  
H a n d ó  Z so lt

Dr. Zora Gedeonova  d o c e n s  a  K a s s a i  M ű s z a k i  E g y e 
te m  V a s k o h á s z a t i  é s  Ö n té s z e t i  T a n s z é k é n e k  o k ta tó ja  
a  k é t  e g y e te m  tu d o m á n y o s  e g y ü t t m ű k ö d é s e  k e re té b e n  
1984. j ú n i u s  4 . é s  9 . k ö z ö t t  a z  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k e n  
t a r tó z k o d o t t .  A  m a g á v a l  h o z o t t  ö t v ö z e t e k n e k  k r i s tá ly o 
s o d á s  k ö z b e n i  t u l a jd o n s á g a i t  a z  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k e n  
k id o lg o z o t t  m é r é s i  e l já r á s s a l  v iz s g á l t a .

*

1984 e lső  f é l é v é b e n  m é g  a  k ö v e tk e z ő  k ü l f ö ld i  v e n d é 
g e k  l á t o g a t t á k  m e g  a z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e t :  
ilr. Günther P is to l  d o c e n s , a  F r e i b e r g i  B á n y á s z a t i  A k a 

d é m ia  Ö n té s z e t i  I n t é z e té n e k  ú j  i g a z g a t ó j a  (m árc iu s  
19— 21.),

Domian Н от а , a  G liw ic e i M ű s z a k i E g y e t e m  Ö n té sz e ti 
I n t é z e t é n e k  a d j u n k t u s a  ( m á ju s  7 — 1 0 .) , 

dr. K laus P eu kert, a  F re ib e rg i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  
Ö n té s z e t i  I n t é z e t é n e k  a d j u n k t u s a  ( m á ju s  21— 25.).

N . Gy.
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Beszámolók konferenciákról

A likéi az  ö n tö d é k  h o m o k e l lá tá s á ró l

E g y e s ü le tü n k  B á n y á s z a t i  é s  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly a  a z  
O r s z á g o s  E re -  és Á s v á n y b á n y á k k a l  (O É Á ), v a la m in t  a  
j e l e n tő s e b b  ö n tö d é k k e l  e g y ü t t m ű k ö d v e  1984. m á j u s  
3— 4 - é n  ü z e m lá to g a tá s s a l  e g y b e k ö t ö t t  sz a k m a i a n k é t o t  
t a r t o t t  R é v fü lö p ö n  és K i s ö r s ö n ,  a m e ly e n  19 s z a k e m b e r  
v e t t  r é s z t .  A z a n k é t  n a p i r e n d j é n  a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  
fo r m á z á s te c h n o ló g ia i  s z a k c s o p o r t j a  á l t a l  ö s s z e á l l í to t t ,  
a z  ö n t ö d e i  h o m o k k a l k a p c s o l a t o s  é sz re v é te le k  m e g v i t a 
t á s a ,  a  b á n y á s z a t i  és e lő k é s z í t é s te c h n o ló g ia i  p a r a m é t e 
r e k  é r t é k e lé s e  és a  m i n ő s é g j a v í t á s r a  v o n a tk o z ó  j a v a s l a 
t o k  k id o lg o z á s a  sz e re p e lt .

M á r  a  k o rá b b i é v e k b e n  f e l m e r ü l t ,  h o g y  e g y e s ü le tü n k  
B á n y á s z a t i  és Ö n tö d e i S z a k o s z t á l y a ,  a  b á n y á s z a t  é s  a z  
ö n t é s z e t  e lő t t  álló  f e l a d a to k  s i k e r e s  m e g o ld á sá n a k  e lő 
s e g í t é s e  é rd ek éb en  t ö b b  t e r ü l e t e n  k e z d e m é n y e z  
e g y ü t t m ű k ö d é s t ,  E n n e k  k e r e t é b e n  1984-ben  e ls ő k é n t  
a z  ö n t ő i p a r  h o m o k e l lá tá s á n a k  p r o b lé m á i t ,  m e n n y is é g i 
é s  m in ő s é g i  k é rd ése it v i t a t t á k  m e g .  A z  e g y ü t tm ű k ö d é s t  
-—  a m e l y n e k  ez az a n k é t  a z  e ls ő  á l l o m á s a  v o lt —  a  jö v ő 
b e n  t o v á b b  k ív á n ja  f o l y t a t n i .

A z  a n k é tn e k  az O É Á  r é v f ü l ö p i  ü d ü lő j e  a d o t t  o t t h o n t .  
A  m e g je le n t e k e t  e ls ő k é n t P o g á n y  G éza , a z  O M B K E  d u 
n á n t ú l i ,  s z e rv e z e té n e k  t i t k á r a  k ö s z ö n t ö t t e .  Fodor G yu la, 
a z  O E Á  m ű sz a k i ig a z g a tó ja  h a n g s ú l y o z t a  a n n a k  f o n t o s 
s á g á t ,  h o g y  a  v á lla la t m e g i s m e r je  a  f e lh a sz n á ló k  ig é n y e 
i t ,  g o n d j a i t  a n n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  -— b á r  e sz k ö z e ik  
s z e r é n y e k  —  tö re k e d je n e k  a  n e h é z s é g e k  fe lo ld á s á ra .

A  k i s ö r s i  h o m o k  —  a d o t t s á g a i  k ö v e tk e z té b e n  —  t ú l 
z o t t  r e m é n y e k r e  n e m  jo g o s í t ,  d e  is m e re te s e k  o ly a n  e lő 
k é s z í té s te c h n o ló g iá k ,  a m e ly e k  s e g í t e n e k  a  jo b b  m in ő s é g  
b iz t o s í t á s á b a n .  J o g g a l v e t ő d h e t  f e l  a z  a  k é rd és , h o g y  
m i ly e n  e g y é b  h o m o k o k  v e h e t ő k  m é g  ig é n y b e . K is e b b  
m e n n y i s é g b e n  re n d e lk e z é s re  á l l  ö n t ö d e i  c é lo k ra  a  fe h é r -  
v á r c s u r g ó i  h om ok  is, e z e n k ív ü l  S ó s k ú t o n  ú j e lő k é sz íté s -  
t e c h n o l ó g iá k  b e v e z e té sé v e l f e l t é t e l e z h e t ő e n  k e d v e z ő b b  
m in ő s é g ű  h o m o k  n y e rh e tő .

S zen d e  György, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á l y  fo rm á z á s te e h -  
n o ló g ia i  s z a k c s o p o r t já n a k  e ln ö k e  r ö v i d e n  v á z o lta , h o g y  
a  c s o p o r t  1983-ban  le v é lb e n  f o r d u l t  a z  o rs z á g  ö n tö d é ih e z  
a  m in ő s é g i  és m en n y iség i i g é n y e k  f e lm é ré s e  é rd e k é b e n . 
A v á l a s z o k  je le n tő s  ré sz e  k é s é s s e l  é r k e z e t t  he, fe ld o lg o 
z á s u k  m é g  n em  fe je z ő d ö tt b e . J a v a s o l t a ,  hogy  ez a z  a n 
k é t  e g y  fo ly a m a to s  m u n k a  e ls ő  fá z is a , leg y en .

S z e m le  G y ö rg y 1 b e s z á m o lt  a z o k r ó l  a  v iz s g á la to k ró l, 
a m e l y e k e t  ré szb en  a v á l l a la to k ,  r é s z b e n  a  G é p ip a ri T e c h 
n o ló g ia i  I n t é z e t  és u  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  Ö n - 
t é s z e t i  T a n s z é k e  v é g z e tt . A B E T  fa j la g o s fe lü le t-m e g 
h a t á r o z ó  e ljá rá s á n a k  lé n y e g e ,  h o g y  a  h o in o k p r ó b á t  
v á k u u m b a  he lyez ik , m a jd  a  t é r b e  n i t r o g é n t  á r a m o l t a t 
n a k ,  a m e l y n e k  csak  az  a  h á n y a d a  n ö v e li  a  n y o m á s t ,  
a m e ly  n e m  v o n ja  be  f i lm s z e rű  r é t e g b e n  a  h o m o k s z e m 
c s é k e t .  Á lta lá n o s s á g b a n  m e g á l l a p í t h a t ó ,  h o g y  az  ezze l 
a  m ó d s z e r r e l  és a  h a g y o m á n y o s ,  G e o r g  F iso h e r-m ó d - 
s z e r r e l  m é r t  fa jlag o s  f e lü le te k  k ö z ö t t  j e l e n tő s  e lté ré s  m u 
t a t k o z h a t .  A G F -m ó d s z e rre l m é r v e  p é ld á u l  az a z o n o s  
s z i t a e l e m z é s ü  k isö rsi és Q u a r z w e r k e - h o m o k  fa jlag o s  f e 
lü l e te  k ö z e l  azonos, m íg  a  B  E T - m ó d s z e r r e l  m é rv e  a z  
e lő b b ié  a z  u tó b b ié n a k  tö b b s z ö r ö s e .  E z  f é n y t  d e r í t  a r r a ,  
m i é r t  j ó v a l  k is e b b  а  К  h o m o k b ó l  k é s z ü l t  g y a n ta k ö té s ű  
p r ó b á k  s z i lá rd s á g a , m in t  a  Q u a r z w e r k e - h o in o k b ó l  k é 
s z ü l t e k é .  H a s o n ló  o k o k  m i a t t  а  К  h o m o k b ó l k é s z ü l t  
v íz ü v e g k ö t é s ű  m agok  i i r í t h e t ő s é g e  s o k k a l  ro s sz a b b , 
m i n t  a z o k é ,  am e ly ek  k is  f a j l a g o s  f e l ü l e t ű  h o m o k b ó l k é 
s z ü l t e k .  A  fe lü le t  n y ilv á n  d ö n t ő  t é n y e z ő  a  s z i l ik á to lv a 
d é k  é s  a  k v a rc sz e m c se  k ö z ö t t i  r e a k c i ó  le fo ly á sá b a n .

D r. B a k ó  Károly  s z e r in t  a n n a k ,  h o g y  v a la m e ly  g y a n 
t á v a l  e g y  m a g y a r  és eg y  k ü l f ö ld i  h o m o k b ó l  k é sz ü lt  f o r 
m á z ó k e v e r é k  n em  azo n o s s z i l á r d s á g ú ,  n e m  k iz á ró la g  a  
h o m o k  m in ő s é g e  az  o k a . A  g y a n t á k a t  m á r  e leve o ly a n  
p a r a m é te r e k k e l  fe jle sz tik  k i, a m e l y e k e t  a  h o m o k o k  m i 
n ő s é g é h e z  ig a z í ta n a k . A  k is ö r s i  h o m o k o k k a l  főleg az  a  
g o n d ,  h o g y  a  m inőség  in g a d o z ik ,  a z  ö n t ö d e i  te c h n o ló g iá t  
n e m  l e h e t  á lla n d ó  m in ő sé g ű  h o m o k r a  é p íte n i. K ö tő 
a n y a g m e g ta k a r í t á s  a  k is ö rs i h o m o k k a l  is  e lé rh e tő , h a

é le s e b b e n  o s z t á ly o z z u k ,  i l le tv e  h a  a  g y a n t á k h o z  m e g fe 
le lő  a d a lé k o t  ( s z i l á n o k a t )  a lk a lm a z u n k .  A  s ó s k ú t i  h o 
m o k k a l  e d d ig  v é g z e t t  k ís é r le t e k  n e m  v o l t a k  e r e d m é n y e 
s e k  a  s z e m c s é z e t ts é g  in g a d o z á s a  és a  t ú l z o t t  s z e n n y e z ő 
t a r t a l o m  k ö v e tk e z té b e n .

T okár Is tván  e l m o n d t a ,  h o g y  a m íg  N S Z K - b e l i  h o m o k 
b ó l  0 ,9 %  g y a n t á v a l ,  a d d ig  k is ö rs i h o m o k b ó l  1 ,9 %  
g y a n t á v a l  t u d t a k  m e g f e le lő  s z i lá rd s á g ú  k e v e r é k e k e t  
k é s z í te n i .  É r d e k e s ,  h o g y  b á r  a  f e h é r v á r c s u r g ó i  h o m o k 
n a k  n a g y o b b  a  h a g y o m á n y o s  m ó d o n  s z á m í t o t t  f a j la g o s  
f e lü le te ,  a z o n o s  s z i l á r d s á g o t  m ég is  k is e b b  g y a n t a t a r t a 
l o m m a l  t u d t a k  e lé r n i ,  m i n t  a  k is ö rs i К  3-a s  h o m o k k a l .  
M e g g o n d o la n d ó , h o g y  a  k is ö r s i  h o m o k b á n y a  f e j l e s z té s é 
b e  s z a b a d -e  a  j ö v ő b e n  t o v á b b i  m i l l ió k a t  f e k t e t n i .

D r. Bokor Ferenc  v é le m é n y e  s z e r in t  a  k is ö r s i  h o m o k  
o ly a n  m é r té k b e n  m e g n ö v e l i  a  g y a n ta f e lh a s z n á l á s t ,  h o g y  
a z  a  je le n le g i k ö t ő a n y a g á r a k  m e l le t t  m e g e n g e d h e te t l e n .  
A  k is ö rs i h o m o k o t a s z e r v e s  o x id á ló s z e r t  a l k a l m a z ó  H a r -  
d o x -S O ,-e l já r á s h o z  n e m  is  h a s z n á l h a t j á k ,  m e r t  a  pe- 
r o x i d  a z  a k t ív  h o m o k f e lü l e te n  ig e n  g y o r s a n  b o m l ik ,  és 
r o h a m o s a n  c s ö k k e n  a  s z i lá rd s á g .

H ollósi Béla  e g y e t é r t  a z z a l ,  h o g y  a  g y a n t á k a t  b iz o 
n y o s  h o m o k t íp u s h o z  f e j le s s z é k  k i. I s m e r t e t t e  a z  Ö F A G - 
b a n  v é g r e h a j to t t  k í s é r l e t e k e t ,  a m e ly e k  s o r á n  H ü t t e n e s -  
é s  F e s l e n te - g y a n tá k k a l  v é g e z te k  p á r h u z a m o s  v iz s g á la 
t o k a t .  A  k isö rs i b á n y á b ó l  b e s z e r z e t t  К  4 t í p u s ú  h o m o k 
b ó l  s a j á t  m a g u k  o s z t á ly o z z á k  а  К З  t í p u s ú t ,  é s  e n n e k  a  
h o m o k n a k ,  v a l a m in t  m a g y a r  g y á r t m á n y ú  g y a n t á n a k  
a  f e lh a s z n á lá s á v a l  j o b b  b e v o n a to s  h o m o k o t  k é s z í t e n e k ,  
m i n t  а  К  3-a s  h o m o k k a l  é s  a  H ü t t e n e s t ő l  b e s z e r z e t t  
g y a n t á v a l .  A  P  04 t í p u s ú  g y a n tá s  h o m o k  m in ő s é g e  ig e n  
j ó ,  m iv e l a  f e l h a s z n á l t  h o m o k  n e m  t a r t a l m a z  0 ,1  m m  
a l a t t i  s z e m c s é k e t . A g y a n t a  1 % -á ra  2 4 0 — 21Ю N /o m '-  
h a j l í tó s z i lá r d s á g  e s ik .  J a v a s o l j a ,  h o g y  a z  O É Á  e l s ő k é n t  
a  s z ig o r ú  o s z t á ly o z á s t  v a ló s í t s a  m eg .

B alogh A ndrás  k i f e j t e t t e ,  h o g y  m íg  a  C s e h s z lo v á k i 
á b ó l  b e s z e r z e tt ,  S  3,5 t í p u s ú  h o m o k  t o n n á j a  j e l e n l e g  233 
F t ,  a d d ig  az  e z z e l ö s s z e h a s o n l í th a tó  К  2 t í p u s ú  h o m o k  
m á r  1 9 7 5 -b en  is  t o n n á n k é n t  790 F t - b a  k e r ü l t .  E n n e k  
d a c á r a  a  C SM V A  h a s z n á l  k is ö r s i  h o m o k o t  is , a m e l y n e k  
a  1 0 %  fö lö tt i  i s z a p t a r t a l m á t  a  f lu id iz á e ió s  s z á r í t á s  s o 
r á n  tá v o l í t ja ,к  cl. L e m e z g r a f i t o s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á 
h o z  a K  F  t íp u s ú  k is ö rs i  h o m o k o t  az  S  3,5 t í p u s ú  c s e h s z 
l o v á k  h o m o k k a l k e v e r i k .  A  fe h é r v á rc s u rg ó i  F 2 $  - a s , 
k é t s z e r  f ló tá i t  ü v e g h o m o k  m in ő sé g e  ig en  jó .  A z  O É Á  j a 
v a s o l j a  a  s á r is á p i h o m o k o t ,  d e  e n n e k  b e v e z e té s é r e  —  k ü 
lö n b ö z ő ,  főleg a  f e lü le t i  m in ő s é g r e  v is s z a v e z e th e tő  g y e n 
g é i  m i a t t  —  a iem  g o n d o ln a k .  M e g k ís é re l te k  f e h é r v á r -  
c s u r g ó i  je lle g ű  h o m o k o t  K is ö r s ö n  K O S  m e g je lö lé s s e l  e lő 
á l l í t a n i ,  d e  ez a  p l l  5 ,2 0  k ö r ü l i  é r t é k r e  v a ló  c s ö k k e n é s e  
m i a t t  g y a n ta k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k e k h e z  n e m  h a s z n á l 
h a t ó .

K opácsi Jó zse f a  S o p r o n i  V a s ö n tö d e  t a p a s z t a l a t a i t  
i s m e r t e t t e .  E lm o n d ta ,  h o g y  К  4 t í p u s ú  h o m o k o t  h a s z 
n á l n a k ,  a m e ly n e k  m in ő s é g e  s z á l l í tm á n y o n k é n t  e rő s e n  
v á l t o z ik ,  a z  i s z a p ta r t a lo m  2— 1 6 %  k ö z ö t t  m o z o g .  A  h o 
m o k  m eg fe le lő , d e  a l a p v e t ő  k ív á n a lo m , h o g y  a  m in ő s é g e  
e g y e n le te s  leg y en .

D r. Tóth Levente u  m is k o lc i  e g y e te m e n  v é g z e t t  k í s é r 
l e t e k e t  i s m e r te t t e .  A b e n to n i tk ö t é e ű  f o r m á z ó k e v e r é k e k 
h e z  is  a z  a  le g k e d v e z ő b b ,  h a  a  h o m o k o t  f r a k c ió k r a  b o n t 
j á k ,  m a jd  a  m e g fe le lő  f r a k c i ó k a t  a z  e lő í r t  a r á n y b a n  
ö s s z e k e v e r ik .

D erhán  Dénes i s m e r t e t t e  a  k is ö rs i h o m o k  b á n y á s z a 
t á n a k  és e lő k é s z íté s é n e k  t e c h n o ló g iá já t ,  a m e l y e t  e g y 
r é s z t  a z  e lő fo rd u lá s  f ö l d t a n i  a d o t t s á g a i ,  m á s r é s z t  a  m i 
n ő s é g i  k ö v e te lm é n y e k  h a t á r o z n a k  m eg .

A z  ö n té s z e t i  c é l r a  h a s z n o s í th a t ó  h o in o k v a g y o n  á t l a 
g o s  v a s t a g s á g a  6— 7 in ,  a m e l y  n a g y o b b  r é s z b e n  a  v íz n ív ó  
a l a t t  h e ly e z k e d ik  e l. A  h o m o k ö s s z le t  k o h é z ió ja  r e n d k í 
v ü l  n a g y ,  e z é r t  k i t e r m e lé s e  c s a k  k ü lö n  jö v e s z té s i  e l j á 
r á s s a l  le h e tsé g e s . A  j ö v e s z t é s  é s a  te r m e lé s  a  k ö r ü l m é 
n y e k b ő l  a d ó d ó a n  le g c é ls z e r ű b b e n  h id r a u l ik u s  e l j á r á s s a l  
o l d h a t ó  m eg . A h o m o k f a l  jö v e s z té s e  m e g fe le lő e n  i r á n y í 
t o t t  z a g y s u g á r r a l  t ö r t é n i k .  A  le jö v e s z t e t t  n y e r s a n y a g o t  
h id r o in j e k to r - r e n d s z e r ű  te r m e lő f e je k  e m e lik  k i ,  é s  S im o -
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n o c o — H’a r r n a n - t í p u s ú  z a g y s z i v a t t y ú k  s z á l l í t j á k  a z  e lő 
k é s z í tő b e .

A z  e lő k é s z í té s  a  n e d v e s  o s z t á ly o z á s o n  a la p u l ,  a m e ly  
k é t l é p c s ő s .  A z e lső  lé p c s ő  a  d u r v a  o s z t á ly o z á s ,  a lm i a z  
I m m  f e l e t t i  s z e m c s e f r a k c ió t  és  a  0 ,1  m m  a l a t t i  f r a k c ió  
je le n tő s  r é s z é t  v á l a s z t j á k  le . A m á s o d ik  lé p c s ő  a  f in o m  
o s z tá ly o z á s ,  a h o l  a. 0 ,1 — 1 m m -e s  h o m o k o t  e lő s z ö r  k é t  
f r a k c ió r a  h o n t j á k ,  m a jd  e z e k e t  k i i lö n - k ü lö n  to v á b b  o s z 
t á ly o z z á k .  A  f o l y a m a t  v é g é n  h á r o m f é le  s z e m c s é z e tű  
( d u r v a ,  k ö z é p f ü lö m , f in o m )  t e r m é k e k  k e le tk e z n e k .  E z e k  
m e g fe le lő  a r á n y ú  k e v e r é s é v e l  á l l í t j á k  e lő  а  К  1. . .K 4  
é s  K  F  t í p u s ú  h o m o k o k a t .

A z  e lm ú l t  é v e k  s o r á n  a  v á l l a l a t  k o m o ly  e r ő f e s z í t é s e k e t  
t e t t  a z  ig é n y e k  m a g a s a b b  s z i n tű  k ie lé g í t é s e  é rd e k é b e n .  
J e l e n tő s  m ű s z a k i  f e j l e s z té s  t ö r t é n t  a z  e lő k é s z íté s i  t e c h 
n o ló g ia  k o r s z e r ű s í t é s é r e  é s  a z  o s z t á ly o z á s  é le s s é g é n e k  
j a v í t á s á r a .  A z  e g y r e  n ö v e k v ő  m in ő s é g i k ö v e te lm é n y e k  
a z o n b a n  t o v á b b i  f e j l e s z té s e k e t  t e s z n e k  s z ü k s é g e s s é . 
E z é r t  a  v á l l a l a t  1 9 8 4 -b e n  D o r r - t í p u s ú  o s z t á ly o z ó b e r e n 
d e z é s e k  ü z e m b e  á l l í t á s á t  t e r v e z i  a z  o s z t á ly o z á s  é le s s é g é 
n e k  t o v á b b i  j a v í t á s a ,  v a l a m i n t  a  f r a k c ió k r a  t ö r t é n ő  
s z é t v á l a s z t á s  m e g v a ló s í t á s a  c é l já b ó l .  A  v á l l a l a t  a  l e h e 
tő s é g e i tő l  fü g g ő e n  a z  e l m ú l t  i d ő s z a k b a n  m in d e n t  e lk ö 
v e t e t t ,  é s  a  jö v ő b e n  is  e lk ö v e t  a z  e g y e n le te s  t e r m é k m i 
n ő sé g  b iz t o s í t á s a  é r d e k é b e n .  S a jn o s ,  a  h o m o k  te r m é s z e t i  
a d o t t s á g a i b ó l  s z á r m a z ó  h á t r á n y o s  tu l a jd o n s á g o k  m e g 
s z ü n te té s é r e  p i l l a n a t n y i l a g  n in c s  m e g o ld á s .

B öszörm ényi B éla  s z e r i n t  a z  ö n tö d é k  fe lm é ré s e n  a l a 
p u ló  h o m o k ig é n y e  n e m  r e á l i s ,  m e r t  n e m  v e sz i f ig y e le m b e  
a  r e g e n e r á lá s t  és  a z  e s e t le g e s  te c h n o ló g ia i  v á l to z á s o k a t .  
A z ü v e g ip a r  t ö b b  f e h é r v á r c s u r g ó i  h o m o k r a  t a r t  ig é n y t ,  
m in t  a m e n n y i t  a z  O E Á  s z á l l í t a n i  t u d ,  íg y  e rő s e n  k o r l á 
to z v a  v a n  a z  ö n tö d é k  e l l á tá s a .  M in d a z o n á l t a l  k ü lö n le g e s  
ö n tö d e i  c é lo k r a  a  j ö v ő b e n  is  b i z t o s í t a n a k  f e h é r v á r c s u r 
g ó i h o m o k o t .  J a v a s o l j a ,  h o g y  a  s á r i s á p i  h o m o k k a l  v é g e z 
z e n e k  t o v á b b i  k í s é r l e t e k e t .

A z e l h a n g z o t t a k a t  k ö v e tő  v i t á b a n  h o z z á s z ó l t  Balogh . 
A ndrás, Szende G yörgy, dr. B akó  K á ro ly , M izser J á n o s , 
dr. T ó th  Levente  é s  T o ká r  Is tván .

A z a n k é t  e ls ő  n a p j á n a k  l e z á r á s a k é n t  Fodor G yula  
m e g k ö s z ö n te  a z  ig e n  é r t é k e s  h o z z á s z ó lá s o k a t ,  é s  h a n g 
s ú l y o z ta  a n n a k  f o n t o s s á g á t ,  h o g y  a z  O E Á  m in é l h a m a 
r a b b  v a ló s í t s a  m e g  a  h o m o k o k  é le s  o s z t á ly o z á s á t ,  é s  b i z 
t o s í t s a  a z  e g y e n le te s  m in ő s é g é t .  A  jo b b  m in ő s é g ű  h o 
m o k h o z  t ö b b n y i r e  n e m  a  jó  s z á n d é k ,  h a n e m  a  p é n z ü g y i  
le h e tő s é g e k  h iá n y o z n a k .  J a v a s o l t a ,  h o g y  k é t - h á r o m  h ó 
n a p o n  b e lü l  —  f e ld o lg o z v a  a z  e l h a n g z o t t a k a t ,  é s  j o b b a n  
m e g is m e rv e  a z  ö n t ö d é k  é s z r e v é te l e i t  —- a  t a n á c s k o z á s  
m á s o d ik  f o r d u ló j á r a  is  k e r ü l jö n  s o r .

D r. Bakó K á ro ly

A gömbgrafitos öntöttvas gyártásának és ellenőrzésének 
módszerei

E z z e l  a  c ím m e l  t a r t o t t  s z e m in á r iu m o t  a  M aterials a n d  
M ethods Ltd. 1 9 8 4 . m á j u s  1 6 -án  a  ju g o s z lá v ia i  A d á n ,  a z  
o t t a n i  „ P o t i s j e ”  ö n t ö d e  s z a k e m b e r e in e k  b e v o n á s á v a l .  
A s z e m in á r iu m o n  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  k é p v is e le té b e n  
h a t  m a g y a r  s z a k e m b e r  r é s z t  v e t t .

A z  a d a i  k o l l é g á k  e l i s m e ré s r e  m é l tó  g o n d o s s á g g a l  s z e r 
v e z té k  m e g  a  p r o g r a m u n k a t .  L e h e tő s é g e t  n y ú j t o t t a k  
a r r a ,  h o g y  m in d  a z  a n g o l ,  m in d  a  h e ly b e l i  s z a k e m b e r e k 
kel t a l á lk o z h a s s u n k ,  é s  a z  ö n t ö d é t  is  m e g l á to g a t h a s s u k .

A  M a te r ia ls  a n d  M e th o d s  c é g  é s  a z  a d a i  s z a k e m b e r e k  a. 
k ö v e tk e z ő  t é m a k ö r ö k b e n  t a r t o t t a k  e lő a d á s o k a t :

—  Á tm e n e t i  é s  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  g y á r t á s a  
in m o ld -  é s  F l o t r e t - e l j á r á s s a l .

—  A K lo t r e t - e l j á r á s  a lk a l m a z á s á n a k  t a p a s z t a l a t a i .
—- U l t r a h a n g o s  m in ő s í té s  é s  h ib a v i z s g á l a t  a  M a te r ia l s  

a n d  M e th o d s  c é g  á l t a l  f o r g a lm a z o t t  M a t - a - c h e k  m é r ő 
m ű s z e r r e l .

—  A  n y o m e le m e k  h a t á s a  a z  ö n t ö t t v a s r a .
—  A k u  p ó ló  k e m e n c é k b e n  a l k a l m a z o t t  o x ig é n d ú s í t á s  

e lő n y e i .
—  S z ű r ő s z ö v e t  a lk a l m a z á s a  a  b e ö m lő re n d s z e r i  je n  (K i- 

r a m - é l j  á r á s ) .
—  Ö n tv é n y h ib á k  v iz s g á la t a  r ö n t g e n s u g a r a s  e l e k t r o n -  

m i k r o s z k ó p p a l  .
—  K o r u n d  m a s s z á k  a lk a lm a z á s a  in d u k c ió s  k e m e n c é k 

h e z .

A z  e lő a d á s o k  s z ö v e g é n e k  —  s a jn o s  —г c s a k  r ö v i d  k i  v o -  
n a t á t  k a p tá k  m e g . A z  a d a i a k  v e n d é g s z e r e te té r e  je l le m z ő ,,  
h o g y  a  m a g y a r  r é s z tv e v ő k  k e d v é é r t  e z e k e t  a  k i v o n a t o 
k a t  l e f o r d í t o t t á k ,  é s  to lm á c s o lá s r ó l  is  g o n d o s k o d t a k .  A z  
e lő a d á s o k  z ö m e  m á r  e lh a n g z o t t  a  M a te r ia ls  a n d  M e th o d s  
s z é k e s f e h é r v á r i  s z im p o z io n já n .  N é h á n y  é r t é k e s ,  ú j  i n 
f o r m á c i ó t  i t t  a d u n k  k ö z r e .

K o r á b b a n  a z  átm enete i grafitos öntöttvas g y á r t á s á h o z  
t i t á n t a r t a l m ú  e lő ö t v ö z e t e t  h a s z n á l ta k .  E z t  e g y r é s z t  
k ö l t s é g e k ,  m á s r é s z t  a  v is s z a té r ő  h u l la d é k  t i t á n t a r t a h n a  
o k o z t a  p ro b lé m á k  m i a t t  m a  m á r  e g y re  k e v e s e b b e n  
a lk a lm a z z á k .  H e l y e t t e  c é r iu m o t  h a s z n á ln a k ,  a m e l y  b i 
z o n y o s  h a tá r o n  f e lü l  h a s o n ló  h a t á s t  f e j t  k i, m i n t  a  t i t á n ,  
d e  k e v e s e b b  g o n d o t  o k o z  a z  ú j r a o lv a s z tá s k o r .

A  f e j l e t t  o r s z á g o k b a n  m á r  te l je s e n  e l f o g a d o t t  a  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n tv é n y e k  ultrahangos m inősítése. E z  e g y  e g y 
s z e r ű  f a lv a s ta g s á g m é r ő  m ű s z e r r e l  is e lv é g e z h e tő ,  d e  e k 
k o r  a  m é r t  és  a  t é n y l e g e s  f a lv a s ta g s á g  v i s z o n y á b ó l  k e ll  
v is s z a s z á m o ln i  a  h a n g s e b e s s é g e t .  A  M a te r ia l s  a n d  M e 
t h o d s  cég  á l t a l  k i f e j l e s z t e t t  M a t- a - c h e k  m ű s z e r  e g y e t l e n  
m é r é s s e l  le h e tő v é  t e s z i  a  m in ő s í té s t .  P r o b l é m a ,  h o g y  
m in d e n  ö n tö d é n e k  s a j á t  e t a l o n o k a t  k e ll k id o lg o z n ia ,  é s  
a  m ű s z e r t  e z e k  s z e r i n t  k a l ib r á ln ia .  U g y a n is  a  h a n g s e 
b e s s é g e t  s z á m o s  —  a z  o lv a s z tá s tó l  é s  a  g y á r t á s  m ó d j á 
t ó l  fü g g ő  té n y e z ő  (p l .  a  m ó d o s í t á s  m é r té k e )  is  b e f o ly á s o l 
j a .  A  h a n g s e b e s s é g  ö s s z e fü g g é s é t  a  g ö m b g r a f i t h á n y a d -  
d a l  é s  a z  a l a p s z ö v e t t e l  a z  / .  táblázat m u t a t j a .

1. t.úbtuzal

A liangsebe.sscg összefüggése a gömbgrafit és a ferrit m ennyiségével

G ö m b g ra f i t
%

F e r r i t
%

H a n g s e b e s s é g ,
m /s

100 100 5 0 0 0
80 100 5 5 5 0
50 100 5 3 0 0
20 100 5 1 5 0

100 50 5 7 0 0
100 0 5 8 0 0

A  le g é r d e k e s e b b  e lő a d á s  a  kísérő és n yom elem ek  h a t á 
s á r ó l  s z ó lt .

A  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s  k is  k é n t a r t a l m a  e rő se n  
r o n t j a  a  m ó d o s í t á s  h a t é k o n y s á g á t .  A  t ú l  n a g y  m a n g á n  - 
é s  k é n ta r ta lo m  g á z ly u k a o s o s s á g o t  o k o z , a  l y u k a k  k ö rü l 
M n S  v á lik  k i. H a  a  h o m o k  k é n t a r t a l m a  n a g y ,  é s  a  fém  
m a g n é z iu m t a r t a lm a  k ic s i,  a k k o r  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n tv é 
n y e k  fe lü le té n  l e m e z g r a f i t  t a p a s z t a l h a tó .

A n a g y  m a g n é z iu m -  é s  a lu m í n i u m t a r t a l o m  tű ly u k a -  
c s o s s á g o t o k o z h a t .  A  s z ö v e tb e n  g y a k r a n  M g S i 0 3-lá n c o k , 
e s e t lé g  M g S - k iv á lá s o k  ta l á lh a t ó k ,  k ö r n y é k ü k ö n  le m e z 
g r a f i t t a l .  T ú l  n a g y  m a g n é z iu m t a r t a lo r n n á l  a  g r a f i t  k ö 
r ü l  c e m e n t i t  é s  M g S - z á r v á n y o k  t a l á l h a t ó k .

A  n i t ro g é n  r o n t j a  a  g r a f i t  a l a k j á t ,  s t a b i l i z á l j a  a  porli- 
t e t ,  je le n lé te  a  r ö v i d ,  le g ö m b ö ly ö d ö t t  v é g ű  g r a f i t r ó l  is 
m e r h e tő  fe l. L e g f e l je b b  0 ,0 0 6 — 0 ,0 0 8 %  n i t r o g é n t a r t a 
lo m  e n g e d h e tő  m e g .  A  n i t r o g é n  l e g g y a k r a b b a n  a z  a c é l 
h u l l a d é k k a l  é s  a  k a r b o n iz á ló a n y a g o k k a l  k e r ü l h e t  az 
ö n tö t tv a s b a .  A  t i t á n  h a t á s a  h a s o n ló  a  n i t r o g é n h e z ,  e z é r t 
a  t i t á n n a l  g y á r t o t t ,  á tm e n e t i  g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  h u l la d é 
k á t  f e l t é t l e n ü l  k ü lö n  k e ll  t a r t a n i .

A z ó lo m  m á r  0 ,0 0 9 %  f e l e t t  t e l je s e n  e l t o r z u l t  g r a f i t 
a l a k o t  o k o z . A  t e l l ú r  m é g  h a  a  f e k e c s b e n  v a n  is  je le n , 
m á r  0 ,0 1 % -o b  m e n n y is é g b e n  t o r z í t j a  a  g r a f i t  a l a k j á t .  
A  b iz m u t  h a t á s a  h a s o n ló  a  te l iú r é h o z .

A fo s z fo r  n ö v e l i  a  z s u g o r o d á s t .  A  t ú l  k i s  f o s z f o r t a r t a 
lo m  v is z o n t  p e n e t r á c ió h o z  v e z e t .  A  c é r iu m  j ó  n é h á n y  k e d 
v e z ő tle n  n y o m e le m  h a t á s á t  e l le n s ú ly o z z a .  N a g y  t i s z t a 
s á g ú  b e t é t  e s e t é n  v is z o n t  „ s z é t r o b b a n t ”  g r a f i t o t  okoz .

M á ju s  1 5 -é n  t e k i n t e t t ü k  m e g  a z  a d a i  ö n t ö d é t .  A  Po- 
tisje  (T is z a  m e n t i )  Szerszám gépgyár és Ö ntödék  n ég y  
g y á re g y s é g b ő l  á l l :  a z  a lk u i t r é s z g y á r tú  é s  g é p s z e r e id é b ő l  
( kb .  800  fő ) , a  m a r k e t in g -  é s t e r v e z ő r é s z l e g b ő l  (k b . 300 
fő ), a  v a s ö n tö d é b ő l  (k b .  31 0  fő) é s a  p r e c í z ió s  ö n tö d é b ő l 
(kb .  70 fő ).

A v á l l a la t  fő  p r o f i l j á t  a z  e g y e te m e s  e s z t e r g a p a d o k ,  az 
e g y e d i N C - é s  C N C -g é p e k  g y á r t á s a  k é p e z i ,  r é s z b e n  k ü l 
fö ld i k o o p e r á c ió v a l ,  i l le tv e  l ic e n c e k  a l a p j á n  ( a  SZ IM - 
m e l is e g y ü t t m ű k ö d n e k ) .
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J e le n le g i  ö n tö d é jü k  1 9 7 8 - tó l  ü z e m e l 6000 t  é v e s  k a p a 
c i t á s s a l ,  és g y a k o r l a t i l a g  t e l j e s e n  g é p e s í te t t .

A  k is e b b , 0 ,5— 100  k g - o s  ö n tv é n y e k e t  n y e r s f o r m á -  
z á s s a l ,  k é t  p á r  f o r m á z ó g é p p e l  k é s z í t ik ,  400 X 5 0 0 , i l le tv e ' 
6 0 0 x 8 0 0  in m -es  f o r m a s z e k r é n y e k b e n ,  v íz ü v e g e s  m a 
g o k k a l .  A z ö n té s  k o n v e jo r s o r o n  tö r té n ik .

A  100— 6000 k g -o s  ö n t v é n y e k e t  fu r á n g y a n tá s  f o r m á 
b a n  és m a g o k k a l g y á r t j á k .  J e l e n le g  g y a n ta  h i á n y á b a n  
v íz ü v e g e s  h o m o k k a l  is  f o r m á z n a k .  A  k e v e ré k  és a  r e g e 
n e r á ló  is F o r d a th  - g y á r t m á n y ú .  A  fo rm á z á sh o z  1 0 0 % ,  
a  m a g k é s z íté s h e z  7 0 %  r e g e n e r á l t  h o m o k o t h a s z n á l n a k  
0 ,9 — 1 ,3 %  (8 %  n i t r o g é n t a r t a l m ú )  g y a n tá v a l  é s  3 0 —  
-— 4 5 %  p - to lu o l s z u lf o n s a v  k a t a l i z á t o r r a l .  A 9 9 %  S i 0 2- 
t a r t a í m ú  ü v e g g y á r i  h o m o k  h ő m é r s é k le té t  á l l a n d ó a n  
16— 22 °C k ö z ö t t  t a r t j á k .  A  k ö té s i  id ő  15— 20 p e r e ,  a  
a  m e g e n g e d e t t  m a x im á l is  i z z í t á s i  v e sz te ség  3 ,5 % , a  n i t 
r o g é n ta r ta lo m  p e d ig  0 ,1 5 % .  K ip r ó b á l tá k  a  F u r f é n  113 
g y a n t á t  is, F T  60 k a t a l i z á t o r r a l .  M egfe le lő  e r e d m é n y e k e t  
c s a k  1 ,5— 1 ,6 %  g y a n t a  é s  4 5 — 5 0 %  k a ta l iz á to r  f e l h a s z 
n á lá s á v a l  k a p ta k .

A z  o lv a s z tó m ű  k é t  3 ,2  t o n n á s  h á ló z a ti  f r e k v e n c iá s ,  
e g y e n k é n t  900  k W  t e l j e s í t m é n y ű  té g e ly e s  in d u k c ió s ,  é s  
k é t  15 /2 0  to n n á s ,  5 00  k W  te l j e s í t m é n y ű  c s a to r n á s  i n 
d u k c ió s  k e m e n c é k b ő l á l l .  A  k e m e n c é k e t  a  M e v a r e x -  
D e m a g  cég  s z á l l í to t ta .  A z  o lv a s z t á s  24 ó rá n  á t  f o l y a m a 
to s ,  ó r á n k é n t  2 t  t e l j e s í t m é n n y e l .  A  h é t  v égén  a  k e m e n 
c é k e t  n e m  ü r í t ik  le . Ú j a b b a n  a  k e m e n c é k e t k o r u n d -  
m a s s z á v a l  d ö n g ö lik , a m e l ly e l  n a g y o n  jó k  a  t a p a s z t a l a 
t a i k .  A  té g e ly e s  k e m e n c é k  b é lé s é n e k  é le t t a r t a m a  4 — 8 
h é t .  A  c s a to rn á s  k e m e n c é k e t  3  é v e n te  fa la z z á k , é s k ö z 
b e n  a z  i n d u k to r o k a t  s e m  k e l l  c s e r é ln i .

A  k e m e n c é k e t  d a r u m é r l e g  é s  m á g n e s  s e g ítsé g é v e l a d a 
g o l j á k .  A z á t la g o s  b e t é t ö s s z e t é t e l  50— 80%  k ü ls ő  h u l 
l a d é k ,  20— 3 0 %  s a j á t  h u l l a d é k ,  5— 10%  g é p tö r e d é k ,  
0 — 1 5 %  h e in a t i tn y e r s v a s .  A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  
g y á r t á s á h o z  v á lo g a to t t  a c é l h u l l a d é k o t  a d a g o ln a k . K a r -  
b o n iz á ló a n y a g k é n t  p e t r o l k o k s z o t  r a k n a k  az  a d a g  a l á .  
A z ö s s z e té te l t  t e r m ik u s  e le m z é s s e l  e lle n ő rz ik , m ű s z a k o n 
k é n t  e g y -k é t  k é m ia i  e l e m z é s t  v é g e z n e k , e s e t e n k é n t  
s  р е  к  t r o  m é te re s  p r ó b á t  is  ö n t e n e k ,  a z  u tó b b i t  k ü ls ő  c é g 
g e l  v iz s g á l t a t j á k  m e g .

A g ra f i tg ö m b ö s i tő  k e z e l é s t  a z  ö n tv é n y  m é re té tő l  f ü g 
g ő e n  k é tf é le  e l já rá s s a l  v é g z ik .  K e z e lé s  e lő t t  a  té g e ly e s  
k e m e n c é k b e n  C aC 2-d a l  k é n te l e n í t e n e k .

A  k is e b b  ö n tv é n y e k h e z  1 5 0  k g - o t  k eze ln ek  F l o t r e t -  
e l j á r á s s a l ,  2 %  P ro c a lo y  2 5  f e lh a s z n á lá s á v a l .  A z ö n té s i  
h ő m é r s é k le t  1380— 14Ó0 °C , n e m  e lle n ő rz ik . A k e z e l t  
v a s b ó l  8 s z e k r é n y t  ö n t e n e k  le  3 — 4  p e rc e n  b e lü l. A  m ó 
d o s í t á s  a  fo rm á b a n  ( t a b l e t t á v a l )  tö r t é n i k .  E n n e k  a z  e l 
j á r á s n a k  az  a  h á t r á n y a ,  h o g y  a  v a s  k é n ta r ta lm a  le g f e l 
j e b b  0 ,0 2 %  le h e t ,  n a g y  a  h ő v e s z t e s é g ,  il le tv e  a  k e z e lő -  
e d é n y t  n a g y o n  g o n d o s a n  k e l l  e lő m e le g í te n i ,  és  h o g y  a z  
e d é n y  k ifo ly ó n y í lá s á t  k e z e l é s e n k é n t  t i s z t í t a n i  k e ll .

A n a g y o b b  ö n tv é n y e k h e z  a  s z e n d v ic e e l já r á s t  a l k a l 
m a z z á k .  3 ,0 — 3 ,5 %  e lő ö t v ü z e t e t  h a s z n á ln a k ,  és ö n t ö t t 
v a s f o rg á c c s a l  t a k a r n a k .

E m l í té s r e  m é ltó  m ég  a z  ü z e m b e n  k ia l a k í to t t  é r d e k e l t 
s é g i  r e n d s z e r .  A  m u n k a b é r  a  j ö v e d e le m n e k  c sa k  m in te g y  
5 0 — 8 0 % - a .  A  f e n n m a r a d ó  r ó s z  a  m e n n y isé g i és m i n ő 
s é g i p r é m iu m b ó l te v ő d ik  ö s s z e .  A  s e le j te s  ö n tv é n y e k e t  
— fü g g e t le n ü l a  h ib a o k o z ó tó l  —  s e n k in e k  sem  f i z e t i k  

k i, é s  a  s e le j t  o k o z ó in a k  a  s e l e j t k e r e t é t  is  te rh e lik . A  j a 
v í t h a t ó  ö n tv é n y e k e t  s z in té n  c s a k  c s ö k k e n te t t  é r t é k b e n  
v e s z i  á t  a  m eó , és t e r m é s z e te s e n  a  c s ö k k e n té s  m é r té k é ig  
e z  is  b e k e r ü l  a  s e le j tb e . A  t ű r t  s e l e j t  1 0 % , ez a l a t t  p r é 
m i u m o t  k a p n a k  (p l. 2 %  a l a t t i  s e l e j t é r t  3 0 % -o t)  . A  
te c h n o ló g u s o k  is  a z  ü z e m  s e l e j t  j e  s z e r in t  k a p já k  a  p r é 
m iu m o t .

P r o g r a m u n k  s ik e r é é r t  is  k ö s z ö n e t é t  m o n d u n k  K r i-  
zsá n  V ince  ig a z g a tó n a k  é s  B a lá z s  P ir i  Tibor f ő m é r n ö k 
n e k .

Tóth T ibor

JVeehanite-konferencia K ölnben

A T h e  I n t e r n a t i o n a l  M e e h a n i te  M e ta l  C o . L t d .  lic en c - 
tu la jd o n o s a i  r é s z é re  re n d s z e re s e n  k o n f e r e n c i á k a t  s z e r 
v ez , a m e ly e k e n  t á j é k o z t a t j a  ő k e t  ú jd o n s á g a i r ó l ,  és le 
h e tő s é g e t  n y ú j t  a r r a ,  h o g y  e g y -e g y  s z a k m a i  k é r d é s t  
sz é le s  k ö rb e n  is  m e g v i ta s s a n a k .

A z  50 . M e e h a n i te - k o n f e r e n c iá t  a  G 1 F A  8 4  n e m z e tk ö z i  
ö n té s z e t i  k iá l l í t á s s a l  ö s s z h a n g b a n ,  198 4 . j ú n i u s  20— 24. 
k ö z ö t t  K ö ln b e n  t a r t o t t á k .  J ú n iu s  20— 2 2 - é n  s z a k m a i  
e lő a d á s o k  és v i t a  s z e r e p e l t  a  p r o g r a m b a n ,  m í g  23— 2 4 -én  
a  G I F A  84  m e g te k in t é s e .  A  k o n f e r e n c iá n  19  o rs z á g  
(A n g lia , A u s z t r á l ia ,  D á n ia ,  D é l- a f r ik a i  K ö z tá r s a s á g ,  
H o l la n d ia ,  I n d i a ,  J a p á n ,  J u g o s z lá v ia ,  K í n a ,  K o re a ,  
L e n g y e lo r s z á g , M a g y a r o r s z á g ,  az  N S Z K ,  N o rv é g ia , 
O la sz o rsz á g , P o r t u g á l i a ,  S p a n y o lo r s z á g  é s  a z  U S A ) 46 
ö n tö d é jé n e k  k é p v is e le t é b e n  9 6 -a n  v e t t e k  r é s z t .  M a g y a r-  
o r s z á g ró l  a  S Z lM , a  C S M V A  és a  G T I  k é p v i s e l t e t t e  m a 
g á t .  . *

A  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l :
1. B jörklund, B . —  Lam bert, A . (V a ld . B i r n  A /S ) :  A  le 

m e z e s  g r a f i t  e l le n ő rz é s e  a z  ö n t ö t t v a s b a n
2. Castledine, T . J .  ( IM M C O ): S z ű rő k  h a s z n á l a t a  a  b e 

ö m lő re n d s z e rb e n
3. Anderssen, L .  —  H am m arlund , K .  ( K o c k u m s  G ju -  

te r i  A B ) :  A  g r a f i t  g ö m b ö s ö d é s é n e k  v i z s g á l a t a  u l t r a 
h a n g g a l

4. Aslanowicz, M .  —  Krzetowska, G. ( K o lu s z k i ) :  A 
M e e h a n i te - ö n tv é n y e k  m e le g  e g y e n g e té s e  s o r á n  k e 
le tk e z ő  s z e r k e z e t i  v á l to z á s o k

5. Moore, W. H . ( M e e h a n i te  W o r ld w id e )  : A  M e e h a n i te -  
ö n t ö t t v a s  o l v a s z t á s a  v il la m o s  k e m e n c é b e n

6. A nselm i, G. —  P ittare llo , O. ( F o n d e r ia  A n s e lm i)  —  
B árdi, G. ( IM M C O ) : A  n y e rs  f o r m á k b a n  k é sz ü lő  
g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  tá p f e jé n e k  m e g h a t á r o 
z á s a  s z á m í tó g é p  s e g í ts é g é v e l

7 .  Kare, S .  ( K i t a g a w a  I r o n  W o rk s ) :  B e r e n d e z é s  a  
n y e rs  h o m o k f o r m á k  tö m ö r í th e tő s é g é n e k  e l le n ő rz é 
s é h e z

8 Edwards, l). S .  ( IM M C O ) : A M e e l ie n i te  m a r k e t i n g 
te v é k e n y s é g e

9 . H ayle, R . M .  ( D e a n ,  S m i th  a n d  G ra c e  L t d )  —  Rigby, 
Г. I. ( IM M C O ): F e j l e s z t é s  a  M e e h a n i te  s e g í ts é g é v e l .  
E g y  l i c e n c v á s á r ló  t a p a s z t a l a t a i

10. d in es  Ros V ida l —  B azan , К. N .  —  C a n n in g ,  / / .  С. 
( IM M C O ): J ó  m in ő s é g ű  f o r g a t ty ú l l á z a k  g y á r t á s a  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s b ó l  h a jó m o to r o k  r é s z é r e

11. Collins, C. ( IM M C O ) : 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 e  ü z e m b e  h e ly e z é s e  és ü z e m e lte té s « '

12. B ade, D . 11. ( R u g b y  F o u n d r y ) :  N a g y m é r o t ű ,  a u sz -  
te n i t e s  s z ö v e tű  v a s ö n t v é n y e k  g y á r t á s a

13. Weber, F. (B U S  W e r k  W e h e r h a m m e r ) :  A  v á k u u m -  
fo r m á z á s  ü z e m i t a p a s z t a l a t a i  a  w e h e r h a m m e r i  B U S  
M ű v e k b e n

14. Palmer, P . V. —  W righ t, D . B. (IM M C O ) : A z  IM C O - 
N O D -e l já r á s  g ö m b g r a f i t o s  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s á h o z

15. A nselm i, G. F. ( F o n d e r i a  A n se lm i) —  C a rio n i, G. 
S ilva  G. (P o l i te c n ie ö  il i  M ila n o ) :  N é h á n y  g ö m b g r a f i 
to s  M e e h a n i te - ö n tö t t  v a s  m in ő sé g  m e c h a n ik a i  t u l a j 
d o n s á g a i

16. Goria, C. A .  —  R em ondino, M . (T ökeitI S p A )  —  Belli,
M . (F A T A  I n d u s t r i a l a  S p A ) : B e re n d e z é s  a  P o lic a s t -  
e l já rá s h o z

17. M annion , G. ( IM M C O ) : A g r a f i t  e lo s z lá s a  a  g ö m b 
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s b a n

18. Sugden, H . ( IM M C O ): A fo rm á z á s i  e l j á r á s  h a t á s a  az  
ö n tv é n y  le h ű lé s é n e k  s e b e s s é g é re  és s z ö v e t é r e

19 . Edwards, D. S .  ( IM M C O ) : A z ú j M e e h a n i te - b e ö m lő 
r e n d s z e r

A z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k  a n y a g a  a  M e e h a n i te - l ic e n e -  
tu l a jd o n o s o k  ré s z é re  n y o m t a t á s b a n  is r e n d e l k e z é s r e  á ll.

-  V né.
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T anulm ányút az N D K  műszaki m úzeum ainak megismerésére
A z  ö n t é s z ó t t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i  s z a k c s o p o r t  é v e s  

m u n k a te r v ié  é r t e lm é b e n  t a n u l m á n y u t a t  s z e r v e z e t t ,  
a m e l y n e k  a z  v o l t  a  c é l j a ,  h o g y  m e g is m e r jé k  a z  N D K  
n é h á n y  m ű s z a k i  m ú z e u m á n a k  s z e r v e z e t é t ,  g y a k o r l a t i  
t e v é k e n y s é g é t ,  é s  h o g y  k a p c s o l a to t  t e r e m t s e n e k  a  m ú 
z e u m i  s z a k e m b e r e k k e l .  A z  1!)84. m á j .  2 1 — 2 5 -é n  lefoly  
t a t o t t  t a n u l m á n y ú t o n  Boron Á rp á d  f ő o s z tá ly  v e z e ti)  
( L K M ) , M ik im  K á ro lyn é  o s z t á ly v e z e t ő  (C S M V A ), 
N y iz s n y á n szk y  T ibor  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  t a n á c s a d ó  
(L K M ) é s  T a tá r  S á ndor  m ú z e u m v e z e tő  ( Ö n tö d e i  M ú 
z e u m )  v e t t  r é s z t .

A  fre ib erg i S tad t- u n d  B ergbaum useum ban dr. K ari 
L u d w ig  ig a z g a tó  f o g a d o t t  b e n n ü n k e t .  R ö v id  is m e r te tő t ,  
a d o t t  a  m ú z e u m  f e l a d a tá r ó l .  A  m ú z e u m  n e m c s a k  
t e c h n i k a - ,  h a n e m  k u l t ú r -  é s  v á r o s t ö r t é n e t i  b e á l l í t á s ú  is . 
A n y a g á t  a z  1 8 6 1 -b e n  k e z d e t t  g y ű j t é s s e l  a la p o z tá k  m e g . 
1 9 0 3 -b a n  a z  ö s s z e g y ű j tö t t  a n y a g o t  a  D ó in  k é s ő g ó t ik u s  
é p ü le t é b e n  h e ly e z té k  e l. A  m ú z e u m  s z e r v e z e t i le g  a  
v á r o s i  t a n á c s h o z  t a r t o z i k .  É v e n t e  á t l a g  50  0 0 0  lá t o g a tó  
v a n .  A  b e lé p ő d í j  c s a k  t ö r e d é k é t  f e d e z i  a  k i a d á s o k n a k ,  
a  t ö b b i t  a  v á r o s i  t a n á c s  fe d e z i .

A  m ú z e u m b a n  1 7 -e n  d o lg o z n a k ,  k ö z ö t t ü k  n é g y  n y u g 
d í j a s .  H á r m a n  tu d o m á n y o s  a s s z i s z t e n s k é n t  d o lg o z n a k .  
C s a k  f é m t á r g y a k  k is e b b  r e s t a u r á c i ó s  m u n k á j á t  v é g z ik  
e l, m i n d e n  e g y é b  r e s t a u r á c i ó t  e r r e  h i v a t o t t  c é g e k k e l  
v é g e z t e tn e k  e l.

É v e n k é n t  3 — 4 k i á l l í t á s t  r e n d e z n e k .  K ö n y v t á r u k  c s a k  
h e ly b e n  t a n u l m á n y o z h a t ó ,  a  t u d o m á n y o s  k u t a t ó m u n 
k á h o z  c s a k  a z  ú j  k i a d á s ú  k ö n y v e k e t  k ö lc s ö n z ik  k i. 
K é t é v e n k é n t  k é s z í t e n e k  ú j  k i a d v á n y t  m ú z e u m u k  é le 
t é r ő l .

A  m i n te g y  50  0 0 0  l a k o s t  s z á m lá ló  F r e ib e r g  80 0  é v e s  
m ú l t j á t  a z  e g y k o r  jó l  jö v e d e lm e z ő  e z ü s t b á n y á s z a t  h a 
t á r o z t a  m e g . 1 1 6 8 -b a n  t a l á l t á k  i t t  a z  e lső  e z ü s t é r c e t ,  
1 2 1 0 - tő l  ó n t ,  ó lm o t ,  c in k e t  is  b á n y á s z n a k .  A  m ú z e u m  
f ö l d s z in t i  1. t e r m é b e n  e n n e k  a z  i d ő n e k  e m lé k e i  l á t h a t ó k .  
A  2 . t e r e m b e n  a  14. s z á z a d b ó l  s z á r m a z ó  e z ü s t b á n y á s z a t i  
e m lé k e k e t ,  a  p a t r i c i u s h á z a k  k é p e i t ,  a z  1 5 7 2 -b ő l s z á r 
m a z ó  v á r o s t é r k é p e t  é s  a  v á r o s  k o r a b e l i  k a p u in a k  k u l 
c s a i t  m u t a t j á k  b e .  A  3 . t e r e m  a  v a l l á s o s  m ű v é s z e te t  
ö le l i  fe l ,  e z  t e l j e s e n  ö s s z e f o n ó d v a  f e j l ő d ö t t  a  b á n y á s z o k  
s z o k á s a iv a l .  A  t á r g y a k  z ö m é t  f a f a r a g v á n y o k ,  s z o b r o k ,  
d o m b o r m ű v e k ,  s z á r n y a s  o l t á r o k  é s  f e s tm é n y e k  a l k o t 
j á k .

A z  e ls ő  e m e le t r e  v e z e tő  lé p c s ő f e l já r ó  f a l á t  k á ly h a l a p -  
ö n t v é n y e k  d í s z í t ik .  A  4 . t e r e m b e n  f o l y t a t ó d i k  a  v a l l á s o s  
e m l é k t á r g y a k  k i á l l í t á s a ,  d e  m e g t a l á l j u k  a  b á n y á s z a t  
é s  a  h á z im u n k a  f e j lő d ő  e s z k ö z e i t  is . E z e k e t  k ie g é s z í t i  a  
m u n k a -  é s  d ís z ö l tö z é k e k ,  a  b á n y á s z f e g y v e r e k  é s  e g y  
k ü lö n le g e s  z á r k o m b in á c ió v a l  f e l s z e r e l t  k in c s e s lá d a  b e 
m u t a t á s a .  A  n a g y  a r a n y k e h e l y b e n  k is  l é t r á c s k á n  á l ló  
b á n y á s z f ig u r á v a l  a  s o ro s  iv á s  m é r t é k é t  je lö l t é k .  L á t h a 

t ó k  m é g  ó n k u p á k  é s  d í s z ö n tv é n y e k ,  v a l a m i n t  a  v á ro s  
e g y k o r i  p e c s é t je .

A z  5 . te r e m b e n  a  b á n y á s z a t i  e s z k ö z ö k  to v á b b f e j lő 
d é s e ,  m ű v é s z e t i  é s  k ö z h a s z n á l a tú  t á r g y a k ,  s z e r s z á m o k , 
h a r a n g o k ,  fo k o s o k , o l a j  m é c s e se k , k e ly h e k  l á th a tó k .  
A 6 . t e r e m b e n  g y ó g y s z e r s z e k r é n y t ,  k e m e n c e lá b a z a to t  
é s  f e s tm é n y e k e t  á l l í t o t t a k  k i. A  7. t e r e m b e n  e z ü s t 
k é s z le te k ,  t e r í t é k e k  k á p r á z t a t j á k  el a  l á t o g a tó t .  A 
k ü lö n b ö z ő  m i n t á z a t ú  é s  e r e d e tű  e z ü s t n e m ű k  k iá l l í tá s a  
f o l y t a t ó d i k  a  8. t e r e m b e n  is.

A  9 . t e r e m b e n  a  p a r á d é s  b á n y á s z r u h á z a to t  e g y  s z e r 
v e z e t t  f e lv o n u lá s  m a k e t t j é v e l  m u t a t j á k  b e , m e ly e t  é r t é 
k e s  k ü r t s o r o z a t  e g é s z í t  k i .  A  10. t e r e m b e n  a z  ú jk o r i  
i p a r o s í t á s  t ö r t é n e t é t ,  a  m u n k á s o s z tá ly  s z e rv e z ő d é s é t  
s z e m lé l t e t ik .  B e m u t a t n a k  i t t  e r e d e t i  r a j z o k a t  a  m u n k a 
f o ly a m a to k r ó l  é s  a z  e ls ő  800 n i  m é ly  e m e lő re n d s z e r  
m a k e t t j é t ,  i t t  l á t h a t ó  a z  1 7 6 5 -b e n  a l a p í t o t t  v i lá g h írű  
F r e i b e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  a l a p í t ó  o k i r a ta .  É le s  
h a t á r v o n a l  m u t a t k o z i k  a  f e l s z a b a d u lá s s a l .  A  k iá l l í tá s  
e g é s z e n  n a p ja in k ig  s z e m lé l t e t i  a  p o l i t i k a i ,  t á r s a d a lm i  é s 
g a z d a s á g i  é le t  v á l t o z á s á t  é s  a z  „ A lb e r t  F u n k ”  B á n y á 
s z a t i  é s  K o h á s z a t i  K o m b i n á t  te r m é k e i t .

A  Freibergi B á n y á sza ti A kadém ián  dr. E ckart F lem 
m in g  t a n s z é k v e z e tő  e lm o n d ta ,  h o g y  a z  ö n tö d e i  e m lé k e k  
g o n d o z á s a  és f e l t á r á s a  k e d v e n c  t é m á j a .  M á r  tö b b s z ö r  
j á r t  M a g y a r o r s z á g o n ,  jó l  is m e r i  é s  b e c s ü l i  a z  Ö n tö d e i 
M ú z e u m o t.  T t i r in g i á b a n ,  W u r z b a c h b a n  v o l t  e g y  k is  
m a g á n k é z b e n  le v ő  ö n tö d e ,  a m e ly  m ú z e u m m á  a la k u l t  
á t ,  é s  h e t e n t e  e g y s z e r  k is  e m lé k e k e t ,  p l a k e t t e k e t ,  d ís z 
t á r g y a k a t  k é s z í te n e k  m a  o t t .  A z É r c h e g y s é g b e n  is  v a n  
e g y  ü z e m e n  k ív ü l i  h a r a n g ö n t ö d e .

E z u t á n  m e g t e k i n t e t t ü k  a z  A k a d é m ia  ásvány gyűjte 
m ényét. A z  á s v á n y g y ű j t é s  e g y id ő s  a  B á n y á s z a t i  A k a 
d é m iá v a l .  A  sz é le s  k ö r ű  g y ű j t é s  e r e d m é n y e k é n t  a  k b . 
70  0 0 0  d b - o t  k i t e v ő  g y ű j t e m é n y ü k n e k  c s a k  m in te g y  
1 0 % - á t  t u d j á k  k i á l l í t a n i .  C é lju k  a  tu d o m á n y o s  k u t a t á s  
é s  a z  á s v á n y t a n i  i s m e r e t e k  m e g s z e rz é s é n e k  e lő se g íté se .

A  drezdai M ű s z a k i és P o litechn ika i M úzeum ban  
dr. F ritz  Veuschner  ig a z g a tó  f o g a d o t t  b e n n ü n k e t .  A  
m ú z e u m o t  1 9 6 6 -b a n  a  N é m e t  S z o c ia l i s ta  E g y s é g p á r t  
j a v a s l a t á r a  h o z t a  l é t r e  a  v á ro s  t a n á c s a .  E  rö v id  id ő  
a l a t t  a  m ú z e u m  t ú l n ő t t e  k e r e t e i t ,  m a  m á r  e lé g  s z ű k ö s e n  
á l l n a k  tá r o ló -  é s  k iá l l í tó h e ly is é g e k  t e k i n t e t é b e n .  É v e n 
k é n t  e g y  n a g y  k i á l l í t á s t  r e n d e z n e k .  A  M ú z e u m o k  N e m 
z e tk ö z i  B i z o t t s á g á v a l  e g y ü t t m ű k ö d v e  B u d a p e s te n ,  
M o s z k v á b a n ,  P r á g á b a n ,  V a rs ó b a n  é s  P á r i z s b a n  is  v o lt  
m á r  k iá l l í tá s u k .

A  m ú z e u m  s z e m é ly z e t e  12 fő b ő l á l l .  K is e b b  ja v í tó -  
m ű h e l ly e l  r e n d e lk e z n e k ,  é s  f o t ó l a b o r a tó r i u m u k  is  v a n .  
N a g y o n  ta n u l s á g o s  a  f i z ik a i  és k é m i a i  f o ly a m a to k  t ö r 
v é n y s z e r ű s é g e i t  a  f é n y  é s  e le k t r o n ik a  k o m b in á c ió já v a l  
b e m u t a tó  t a b ló r e n d s z e r ü k .

M . K .

Folyóiratszemle
Л Pe-C-Si ötvözetek kéregkristályosodásának  
kinetikája és a felület alatti hibák keletkezése

A  s z e r z ő k  m e g v iz s g á l t á k ,  h o g y  m i ly e n  ö s s z e fü g g é s  
v a n  a z  ö n tv é n y  k é r g é n e k  k r i s t á l y o s o d á s a  é s  a  f e l ü le t  
k ö z e lé b e n  a  h i b á k  k ia l a k u lá s a  k ö z ö t t .  A  k ís é r le t i  o l 
v a s z t á s o k a t  5 é s  50  k g -o s  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 b e n  v é g e z té k .  K ü lö n b ö z ő  a l a k ú  p r ó b a d a r a b o 
k a t  ö n t ö t t e k ,  a m e ly e k  le h ű lé s i  s e b e s s é g e  1 é s  50  K / s  
k ö z ö t t  v á l t o z o t t .  A z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  h ő m é r s é k le té 
n e k  m é r é s é h e z  150  m m  h o s s z ú , o p t i k a i l a g  t i s z t a  k v a r c -  
r u d a t  h a s z n á l t a k ,  a m e l y e t  a  f o r m á n  á t  a  f o r m a ü r e g ig  
b e v e z e t t e k .  A  h ő m é r s é k le t e t  i n f r a v ö r ö s  b e re n d e z é s s e l ,  
70 0 — 9 7 0  n m  h u l lá m h o s s z o n  o p t i k a i  ú to n  m é r t é k .  A z  
ö n tv é n y  k ö z e p é n e k  h ő m é r s é k le t é t  k v a r c e s ő b e  h e ly e z e t t  
P t R h - P t  h ő e le m m e l  m é r t é k .  A z  o p t i k a i  é s  t e r m o -  
o lok tx -o rnos ú t o n  k a p o t t  j e l e k e t  f e ld o lg o z á s  u t á n  tö b b -  
c s a t o r n á s  í r ó v a l  f e l r a j z o l t á k .

A  h ő e le m e k  n a g y  h á t r á n y a  a  te h e t e t l e n s é g ü k ,  a m e 
l y e t  a  v é d ő c ső  m é g  fo k o z . í g y  a  k i s  h ő h a tá s s a l  já r ó  
á t a l a k u lá s o k  g y a k r a n  n e m  é s z le lh e tő k .  S z ü k sé g e s sé  
v á l t  ú j  m é r ő m ó d s z e r  k id o lg o z á s a  a z é r t  is , h o g y  a  t e r 
m ik u s  e le m z é s t  n a g y  le h ű lé s i s e b e s s é g e k  e s e té n  is  el 
le h e s s e n  v é g e z n i,  m i n th o g y  a z  ö n tv é n y e k  k é rg e  s o k k a l  
g y o r s a b b a n  h ű l  le ,  m i n t  a  k ö z e p e .  É r r e  a  c é lr a  e g y  
s z o n d á t  f e j l e s z t e t t e k  k i, a m e ly n e k  v é g é n  k is  g r a f i t 
l a p o c s k a  h e ly e z k e d ik  e l, s ez a z  e l ő t t e  le v ő  k is  fé m c s e p p  
h ő t a r t a l m á t  ig e n  g y o r s a n  fe lv e s z i .  A  g r a f i t l a p o c s k a  
h ő s u g á r z á s á t  o p t i k a i  ú to n  m é r ik .  I l y  m ó d o n  a z  ig e n  
g y o r s a n  (50 К /s )  l e h ű lő ,  r e n d k ív ü l  v é k o n y  k é re g  le h ű lé s i 
g ö r b é j é t  is  fe l l e h e t  v e n n i .  H a  n a g y  a z  ö n t ö t t v a s  te l í t é s i  
s z á m a ,  a k k o r  a z  e g é s z  c s e p p  s z ü r k é n  d e rm e d  m e g . 
H a  a  te l í t é s i  s z á m  k ic s i,  a k k o r  a  c s e p p  k é rg e  s z ü r k é n ,  
a  b e ls e je  r é s z b e n  fe le s e n  k r i s t á ly o s o d ik ,  s  a  le h ű lé s i  
g ö r b é n  a  l ik v id u s z - h ő m é r s é k le t ,  a  k é re g  d e rm e d é s i  
h ő m é r s é k le te  é s  a  c s e p p  b e ls e jé n e k  s t a b i l i s  d e rm e d é s i
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h ő m é r s é k le te  m e l le t t  a  n l e t a s t a b i l i s  d e rm e d é s i  h ő m é r 
s é k l e te  is  k im u ta th a tó  (  1. ábra ) .

A  k é r e g b e n  és az  ö n tv é n y  b e l s e j é b e n  k r i s t á ly o s o d o t t  
s z ö v e t a lk o t ó k  m e h n y is é g é t  a  d e r i v a t i v  d if fe r e n c iá l te r -  
m o a n a l íz i s s e l  (D D T A ) h a t á r o z t á k  m e g . A  f e lv e t t  le - 
h ű lé s i  g ö r b e  k e z d e ti s z a k a s z á b ó l  a  N e w to n - f é le  le h ű lé s i 
t ö r v é n y  a la p j á n  k i s z á m í to t t á k  a  „ r e j t e t t  h ő t ”  f ig y e 
l e m b e  n e m  vevő  le h ű lé s i g ö r b é t ,  m a j d  e z t  k iv o n tá k  
a  t é n y l e g e s  leh ű lési g ö r b é b ő l .  E z t  a z  id ő  s z e r in t  d e r i 
v á lv a ,  j u t o t t a k  a  D D T A - g ö r b é h e z  (2 . ábra). A g ö rb e  
a l a t t i  t e r ü l e t e k  a r á n y o s a k  a  d e r m e d é s k o r  k e le tk e z ő  
p r i m e r  a u s z t e n i t  és e u t e k t ik u m  m e n n y is é g é v e l .

A  p r i m e r  a u s z te n i t  t e r m o e l e k t r o m o s  é s  m e ta lo lg rá f ia i  
m ó d s z e r r e l  m e g h a tá ro z o t t  m e n n y i s é g e  a  p r ó b a  b e l 
s e j é b e n  n a g y o b b  v o lt , m i n t  a  k o r r i g á l t  te l í t é s i  s z á m  
a l a p j á n  s z á m í t o t t  e lm é le t i  é r t é k ,  m iv e l  a z  a u s z t e n i t  
m e n n y i s é g e  a  tú lh ű lé s r e  h a j l a m o s a b b  e u te k t ik u m  
r o v á s á r a  m e g n ő t t .  A  0 ,0 5  m m  v a s t a g  k é re g b e n  v is z o n t  
a  p r i m e r  a u s z t e n i t  h á n y a d a  k i s e b b  v o l t .  A  k é re g  s z i lá r d 
s á g a  m é g s e m  k iseb b , m e r t  b e n n e  a z  e u te k t ik u s  c e llá k  
s z á m a  m i n te g y  20-szor a k k o r a ,  m i n t  a  p r ó b a  b e ls e jé b e n , 
íg y  a  g r a f i t  is  fin o m a b b .

M in d  a z  ö n tv é n y  k é rg é re , m i n d  a  b e ls e jé r e  é rv é n y e s , 
h o g y  a  t e l í t é s i  szám  c s ö k k e n é s é v e l  é s  a  le h ű lé s i  se b e ssé g  
n ö v e k e d é s é v e l  a  tú lh ü lé s  n ő .  H a  a  k é r e g  le h ű lé s i s e 
b e s s é g e  m e g k é ts z e re z ő d ik , e n n e k  h a t á s a  o ly a n ,  m in th a  
a  t e l í t é s i  s z á m  8 % -k a i c s ö k k e n n e .

H a  a z  ö n tö t tv a s a t  j ó v a l  a  S i 0 2- r e d u k c ió  e g y e n sú ly i 
h ő m é r s é k le te  fö lé h e v í t j ü k ,  a k a d á l y o z z u k  a  s t a b i l  
k é re g  k ia l a k u lá s á t .  E z  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  a z  e u te k t ik u s  
d e r m e d é s  g y a k o r la t i la g  a z  e g é s z  k e r e s z tm e ts z e tb e n  
e g y id e jű le g  m e g y  v é g b e . E k k o r  a  f o r m a  k e d v e z ő t le n  
h a t á s a  ( p l .  tú l z o t t  g áz - v a g y  f é n y e s k a r b o n - k é p z ő d é s )  
t o v á b b  é rv é n y e s ü lh e t ,  é s  f e l ü l e t i  h i b á k a t  o k o z h a t .  
I l y e n k o r  f o r d í t o t t  k é rg e s e d é s  i s  m e g f ig y e lh e tő .  A  s z ü r 
k é n  é s  a  f e h é r e n  d e r m e d t  r é s z e k  d e z o x id á c ió s  á l l a p o ta  
k ö z ö t t  s z ig n if ik á n s  k ü lö n b s é g  v a n .  A  f o r d í t o t t  k é rg e 
s e d é s  a z z a l  m a g y a r á z h a tó ,  h o g y  a  k é r e g  k r i s tá ly o s o d á 
s a k o r  m é g  k ie lé g ítő  a  c s í r a á l l a p o t ,  f e l t e h e tő e n  a  fo rm a  
h a t á s a  m i a t t .  A  k é re g  k i a l a k u l á s a  u t á n  a z o n b a n  m á r  
n e m  t u d  o x ig é n  a  d e rm e d é s i f r o n t h o z  j u t n i ,  a z  o lv a d é k  
o x id b a n  s z e g é n y e b b  lesz , s  a  g r a f i t  k r i s tá ly o s o d á s á h o z  
s z ü k s é g e s  S i 0 2-c s írák  k iv á l á s á r a  n i n c s  m ó d .

A  d e z o x id á c ió n a k  n a g y  j e l e n tő s é g e  v a n  a  k é re g  k i 
a l a k u l á s á r a .  A  d e z o x id á lt  c s e p p  k é r g e  g y o r s a n  k ia la k u l t ,  
a  n e m  d e z o x id á l tó  v is z o n t l é n y e g e s e n  la s s a b b a n  (3 . áb 
ra ) .

1. ábra. Felesen dermedt csepp-prúba lehűlési görbéje 
2 ,5 2 %  C, 3 ,7 3 %  S í, 0,81%  M n, 0 ,0 0 1 %  P ,  0,002%  ,S, S c =  0,81i Г L 
likvidusz-hőiuétHélclet, 7'/, a kéreg derm edési hőmérséklete, 71/.;, 
belső rés/, atabilis dermedési hőmérséklete, i k l m  a belső rés/, metastabn 

lis dermedési hőm érsé lete

1

Ш 2 Е З
2. ábra. Optikai úton mért D D T A  - görbe 

—  p r im e r  a u s z te n i t  a  k é re g b e n ,  2 —  p r im e r  a u s z t e n i t  a  b e lső  ré s z b e n , 
3 —  e u te k t ik u m  a  k é re g b e n ,  4 —  e u t e k t i k u m  a  b e lső  ré sz b e n

3. ábra. A dezoxidáeióval a kéreg relatív dermedési sebessége 16-ról 
20 Kls-ra nő

M iv e l a  g y a k o r l a t b a n  az  ö n t ö t t v a s  ö s s z e té te lé t  é s  
le h ű lé s i  s e b e s s é g é t  c s a k  s z ű k  h a t á r o k  k ö z ö t t  t u d j u k  
v á l t o z t a t n i ,  a  k é r e g  g y o r s  k ia l a k u lá s á t ,  s  e z z e l  a  f e lü le t 
h e z  k ö z e li  h ib á k  e lk e r ü lé s é t  c s a k  m e g f e le lő  o lv a s z tá s 
v e z e té s s e l  é s  d e z o x id á lá s s a l  t u d j u k  e lő m o z d í t a n i .  A z 
o lv a s z t á s b a n  a  k ö v e tk e z ő  f e l t é t e le k e t  k e l l  b iz to s í ta n i  :
—  k ie lé g ítő  t ú l h e v í t é s  (k b . 50  K - n e l  a z  e g y e n s ú ly i  

h ő m é r s é k le t  f e l e t t ) ,
—  le h e tő le g  r ö v id  h ő n t a r t á s  a z  e g y e n s ú ly i  h ő m é r s é k le t  

é s  a  fő v é s  h ő m é r s é k le te  k ö z ö tt ,
—  a  fő v é s  h ő m é r s é k le te  fö lé  v a ló  h e v í t é s  u t á n  m ó d o s í 

t a n i  k e ll ,
—  a  m ó d o s í tá s  é s  a z  ö n té s  k ö z ö t t i  i d ő t  a  d e z o x id á c ió  

f o ly a m a tá h o z  k e ll ig a z í ta n i ,  é s  2 é s  2 0  m in  k ö z ö t t  
k e l l  t a r t a n i .

A  d e z o x id á e ió r a  k ü lö n ö s  f i g y e lm e t  k e ll  f o r d í t a n i .  
M ó d o s í tá s r a  a lu m ín i u m - ,  c i r k ó n iu m -  é s  s t r o n c iu m ta r -  
t a l m ú  ö tv ö z e t e k e t  k e l l  h a s z n á ln i .  A m ó d o s í t á s  h a t á s á r a  
c s ö k k e n  a  p r im e r  a u s z t e n i t  m e n n y is é g e ,  a z  A -  é s  K- 
g r a f i t  m e n n y is é g e  p e d ig  nő . E z á l t a l  a z  —  e ls ő s o rb a n  
a  s o k  a c é lh u l la d é k o t  t a r t a l m a z ó  b e t é t b ő l  o l v a s z t o t t  —  
ö n t ö t t v a s  m e le g r e p e d é s i  h a j l a m á t  c s ö k k e n t e n i  le h e t .

A  g á z h ó ly a g o k  é s  a  s a l a k z á r v á n y o k  e lk e r ü lé s e  é r d e 
k é b e n  a z  o x ig é n -  é s  a l u m í n i u m t a r t a l m a t  a z  a lá b b ia k  
s z e r i n t  k e ll b e á l l í t a n i  :

8,G Oo x -A 1 ö8SZ<24,1 O q x .

H a  a  d e z o x id á c ió  h a t á s a  r e o x id á c ió  m i a t t  m e g s z ű n ik ,  
v a g y  t ú l  k ic s i a  f é m  o x ig é n ta r t a lm a ,  f o r d í t o t t  k é rg e 
s e d é s  k e le tk e z h e t .  A  fo rm a fa l  m e n t é n  v é g b e m e n ő  
o x id á c ió  é s a  v is z o n y la g  n a g y  le h ű lé s i  s e b e s s é g  r é v é n  
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C ENTROZAP

M ick iewicza 29, Katowice -
Lengyelország
T elefon: 513-401, 597-241

Telex: 0317-551 
Távirat: C ENTROZAP 
Katowice

Külkereskedelm i V állalat

Az alábbi szolgáltatások és szállítások széles kórét ajánlja acél, vas és színesfém öntödék
szamara:

11 Műszaki konzultáció
2) Licencek és know-how-k eladása
3) Gazdaságossági és tervtanulmányok 

készítése

4) Létesítménytervezés

5) Egyedi gépek, berendezések, gyártósorok,
gépcsoportok és kulcsrakész 
létesítmények szállítása _

6) A szállított gépek és berendezések 
szerelése, ill. a szerelés irányítása

7) Megbízások vállalása
8) A kezelőszemélyzet betanítása
9) Garanciális és garanciaidőn túli 

szolgáltatások
10) Konzultációk folytatása a világ egyéb 

szakvállalataival gépek és berendezések 
beszerzéséről

Vállalunk szállításokat az alábbi termékekre specializált, különböző típusú öntödék számára:

vasúti fékblokkok
gömbök, golyók, bélések a cementipar 
szám ára
öntöttvas csövek szennyvízvezetékekhez 
vízvezeték szerelvények

— öntvények a gépjárműipar részére

— öntőminták

— hengerek acélművek számára

— hengerek gabonamalmok szám ára

Term ékeink vásárlói közé tarto zn ak  m ár 35 éve: Dánia*, Ausztria, NSZK. B razí'ia , Egyiptom, Korea, India, M exi
kó, N igéria , Jugoszlávia, Kuba, Szovjetunió, B ulgária, C sehszlovákia, NDK, M agyarország és  Szíria.
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