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A diósgyőri acélöntészet fejlődése 1933 és 1945 
között

Termelésirányítás

A kapitalizmus történetében egyetlen válság 
• sem volt olyan nagy hatású, és nem okozott oly 
számottevő gazdasági és politikai változásokat, 
mint az 1929—33-as túltermelési válság.

1933-tól megindult á gazdasági élet lassú ja
vulása. A fokozott állami beavatkozás követ
keztében néhány év alatt valamennyi iparág 
kilábalt a válság okozta visszaesésből. A legtöbb 
tőkés országban, így Magyarországon is gyorsan 
elterjedtek a modern közgazdaságtan elméletei, 
amelyek a tervszerű gazdálkodás bevezetésében 
jelölték meg a megrendült kapitalista gazdaság 
megszilárdításának módját [40].

Diósgyőrben az előző évek bírálatai alapján 
kiválasztották azokat a hibákat, amelyeken va
lóban segíteni lehetett és kellett is, és megindult 
egy egészséges fejlődési folyamat. Ennek első 
állomása egy termelésirányító szervezet felállítása 
volt. Ezt a szervet — a diósgyőri gyárban üzemi 
iroda elnevezéssel — a két hengerműben 1933 
tavaszán, az acélöntődében 1934. február 17-én 
alakították meg [41]. A programirányítási rendszer 
az idők folyamán annyira bevált, hogy 1945 után 
a Nehézipari Központ, a Kohóipari Központ, 
majd a KOHÉRT is ezt a rendszert alkalmazta.

A tervszerű gyártást a havi programozás biz
tosította, amelynek alapja az acélönt vény kartell, 
az export és a nagy öntvényeknél a hazai gépipar 
szükséglete volt. A kartellben részt vevő vállalatok 
mindinkább élesedő versenye, a hajógyáraknak,

* A c ik k  első  ré sz é t az  1984. 10. s z á m b a n  k ö z ö ltü k .

különösképpen az észak-európai hajógyáraknak a 
megrendelése kötelezően előírta a pontos szál
lítást, ezt pedig tervszerű programozás nélkül 
végrehajtani nem lehetett.

Üzemfejlesztés

Tovább folytatódott az 1914-ben elhatározott 
üzemfejlesztés. A II. és a III. csarnok építésének 
befejezése után hozzáláttak a IV. csarnok épí
téséhez.

A beruházás folyamatosságát erősen befolyá
solta az a körülmény, hogy a programot nem 
minden esetben hagyta jóvá a képviselőház. A 
MÁVAG akkori vezérigazgatója az üzemek fej
lesztése érdekében kénytelen volt minden lehe
tőséget felhasználni a felújítások és beruházások 
folyamatosságának biztosítása érdekében. Ezekről 
a manőverekről, az 1937. június 4-i zárszámadási 
bizottsági ülésről az Országgyűlési Bizottságok 
jegyzőkönyvében olvashatjuk, hogy a MÁVAG-ba 
is nagy összegeket fektettek be, ezeket az állami 
költségvetésben hamis címek alatt igyekeztek 
eltüntetni. Mint Fabinyi pénzügyminiszter bi
zalmas körben elmondotta: ,,a felújítások egy 
része olyan, hogy nem is szeretném, ha azok ki
tűnnének az elszámolásokból” [42]. Az acélön
tődében folyó fejlesztések is ebbe a körbe tartoztak.

Mint tudjuk, az öntvénygyártás egyik fontos 
anyaga a formázóhomok. Miután a felhasznált 
homokokból sok hiba származhatott, 1935-ben az 
öntöde részére értékes homokvizsgáló műszereket 
szereztek be a Ströhlein cégtől. Magyarországon 
elsőként ezekkel a műszerekkel indult meg az 
öntödei homok rendszeres vizsgálata. A méréseket 
az öntöde üzemvezető mérnöke végezte. Az adatok 
alapján összehasonlítást tettek az üzemi ered
ményekkel. így derült ki, hogy az üzembe beérkező 
homok alkotóelemei nagymértékben változnak, s 
ezért az öntvények felületi simaságában is kisebb- 
nagyobb eltérés tapasztalható. Ez a megfigyelés 
indította el a megfelelő homoktelepek utáni ku
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tatást [43]. Ennek eredménye volt sok, ma is 
használt homokelőfordulás feltárása (Tárnok, 
Sárisáp, Kővágóörs, Fehérvárcsurgó stb.).

A kötőanyagok keresése közben jutott el a 
homoklaboratórium a bentonitig, a vízüvegig és a 
cementig. A mádi bentonit — amelyről később 
kiderült, hogy a Geko néven ismert kötőanyag 
alkotója volt — megfelelő őrlőberendezés hiá
nyában nehezen volt használható. Ezért az öntöde 
a téglagyári agyagőrlemónyek mellett többféle 
szerves anyagot, mint pl. malomláblisztet, dex- 
trint, melaszt használt a homokkeverékekhez.

A cementtel végzett üzemi próbák meglepő 
eredményeket adtak. A cementtel kötött formák 
bevezetésében a diósgyőri acélöntöde nemcsak 
Magyarországon, de Európában is sok öntödét 
megelőzött. Mivel a cementkötésű formázóhomok 
lassan szilárdult, megkezdődött a cement kötését 
gyorsító anyagnak a keresése. A negyvenes évek 
elején a német Reinecker mérnök a cementformázás 
licencót ajánlotta fel a gyárnak. Igen meglepődött, 
amikor fényképekkel bizonyították, hogy Diós
győrben az eljárást már korábban nagy öntvények 
formáinak készítéséhez is sikeresen alkalmazták.

A formázóhomok keverésére megfelelő gépek 
item állottak rendelkezésre, a homokot a formázó
téren szitákon átlapátolták. Az egyenetlenül kevert 
homok miatt az öntőnek sok munkája volt. Egy 
súlyosabb üzemi baleset hívta fel a központi ve
zetés figyelmét az öntöde üzemi berendezéseinek 
fejlesztésére. A budapesti vezérigazgatóság 1937- 
ben az öntöde vezetőjét Németországba, vezető 
mérnökét Svájcba és Németországba küldte kor
szerű öntödei berendezések kiválasztására, majd 
engedélyt adott egy korszerű, óránként 30 m3 
homokkeveréket készítő homokelőkészítő berendezés 
létesítésére. A berendezés leszállításával és üzembe 
helyezésével a schaffhauseni Georg Fischer céget 
bízták meg.

Az új homokelőkészítő vasvázas helyiségét a 
szükséges pódiumokkal és hatalmas homoktároló 
tartályokkal együtt a II. és III. csarnok északi 
végének meghosszabbításában a MÄVAG buda
pesti gépgyárának hidászai építették (12. ábra). 
A berendezés próbaüzeme 1938 októberében meg
kezdődött, és röviddel később az első hazai homok

id .  ábra. A  homokelőkészítő m ű  1938-ban

előkészítő művet a szállító cég az előírásoknak 
megfelelő teljesítőképességgel az öntödének át
adta [44].

Az 1937 végén jelentkező és 1938 elején mind
inkább súlyosbodó gazdasági válságjelenségek 
meggyorsították a fegyverkezést, mert ebben 
látták a válság teljes kibontakozásának egyedüli 
megakadályozóját. Az 1929—33-as, hallatlanul 
súlyos túltermelési válság még túlságosan élénken 
élt a tőkések emlékezetében, semhogy egy ríj 
válság első jeleire ne próbáltak volna meg mindent 
felhasználni ennek megakadályozására. Ilyen kö
rülmények között látott napvilágot 1938 már
ciusában a magyar uralkodó osztály ún. ötéves 
terve, a fegyverkezés, a háborús készülődés nyílt 
programja. A Győrben meghirdetett program 
egymilliárd pengő beruházást vett tervbe köz
vetlenül vagy közvetve a honvédelem fejlesztésére. 
A győri programot a képviselőház 1938 májusában 
törvényerőre emelte [45].

A győri program adta lehetőségek az acélöntöde 
rekonstrukciójának folytatását, új gépek beszer
zését is elősegítették. Az üzem korszerűsítése az 
öntvénykikészítő üzemre is kiterjedt. A három
hajós, favázas" épület mellé a keleti oldalon egy 
20 m széles, 105 m hosszú, acélszerkezetű csarnok 
épült, amelyet korszerű gépekkel szereltek fel. 
1938-ban érkezett be Svájcból a WS 3-as öntvény
tisztító wheelabrator. Magyarországon ez volt a 
legelső, nagy teljesítményű öntvénytisztító be
rendezés, amely a hagyományos tisztítással el nem 
érhető minőségű munkát 400—500 kg acélönt
vényen 15 percen belül végezte el. Ez a gép 30 
gyakorlott öntvénytisztító munkáját végezte el 
úgy, hogy a környezet légterét porral nem szeny- 
nyezte be. Ezt a gépet követte az altonai Gutmann 
cég nagy öntvények tisztítására alkalmas beren
dezése, amely vasszemcsét lövellt a tisztítandó 
felületre. Ezáltal nemcsak a teljesítmény nö
vekedett, hanem lényegesen csökkent az egészségre 
káros porképződés is.

A fejlesztések során az öntvénytisztító mellé 
felépítettek egy kétszintes épületet, amelyben a 
földszinten az acélöntödei üzemvezető és a mű
vezetők irodái, a homoklaboratórium, a minta
karbantartó és — javító, valamint az üzem
lakatosok műhelyét helyezték el, az emeleten 
pedig 300 fő részére öltözőt és mosdót rendeztek be. 
Ez a csempézett, 45 mosdókagylós, 8 zuhanyzó
fülkés, 5 angol vécés, kulccsal zárható szekrény
sorral ellátott létesítmény az országban az első volt.

A további fejlesztés során megkezdődött az 
öntöde által tervezett szárító-, hőkezelő- és edző
kemencék építése is. A VI. csarnok építésének 
befejeztével — ez a háború végére készült el — az 
acélöntöde 1914-ben megkezdett fejlesztése be is 
fejeződött [44].

Oktatás

A diósgyőri gyár országos viszonylatban a fiatal 
munkásság oktatásában élenjáró volt. Diósgyőrben 
valósították meg először Magyarországon a hat- 
osztályos elemi iskolát. Az ipari tanulók elméleti 
oktatása a gyári iskolában, gyakorlati oktatása
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13. ábra. Acélöntésű 
gépid к átvészel'

pedig a gyári tanműhelyben folyt. Diósgyőr volt 
az első, ahol az öntőtanulókat elválasztották a 
többi ipari tanulóktól, s számukra a szakmai is
mereteket l!)36-tól technikumi szinten tanították.

A diósgyőri öntöde vezetősége nagy gondot 
fordított az öntők továbbképzésére is, mert a 
gyártmányok jellege ezt szükségessé tette. Az 
acélöntődé valamennyi öntője jó rajzolvasó volt. 
Ha a forma mérete az összerakáskor eltért a mun
kahelyen táblára kitűzött rajz méretétől, azt 
észrevették, és korrigálták.

Gyártmányok
Az 1933—38-as időszakban a diósgyőri acél

öntöde gyártási programiját elsősorban az ér
vényben levő acélönt vény kartell előírásai szabták 
meg. A „verébpatkónak” becézett apró, pár dekás 
öntvénytől a nagy méretű és tömegű öntvényig 
mindent gyártottak (14. ábra). Tekintve, hogy a 
nagy öntvények gyártásában versenytárs nem 
volt, az ország szükségletét a diósgyőri öntöde 
fedezte (13. ábra). 1938-ban a kereskedelmi szer
vek a kartellmegállapodást felmondták, új egyez
ményt nem hoztak létre, így az öntöde szabad 
programot alakíthatott ki.

A gazdasági válság után újra megélénkült a 
MÁVAG exporttevékenysége nemcsak az európai, 
de a tengerentúli viszonylatban is. Az olasz, svéd, 
norvég és finn hajógyárak állandó vevők voltak. 
A visszatérő tételek a következők voltak: hátsó 
tönk (15. ábra), előtönk, kormánylapátszár, ten
gelytartó (16. ábra) és más hajóöntvények. Az 
osztrák piacra turbina- és gépalkatrészek, az 
indiai vasutak részére mozdonykerékcsillagok ké
szültek.

A belföldi piacon értékesített öntvények tömege 
0,2 és 82 tonna között változott. Ilyenek voltak a 
turbinaházak, fogaskoszorúk, póluskerekek, lend
kerekek, sajtóállványok (17. ábra). A MÁV

szükségletének nagy részét ugyancsak a diósgyőri 
acélöntődé fedezte. Az öntvényeket általában 
megmunkált állapotban szállították [46].

Az ebben az időszakban gyártott legnagyobb 
öntvény egy kovácspörölyalap volt. Ennek tömege 
kész állapotban 82 tonnát tett ki. A nagy öntvényt 
csak a Martin-acélműben lehetett leönteni, ott is 
formázták az egyik öntőgödörben.

A győri program keretében az öntöde a Toldi, a 
Nimród és a Túrán Harckocsik lánctalpait és még 
számos hadianyagot gyártott [47].

A diósgyőri acélöntvényeknek bel- és külföldön 
egyaránt jó hírük volt. Az üzem összes selejtje 
(fehér és fekete selejt együtt) nem érte el a 2%-ot, 
bár az öntvények között szép számmal szerepeltek 
rendkívül bonyolult, szigorú vizsgálatnak alá
vetett darabok is.

Az acélöntöde termelése 1933 és 1944 között a 
következőképpen alakult [48]:

14. (thru. Póluskerék. A z  1941-ben öntött darab tömege
17 t
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15. ábra. Hátsó tönk a 
trieszti Gantieri N avali 
del Adriatico hajógyár 
részére. Tömege 22 t

16. ábra. Tengelytartó a 
trieszti Gantieri N avali 
del Adriatico hajógyár 
részére. Tömege 29 720 kg

17.ábra. Sajtóállvány. A 
31 tonnás öntvényt 1939- 
ben öntötték

18. ábra. Teherautó-mo- 
torházak
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1933/34 1866 t
1934/35 2037 t
í 935/36 2671 t
1936/37 3108 t
1937/38 4234 t
1938/39 4045 t
1940 4895 t
1941 5307 t
1942 6887 t
1943 8087 t
1944 4049 t

A háború utolsó esztendejében, 1944. szeptember 
13-án érte a diósgyőri gyárat az első légitámadás. 
A gyárra és környékére hulló mintegy 700 bomba 
több jelentős műhely, köztük az acélöntöde, de 
főként a mintaraktár és asztalosműhely munkáját 
törte meg, a termelés erősen lecsökkent.

Súlyos csapást jelentett a kitelepítési parancs is. 
Ez több lépcsőben írta elő a gyár fontos termelő
berendezéseinek és eszközeinek nyugatra szállí
tását, valamint a kijelölt személyzet kitelepítését.

A kitelepítés után visszamaradt vezetők és 
munkások mindenképpen elejét akarták venni a 
további rombolásoknak, ezért számos bénítást 
csak látszatra hajtottak végre. A leszerelt és 
ládákba csomagolt berendezéseket elrejtették, 
helyette szeméttel, forgáccsal és egyéb anyaggal 
töltött ládákat raktak a vagonokba.

A diósgyőri acclöntészet fejlődése 1945-től 
napjainkig

A felszabadulás utáni helyzet

A feszült várakozással teli hetek és hónapok 
után december 3-án a szovjet csapatok felsza
badították a várost. Előkerültek jól elrejtett 
helyeikről a fontos, megmentett üzemi berendezé
sek. Elsősorban a gátló körülményeket kellett 
felszámolni, a közlekedési feltételeket biztosítani, 
az erőműi berendezéseket kijavítani stb.

Az acél- és vasöntödében alig két hét alatt 
felszámolták a „bénítok” utólagos rombolásait, 
összeszerelték a hajtóműveket, motorokat, sza
lagpályákat, és megindították az öntvényter
melést.

A szovjet hadsereg technikai berendezéseihez 
sok tartalékalkatrészt gyártottak. Az acélön
tődében már rendelkeztek bizonyos gyártási ta 
pasztalatokkal az olasz és német harckocsik és 
terepjárók lánctagjainak gyártása terén. Nagyon 
szigorú követelmény volt az, hogy az egyes lánc
tagok furatait 0,2 mm-es tűréspontossággal kellett 
nyersen előönteni. Ezt csőszerű olajos maggal és 
központos magvezetéssel oldották meg. A ma
gokat nagyon pontos illesztésű, gondosan fúrt és 
húzótüskével méretre szabályozott fém mag
szekrényben készítették. A magszekrény könyv- 
szerűen nyitható, zárható volt, külön mechaniz
mus biztosította a magvas központos tartását, 
majd kiemelését a magból.

A szovjetek helytelenítették a szoros illesztést. 
Véleményüket valószínűen az tapasztalatuk 
alakította ki, hogy szoros illesztéskor a járművet 
több napos állás után a korrózió vagy a befagyás 
miatt nem lehet gyorsan megindítani. A tűrést

0,5 mm-re módosították, erre alakították át a 
gyártás módszerét [49].

Az 1944. évi légitámadás alkalmával leégett 
asztalosműhely pótlására a megmentett és új 
berendezésekkel a mai anyagellátás-épület keleti 
végén rendeztek be mintakészítő műhelyt. Ez 
egészen 1983-ig fennállt.

Jóvátételi szállítások

Az 1945. év II. felére a jóvátételi szállítások 
lebonyolításával megbízott Iparművek Képviselete 
Állami Érdekű Rt. (IKART) a következő ter
mékek szállítását írta elő: acélöntésű hengerek, 
görgők, gurítok hengerművekhez, vasúti keresz
teződések és kitérők alkatrészei stb. Mindezek az 
acélöntöde akkori kapacitásának mintegy 60%-át 
tették ki. Az acélöntöde termelése az 1938. évi 
4100 tonnához mérten 1945-ben csak 2000 tonnát, 
azaz 49%-ot ért el. Az egész gyár pedig alig 
25%-át termelte csak az 1938. évi mennyiségnek 
[50 ].

Az alkalmazott technológiák azonosak voltak a 
II. világháborút megelőző fellendülés során be- 
vezetettekkel. A homokelőkészítő mű túlnyomóan 
a diósgyőri bányából nyert, agyagkötésű kvarc
homokot használta, és minden formát szárítottak. 
A hengerműi hengerek gyártásakor régebben a 
formázókeverék nyersszilárdságának és gázát
bocsátó képességének növelésére búzalisztet is 
adagoltak az agyagon kívül, de ezt az ínséges idők 
kapcsán felváltotta a dextrin, még később a szul- 
fitlúg [51]. A bonyolultabb, nagyobb tömegű, 
vastag falú öntvények gyártásához samottőrle- 
mónnyel készített formázókeveréket használtak, 
a formát grafitos bevonattal látták el. A kvarc
homok formák felületére kovalisztes bevonatot 
vittek fel. A kisebb, alakos öntvények gépi for
mázásához tárnoki típusú homokból készítettek 
nyers formázókeveréket.

1946-ban a diósgyőri öntödék egyik műszaki 
vezetőjét, aki korábban számos korszerű tech
nológia bevezetésével * kivívta munkatársai és 
vezetői elismerését is, a jóvátételi feladatokra 
való felkészüléssel bízták meg. Ennek keretében 
több száz 0—5—0 típusú szovjet gőzmozdony, 
továbbá váltók és turbinák alkatrészeinek gyár
tását kellett előkészíteni [52].

A magyar mozdonyok, különösen a 424-es típusú 
gőzmozdony alkatrészeinek gyártási tapasztalatai 
alapján, a 0—5—0 típusú mozdonyra vonatkozó 
GOSZT-előírások és a MÁV előírásainak egybe
vetésével kialakították és jóváhagyásra kidol
gozták a 0—5—0-ás típusú gőzmozdony 52-féle 
acélöntvényének minőségi átvételi követelményeit.

A jóvátételben szállított gőzturbinák acélönt
vényei több évre munkát adtak az acélöntődének 
(19. ábra). Nagy gonddal készültek fel a gyár
táshoz. Az alkatrészeket a már hagyományos 
diósgyőri homokból készült, agyagos kötésű, 
szárított formákban öntötték le. Vizsgálták a 
jobb hatásfokú felöntés- és beömlőrendszer al
kalmazásának lehetőségét is.

Nagy gondot jelentett, hogy a generátorgázzal 
beolvasztó és elektromos ívfénnyel kikészítő,
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19. ábra. Jóvátételben szállított gőzturbinaház

Weigl-féle kombinált eljárással gyártott acél
adagok kéntartalma egyes esetekben a 0,1%-ot is 
elérte. Nagy erőfeszítéseket tettek az acél kén
tartalmának csökkentésére [53].

Az acélöntöde termelése 1946-ban 2984 t volt, 
az 1938. évi 72,8 %-a. Az öntöde további feladata 
már nemcsak a mennyiség, hanem a minőség ki
elégítése is volt. A műhelyben bővíteni kellett a 
szűk keresztmetszeteket: a formaszárítást, az 
öntvény tisztítást, az öntvények javítását és hő
kezelését.

Egyre szélesedett a gyártási program. A gőz- 
mozdony-alkatrészeket követték a dízel- és vil
lamos mozdonyok, az egyre növekvő teljesítményű 
gőz- és vízturbinák, a kovácsműi sajtók és ka
lapácsok, a hajók alkatrészei, a hengerműi és cső
gyári berendezések, a nagyméretű kohászati al
katrészek, a cementipari és bányászati őrlőberen
dezések, a nyomás-, kopás- és hőálló acélöntvények 
[54].

Az első hároméves terv

A célkitűzések között a gyártmányválaszték 
bővítése, a szűk keresztmetszetek felszámolására 
irányuló törekvés mellett az alkalmazott tech
nológiák fejlesztése és a szakemberképzés is 
fontos szerepet kapott. Az acélöntődé fejlesztésére 
4030 ezer forint beruházást irányoztak elő. Meg
indult az üzem bővítése, korszerűsítése. Elkészült 
a homokvizsgáló laboratórium. A gazdaságos 
nyersformázás körét újabb formázógépek be
állításával kiszélesítették. Megépítették az önt
vénytisztító üzem vasszerkezetű csarnokait. Az 
elhurcolt WS—3-as szemcsés tisztítógép újra 
elkészítésével és vásárolt gépek beállításával bő
vítették a kis és közepes méretű acélöntvények 
tisztításának kapacitását. Korszerű öltözőt, fürdő
épületet építettek, kialakították a meó és a,gyár
tástervezés folyamatos működésének feltételeit 
[53, 55].

1947 végén álltak a gyár élére, mint munkás
igazgatók Herczeg Ferenc, a budapesti MÄVAG 
volt lakatos szakmunkása és Kovács János, a 
diósgyőri acélöntöde volt művezetője.

Kibontakozott a munkaverseny-mozgalom a 
hároméves terv határidő előtti teljesítéséért. Az

acélöntöde termelése a következőképpen alakult 
(zárójelben az előző évi termelés százalékában):

1947 5 756 t (192,9%)
1948 8 500 t (147,7%)
1949 10 175 t (119,7%).

A lendület, amely a termelési tervek túltel
jesítésében megnyilvánult, mérsékeltebb volt a 
beruházások megvalósulásában. A csarnokok meg
hosszabbítása, átépítése késett. Mivel fokozott 
figyelmet fordítottak az önköltség csökkentésére, 
kérték, hogy a formázókeverék befagyásának 
megelőzése érdekében készítsék el a tél beállta 
előtt a fedett tárolókat, csarnokrészeket [56].

A mennyiségi követelmények teljesítése mellett 
egyre nagyobb figyelmet fordítottak arra, hogy a 
formázás, az öntvénytisztítás, a javítás minél 
olcsóbb legyen, minél kisebb legyen az acélfel
használás. Számos beömlő- és táplálórendszert 
kísérleteztek ki, bővítették a gépi formázást, ez
által a nyersformázás alkalmazásának körét, 
homokszállító szalagokat, adagolóbunkereket 
szereltek a formázógépek fölé.

Az első ötéves és a második hároméves terv

Az első ötéves tervidőszakban a szocializmus 
alapjainak lerakását, a szocialista iparosítást 
tűzték ki célul. A vaskohászatra nagy feladatok 
vártak. A nagyipari létesítményekhez egyre több 
acélöntvényre volt szükség.

A diósgyőri acélöntöde termelési feltételeinek 
javítását a IV. és V. csarnok meghosszabbításával 
[54], a szárítókapacitás bővítésével, szalagpályák, 
felöntésleszúró gépek, rázó formázó- és homok
keverő gépek beállításával tervezték megvalósítani 
[57].

A gőzturbinaöntvények jóvátételben való szál
lítását eredményesen folytatta az acélöntöde. 
Az újabb hazai és külföldi megrendelések egyre 
korszerűbb, nagyobb teljesítményű berendezések 
acélöntvényeinek egyedi gyártását igényelték, 
ilyenek voltak pl. a Tiszalöki Vízierőmű turbina
öntvényei. A közlekedés helyreállítása és bővítése 
kapcsán nagy igény jelentkezett a vasúti váltó- és 
kitérőalkatrészek iránt. Megfelelő formázógép be
állításával ezeknek az öntvényeknek egy részét 
géppel formázták. Hasonlóan formázógépre ke
rültek a 0—5—0-ás mozdony kerékvázai is.

Az egyedi és kis sorozatú öntvények gyártása 
terén — mivel ez kevésbé gépesíthető — a jól elő
készített technológia volt az acélöntöde sikereinek 
alapja. Továbbfejlesztették a nyersformázást is. 
Példa erre a Románia számára készült szódagyári 
állvány öntvénye, amelynek nyers tömege 3000 kg, 
és a nyers forma szép, ráégésmentes felületet biz
tosított (20. ábra).

A nagy tömegű öntvények erősebb hőigénybe
vételnek kitett formáihoz a diósgyőri homoknál 
nagyobb tűzállósági, formázóanyagot kerestek. A 
samottőrlemény ismert volt, de samott nem állt 
kellő mennyiségben rendelkezésre. Még a samott 
t űzállóságát is felülmúlta a vállalat területén tárolt 
krómércpor és az acélgyártó kemencék falazatának 
bontásakor összegyűjtött magnezit- és króm
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magnezit téglatöredék. Ez megfelelő előkészítés 
után, melasszal, bentonittal, agyaggal kötve ki
válóan bevált a formák és az erősen igénybevett 
magok készítésére, főleg a nagyméretű és a man
gánnal erősen ötvözött acélöntvények gyártá
sához [57].

Számos erőfeszítést tettek a homokgödrök bő
vítésére, a szállítások megkönnyítésére. Ebben az 
időszakban már egy szovjet gyártmányú homok- 
röpítővei és magfúvó géppel is folytattak kísér
leteket. A krómmal erősen ötvözött, hőálló acélból 
készülő tűs rekuperátorok öntéséhez pontos gyártó- 
eszközöket készítettek. A 21. ábra a rekuperátor 
formáját mutatja az olajos maggal.

Az öntvénykikészítő fejlesztése mérsékeltebb 
ütemben folyt. A felöntések levágásának és az 
öntvények javításának a lehetőségeit bővítették. 
Nagy feladatot jelentett a több mint évi 17 ezer 
tonnát kitevő acélöntvény tisztítása és kikészítése.

Az első ötéves tervben az acélgyártás nagy
szabású fejlesztési programja keretében átépítették 
a diósgyőri II. számú kohót, és hozzákezdtek az új, 
700 m3-es nagyolvasztó építéséhez. Az ehhez 
szükséges acélöntvényeket, amelyek tömege rié- 
liány kg-tól 50 tonnáig terjedt, a szoros határidő 
ellenére biztosították [57]. A 22. ábra az adagoló- 
tölcsér 50 tonnás acélöntvényét mutatja a talaj- 
formából való kiemelés után, tisztítás közben.

A 0—5—0-ás mozdony alkatrészeinek gyártását 
befejezve, új feladatot jelentett a heluani Nílus-híd, 
az El Tabin-i erőmű turbinaöntvényeinek le
gyártása. Ennek érdekében a homokelőkészítő 
művet új helyre szándékozták telepíteni, hogy 
ezáltal a II. és III. csarnok kibővíthető legyen. 
Gépesítették a nagy öntvények tisztítását, bő
vítették a hőkezelő kapacitást. Mindezek ered
ményeképpen az acélöntöde alkalmassá vált évi 
20 ezer tonna öntvény kibocsátására [58].

Az acélipari beruházások megvalósulása a- 
zonban egyre késett, ezért 1953-ban a kormány- 
program előírta a nehézipar fejlesztésének las
sítását, a beruházások átcsoportosítását. Az acél
öntődé is számos szükségmegoldásra kényszerült. 
Az új homokelőkészítő mű vasbeton épületszer
kezete elkészült, de a régi homokmű a helyén 
maradt, az új épületet néhány évig mintarak
tárként használták. A nehézségek áthidalásában 
sokat segített a szocialista munkaverseny, és az ez 
időben fellendült sztahanovista mozgalom. A mun
kasikereknek is elismerése volt az 1953. április 23-i 
névadó ünnepség, ekkor kapta a diósgyőri gyár a 
Lenin Kohászati Művek nevet.

Az első ötéves tervben az acélöntöde termelése 
tovább nőtt (zárójelben az előző évi termelés 
százalékában) :

1950 . 13 600 t (133,7%)
1951 13 856 t (101,4%)
1952 16 513 t (119,2%)
1953 17 584 t (106,5%)
1954 17 512 t ( 99,6%)
1955 15 911 t ( 90,3%).

Az 1956. január 1-én indult új tervidőszakban 
kívánta az acélöntöde az elmaradt beruházásokat, 
fejlesztéseket megvalósítani. A munka lendületét

20. ábra. Szódagyári állvány acélöntvénye. N yers tömege 
3't
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21. ábra. A tűs rekuperátor form ája

22. ábra. Adagolótölcsér 50 tonnás acélöntvéne

azonban megtörte az október 23-án kirobbant 
ellenforradalom.

A konszolidáció után újraéledt a szocialista 
verseny mozgalom, s az 1957-ben végzett munka 
alapján a Lenin Kohászati Művek újra elnyerhette 
a Minisztertanács és a SZOT Vörös Vándorzászla i át 
[59].

Az új homokelőkészítő mű elkészülte után meg
indult а II—III. iker csarnok tervezett átalakítása, 
miáltal jelentősen bővült a formázó- és öntőtér. 
A nagynyomású vízsugaras tisztító megoldotta a 
nagyméretű öntvények tisztítását.
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Az acélôntvény-termçlés 1956 ás 1960 között az 
alábbiak szerint alakult :

1956 10 622 t ( 66,8%)
1957 10 826 t (101,9%)
1958 12 724 t (117,5%)
1959 12 911 t (101,5%)
I960 14 804 t (114,7%)

A második öté,vés terv

Az 1961 januárjával induló második ötéves 
terv során szerényebb keretek között, de ha
tározott ,ütemben fejlődik az acélöntöde.

Az öntvénykikészítő mellett földgázfogadó ál
lomást létesítenek, a műhelyek földgázfűtést kap
nak, és a hőkezelő kemencéket is átalakítják 
ilyen tüzelésre.

A már közkedvelt magnezitkeverék és a víz
üveges formázókeverék teljesen kiszorítja a diós
győri bányahomokot. Ezt az időszakot a vegyi 
kötésű formázó- és maghomokkeverékek elterjedése 
jellemzi [51]. A formázás, magkészítés, öntés, 
ürítés, tisztítás, javítás és hőkezelés előírásait 
korszerűsítik [60].

Növekedett á 14% mangántartalmú acélönt
vények iránti igény. A hengerműi hengerek tar
tósságát a karbontartalom növelésével, továbbá 
krómmal és molibdénnel való ötvözéssel javítják. 
A krómmal és volfrámmal, valamint krómmal és 
molibdénnel ötvözött Pilger-hengerek is jól be
váltak. Megkezdik a kísérleteket a nikkellel és 
krómmal ötvözött, kis karbontartalmú, ferrites 
vízgépalkatrészek, Pelton-kerekek gyártására.

Az acélöntődé termelése 1961—1970 között az 
alábbi volt :

1961 16 011 t (108,2%)
1962 16 512 t (103.1%)
1963 16 101 t ( 97,5%)
1964 15 615 t ( 96,9%)
1965 16 067 t (102,8%)
1966 15 520 t ( 96,6%)
1967 14 835 t ( 95,6%)
1968 13 578 t ( 91,5%)
1970 13 570 t ( 99,9%).

A gazdaságirányítás új rendszerében

A gazdaságirányítás rendszerének megváltozása, 
az új mechanizmus az acélöntöde életére is ki 
hatott. Az iparfejlesztés erősen visszafogott volta 
következtében a 70-es években jelentősen mér
séklődött a termelés. Nagyobb figyelmet fordí
tottak a gazdaságosságra, az öntvényminőség 
javítására. Fokozódott — a vertikumban néha 
nehezen követhető — anyagi érdekeltség, meg
szüntették az acélöntődé korábban szokásban 
volt központi programozását.

Jelentős minőségjavulást értek el az elleniitős 
kalapácsok nikkellel és molibdénnel ötvözött 
ütő medvéi vei, a nagyobb (200 MW-os) gőzturbi
nák molibdénnel, krómmal és molibdénnel, va
lamint krómmal, molibdénnel és vanádiummal 
ötvözött öntvényeivel (23. ábra).

A formázástechnológia tovább fejlődött a francia 
tapasztalatokból átvett, linocur műgyantával kö-

23. ábra. Pelton-kerék a 45. nemzetközi öntőkongresszus 
külföldi résztvevőinek gyűrűjében , 1978-ban

tött, kromitból készített magkeverék bevezeté
sével. A formázókeverékek jellemzőit 900 és 
1300 °C-on a meglevő, hagyományos homokvizsgáló 
berendezéssel nem lehetett megállapítani, ezért 
à miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem Öntészeti 
Tanszékét kérték fel a vizsgálatok elvégzésére. 
A korszerű technológiák kialakításával lehetőség 
nyílt a nagyon bonyolult acélöntvények bizton
ságos gyártására. Mixer-slinger és kiegészítő be
rendezések üzembe állításával elégítették ki a 
műgyanta kötésű magok iránt megnövekedett 
igényt.

A nyolcvanas évek küszöbén, a világgazdaság 
recessziója következtében a diósgyőri acélöntöde 
lehetőségei is beszűkültek. A megváltozott gaz
dasági viszonyok között nagy erőfeszítés szükséges 
ahhoz, hogy hazai anyagokkal, a költségek kí
mélésével a gyártás feltételeit fejleszteni lehessen. 
A nagyobb szakmai és anyagi érdekeltséget biz
tosító intézkedéseket sem lehet elkerülni.

A diósgyőri acélöntöde ebben az időszakban is 
sikerrel oldott meg több feladatot. Ilyen volt 
például a Marep zagyszivattyú 500 bar próba
nyomással minősített öntvénye (24. ábra). Ha
sonlóan nagy öntészeti feladatot, jelentett a Paksi 
Atomerőmű hűtővízszivattyúiba beépítésre került

24. ábra. Zagyszivattyú acélöntvénye
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lapátkerék legyártása. A krómmal, nikkellel és 
molibdénnel ötvözött, korrózió- és kopásálló, 
szívós acélból öntött lapátkerék 296 percenkénti 
fordulat mellett 13,6 m3/s vizet továbbít.

Az acélöntöde termelése 1971 és 1980 között 
így alakult:

1971 14 025 t (103,4%)
1972 12 711 t ( 90,6%)
1973 12 436 t ( 97-8%)
1974 11 575 t ( »3,1%)
1975 11 551 t ( 99,8%)
1976 11 646 t (100,8%)
1977 11 714 t (100,6%)
1978 11 148 t ( 95,2%)
1979 10 532 t ( 94,5%)
1980 10 259 t ( 97,8%)

Bár az ötvenes évekhez képest a termelés az 
elmúlt időben mérséklődött (25. ábra) , a diósgyőri 
acélöntőkre ma is, és a jövőben is még nagy fela
datok megoldása vár. Ebből jogosan fakad az az 
elvárásuk, hogy az öntvénygyártás folyamatát 
tovább korszerűsítsék, mert az acélöntvények 
holnapi piacképességét a tegnapi módszerekkel 
már nem lehet biztosítani. A diósgyőri acélöntődé 
tiszteletet érdemlő, immár évszázados hagyo
mányaihoz méltó fejlesztéseket a következő idő
szak eredményes munkája igazolni fogja.
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[41] L K M  T ö r té n e t i  L e v é ltá r .  Ábel K . g y á r ig a z g a tó  
a n y a g a . A z ü zem i iro d a  egyes c s o p o r tja in a k  s z e r 
v e z e ti s z a b á ly z a ta .  1934*

[42] O L . O rszág g y ű lés i b iz o ttsá g o k  je g y z ő k ö n y v e , 
X I I I — 250. 1937. jó n . 4-i z á rsz á m a d á s i b iz o ttsá g i 
ü lés. -— Berend— B ánki, i. m ű , 50. o ld . —  Ném cthy  
/ . ,  az  L K M  kei', ig a z g a tó já n a k  sz ív es  közlése.

[43J Tóth A .:  A  h o m o k v iz sg á la to k  je le n tő sé g e  az  ön . 
té s z e tb e n . B K L , 77 (1944) I I .  sz. 165— 175. o ld .

[44] Tóth A .  e g y k o ri ü ze m i fe ljegyzése i.
[45] Berend— B ánki, i. m ű , 79— 81. ok i.
[46] K iszely Gy.: A d ió sg y ő ri m . k ir . vas- és a c é lg y á r  

k e re sk e d ő im é n e k  tö r té n e te .  K é z ira t .

25. ábra. A diósgyőri acélöntöde termelése 1884 és 1984 
között

[47] Berend— B ánki, i. m ű , 338. o ld .
[48] K iszely Gy. : A  d ió sg y ő ri v a s g y á r  te rm e lé sé n e k  

k im u ta tá s a  1879— 1965. K é z ir a t .
[49] Kovács J ., Korbely I . ,  Jankovics B ., Farkas S ., 

Kotta K is  I .  és N a g y  Z. v isszaem lék ezése i, fe l 
jeg y zése i.

[50] D g y . V ., 455— 472. o ld .
[51] Korbely 1.— Krassálkovics Z .— Mészáros I . :  A cé l 

ö n tv é n y  g y á r tá s te c h n o ló g iá k , a  g y á r tm á n y  és a 
g y á r tá s  fe jle sz té se  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k b en . 
Ö n tö d e , 21 (1970) 7. sz. 156— 164. o ld .

[52] Szűcs .1. v isszaem lék ezése i.
[53] N agy Z. v isszaem lék ezése i.
[54] Tóth J .— N agy Z . : A  d ió sg y ő ri a c é lö n tö d e  fejlődése: 

Ö n tö d e , 21 (1970) 7. sz. 153— 155. o ld .
[55] M edgyesi I . : A d ió sg y ő ri a c é lö n tö d e  rö v id  tö r té n e t i  

fe jlő d ése . Ö n tö d e , 3 (1952) 7. sz. 148— 151. o ld .
[56] D ió sg y ő ri M u n k á s , 4 (1948) 33. sz. —  D g y . V ., 

473— 490. o ld .
[57] N agy Z .:  N a g y m é re tű  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s i  

p ro b lé m á i. Ö n tö d e , 6 (1955) 5. sz. 107— 112. o ld , 
6. sz. 131— 134. o ld . —  N yizsnyánszky T .:  F e lső  
b eö m lő re n d sz e re k  h a s z n á la ta .  Ö n tö d e , 7 (1956) 
4 . sz . 85— 87. o ld .

[58] D g y . V ., 490— 502. o ld .
[59] D g y . V ., 522— 530. o ld .
[60] L K M  A c é lö n tö d e  G y árré sz leg , m ű sz a k i d o k u m e n 

tá c ió , 1968. K ö z p o n ti  K o h á s z a t i  M ú z eu m  L e v é l 
t á r a ,  73. 7. 2 R .  18.

Szakmai napok a diósgyőri acélöntészet 
centenáriuma alkalmából

A L e n in  K o h á s z a t i  M ű vek  és az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  
L K M -b e li h e ly i s z e rv e z e te  1984. s z e p te m b e r  14— 15-én 
s z a k m a i n a p o k a t  t a r t o t t  a b b ó l az a lk a lo m b ó l, h o g y  száz 
é v v e le z e lő t t in d u l tm e g a z  a c é lö n té s  D ió sg y ő rö tt.  A k é t 
n a p o s  p ro g ra m  a  m á r  h a g y o m á n y o sa n  sz e p te m b e r  
e le jén  t a r t o t t  d ió sg y ő ri v a sa s  k u ltu rá l is  és s p o r tn a p o k  
k é th e te s  r e n d e z v é n y s o ro z a tá b a  ille sz k e d e tt.

S z e p te m b e r  14-én I 1 ó ra k o r  az a c é lö n tő  ü zem  fe l 
ú j í t o t t  ta n á c s te rm é b e n  a  s z a k o s z tá ly u n k  ré sz é rő l m e g 
h ív o t t  v e n d é g e k , az L K M  g a z d a s á g i és tá r s a d a lm i 
v ez e tő i, az  ö n tö d e  n y u g d íja sa i, v a la m in t  az Ö n tö d e  
G y árré sz leg  m ű sz a k i és f iz ik a i d o lg o zó i —  e lső so rb an  
tö rz sg á rd a b e li ö n tő  s z a k m u n k á s o k  —  ta lá lk o z ta k ,  
összesen  m in te g y  százhúS zan .

A ju b ile u m i m e g em lék e zés t dr. Herendi Rezső m ű 
sz a k i ig a z g a tó , a  h e ly i sz e rv e z e t a le ln ö k e  n y i to t t a  m e g  
(1. ábra), m a jd  Drótos László  v ez é r ig a z g a tó , a  h e ly i

sz e rv e z e t e ln ö k e  m é l ta t ta  a  d ió sg y ő ri a c é lö n té sz e t 
száz  é v é t.

A z e lő ad ó  sz ó lt a  n a g y  e lő d ö k rő l, e lső k é n t az  a la p ító  
Técsey Ferencről, a k in e k  g ip sz  m e llsz o b ra  o t t  á l l t  a  
te re m b e n , és r á  e m lé k e z te t  a  p la k e t t  is, a m e ly e t a  
ré sz tv e v ő k  a  ju b ile u m  e m lé k e k é n t k a p ta k  a  re n d e z ő k tő l. 
I s m e r te t te  a z o k a t  a  fo n to s  g y á r tm á n y o k a t ,  am e ly e k  
a  száz  é v  so rá n  h írn e v e t  sz e re z te k  a  d ió sg y ő ri ö n té -  
s z e tn e k , s a m e ly e k  e l ju to t t a k  a  v ilág  sz in te  m in d e n  
tá já r a .

B eszéd e  to v á b b i  ré sz é b e n  é r in te t te  a  n e h é z sé g e k e t, 
így  e lső so rb a n  a  s z a k m a i u tá n p ó tlá s  h iá n y á t ,  v a la m in t  
a z t, h o g y  a  k o rá b b i é v e k b e n  —  a  k ö z ism e rt n a g y b e 
r u h á z á s o k  m e lle t t  —  e lm a r a d t  az  ö n tö d é k  fe jlesz tése , 
így  eg y re  n e h e z e b b e n  tu d n a k  e le g e t te n n i  a  k ö v e te l 
m é n y e k n e k . E b b ő l  k iin d u lv a  fo g a lm a z ta  m eg  a  d ió s 
g y ő ri ö n tő k  f e la d a tá t ,  m e g je lö lte  h e ly ü k e t a b b a n  a
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1. ábra. Dr. Herendi Rezső m űszaki igazgató, a helyi 
szervezet alelnöke m egnyitja a jubileum i rendezvényt

3. ábra. A  hallgatóság egy csoportja

m e g ú ju lá s i p ro g ra m b a n , a m e ly e t az  egész, v á l la la t  t e r ü 
le té re  m e g h ird e tte k , s a m e ly n e k  ré sz le te s  k im u n k á lá s a  
n a p ja in k b a n  fo ly ik .

A  m e g e m lé k e z é s t a  k i tü n te té s e k  és ju ta lm a k  á ta d á s a  
k ö v e t te .  A  v á l la la t  v e z e tő je  ö t  ö n tö d e i d o lg o z ó n a k  
K iv á ló  D o lgozó  e lism e ré s t, a  m e g h ív o tt  n y u g d íja s o k n a k  
és m á s  ö n tö d e i d o lg o z ó k n a k  p é n z ju ta lm a t  a d o t t  á t .

S z a k o s z tá ly u n k  n e v é b e n  dr. N ándori Gyula  a le ln ö k  
k ö s z ö n tö tte  a  d ió sg y ő ri ö n tő k e t ,  és á t a d t a  D ró to s  
L ász ló  v e z é r ig a z g a tó n a k  a  ju b ile u m  a lk a lm á b ó l a d o 
m á n y o z o t t  e m lé k é rm e t.

E z t  k ö v e tő e n  k e r ü l t  so r a  ta n á c s te re m  e lő c sa rn o 
k á b a n  f e lá l l í to t t  k iá ll í tá s  m e g n y itá s á ra  és m e g te k in 
té s é re . A  k iá l l í t á s t  k o ra b e li d o k u m e n tu m o k b ó l,  g y á r t 
m á n y o k ró l k é s z ü lt  fo tó k b ó l, te rm e lé s t  re p re z e n tá ló  
d ia g ra m o k b ó l á l l í to t tá k  össze. R é sze  v o lt  a  k iá l l í tá s n a k  
az  é p ü le t  e lő t t  e lh e ly e z e tt  h a t  ö n tv é n y  is, ezek  a  m o s ta n i 
te rm é k e k e t  k é p v ise lté k .

E z u tá n  D ró to s  L ász ló  v e z é r ig a z g a tó  le lep lez te  az 
é p ü le t  fa lá n  e lh e ly e z e tt ö n tö t t  e m lé k tá b lá t ,  m e ly e n  a  
k ö v e tk e z ő  szö v eg  e m lé k e z te t a  ju b ile u m ra  (2 . ábra)-.

„ E z e n  a  h e ly e n  i n d í to t t a  T éc sey  F e re n c  1884-ben

2. ábra. A  leleplezett emléktábla

A DIÓSGYŐRI 

A C ÉLÖ N TÉSZET 

1 0 0  ÉVE

Ш2Т-Т\
4. ábra. ,,A  diósgyőri acélöntészet 100 éve”  cím ű kiadvány  

címlapja

M a g y a ro rsz á g  első  a c é lö n tö d é jé t  S iem e n s— M a rtin -e l 
já rá s s a l  g y á r to t t  ac é l fo rm a ö n té sé re .

Az é v fo rd u ló  a lk a lm á ra  á l l í to t ta  ezen  e m lé k tá b lá t  az  
O M B K E  h e ly i sz e rv e z e te  és az  Ö n tö d e  G y árré sz leg . 
D ió sg y ő r-V a sg y á r . 1984. s z e p te m b e r .”

E b é d  u tá n  a  D ió sg y ő ri V asas  M ű v e lő d ési K ö z p o n t 
b a n  f o ly ta tó d o t t  a  s z a k m a i p ro g ra m , a m e ly n e k  k e re 
té b e n  n ég y  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l (3 . ábra).

K iszely Gyula, Tóth A ndrás  és N yizsnyánszky  Tibor 
ta g tá r s a in k  a  száz  é v  eg y -eg y  n a g y o b b  id ő s z a k á t  is 
m e r te t té k ,  h ű  k é p e t  a d v a  a  d ió sg y ő ri a c é lö n té sz e t 
m ú lt já ró l ,  fe jlő d ésé rő l. A  v e t í t e t t  k é p e k  b e m u ta t tá k  a  
rég i g y á r tm á n y o k a t ,  b e re n d e z é se k e t, é p ü le te k e t .
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Krassalkovics Zoltán  g y á rré sz le g -fő m é rn ö k  e lő a d á 
s á b a n  a  m e g ú ju lá s i p ro g ra m b a  illeszk ed ő  fe jlesz tés i 
e lk ép z e lé sek rő l s/.ó11. E ze k  az  a c é lö n tő  ü ze m  jö v ő jé t ,  
fe lle n d ü lé sé t h iv a to t ta k  szo lg á ln i.

Dr. Herendi Rezső z á r s z a v á b a n  m e g k ö szö n te  az  ön- 
té s z e t tö r té n e t i  és m ú z eu m i s z a k c so p o rt  á ld o z a to s  
m u n k á já t ,  a m e ly n e k  e re d m é n y e k é n t ily en  á tfo g ó  k é p e t  
k a p h a t tu n k  a  d ió sg y ő ri a e é lö n té sz e t sz áz év es  m ú l t 
já ró l , ezzel is e rő t,  le lk esed és t m e rítv e  a jö v ő  fo rm á 
lá sáh o z .
Az re n d e z v é n y  első  n a p i p ro g ra m ja  e s te  a  H á m o r  
É tte re m b e n  h a n g u la to s  szakestéllyel fe je z ő d ö tt  be, 
am e ly e n  e lő k e rü lte k  a  rég i é lm én y e k , m u la tsá g o s  
e se te k , és a  sz a k e s té lv  sz o k áso s  d a la i  m e lle tt  a  régi 
n ó tá k  is, ezek  fe lid ézéséb en  e lső so rb an  a  n y u g d íja s  
ö n tő k  je le s k e d te k .

M á sn a p  a  tá g a b b  sz a k m a  m ú lt já v a l  v a ló  ism e rk e d é s  
v o lt  a  p ro g ra m . A v e n d é g h á z  e lő tt i  g y ü le k e z ő k  a  K öz 
ponti Kohászati M úzeum  m e g te k in té sé re  in d u lta k ,  
m a jd  U jm a s s á n  a z  őskohó és a  m e lle tte  f e lá l l í to t t  
m ú z e u m  és sk a n z e n  m e g lá to g a tá s a  k ö v e tk e z e t t .

A v e rő fén y e s  őszi id ő b e n  a ju b ilá ló  ö n tő k  v irs liv e l és 
sö rre l k ín á l tá k  a  v e n d é g e k e t. A  v id á m  h a n g u la tb a n  
to v á b b i  rég i k ö zö s é lm é n y e k  k e r ü l te k  elő, ism e re tsé g e k  
lé te s ü lte k , b a rá ts á g o k  s z ö v ő d te k  az  o rsz á g  m á s  ré szén  
do lgozó  ö n tő k k e l, v a la m in t  a z  a k t ív  d o lg o z ó k  és a  
n y u g d íja so k  k ö z ö tt .  É rd e k lő d é sse l h a l lg a t tu k  Kovács 
János  v o lt  ö n tő , m a jd  m u n k á s ig a z g a tó  v isszae m lé 
k ezésé t, a k i  a  h a rm in c a s -n e g y v e n e s  év e k  ö n tő in e k  
s z a k m a sz e re te té re  e m lé k e z e tt.

A p ro g ra m  v ég én  Sipos István  te c h n o ló g ia i és fe j 
lesztési fő m érn ö k , az L É M  h e ly i sz e rv e z e té n e k  t i t k á r a  
m o n d o tt  z á rsz ó t, a m e ly b e n  h a n g o z ta t ta  a  m ú l t  ism e 
re té n e k  fo n to s s á g á t,  h isz e n  ez g a z d a g  fo r rá s a  a  je len  
m u n k á já n a k ,  a  jö v ő  é p íté sé n e k .

A ju b ile u m ra  k ia d v á n y  is k é s z ü lt ,  a m e ly  m in te g y  
40 o ld a lb a  s ű r í tv e  is m e r te t i  a  d ió sg y ő ri a e é lö n té sz e t 
sz áz év es  m ú l t j á t  (4 . ábra). E lism e ré s  és k ö sz ö n e t é r te  
sz e rző jé n ek , N yizsnyánszky Tibor t a g tá r s u n k n a k ,  a  
le k to rá ló  N agy Zoltán  n y u g d íja s  ta g tá r s u n k n a k  és a  
h e ly i n y o m d a  d o lg o z ó in ak .

M olnár József

Panteonavató ünnepség az Öntödei M úzeum ban
A z Ö n tö d e i M ú zeu m  a la p í tá s á n a k  h u sz a d ik , m e g 

n y i tá s á n a k  t iz e n ö tö d ik  és a  d ió sg y ő ri a e é lö n té sz e t 
százév es  ju b ile u m a  a lk a lm á b ó l 1984. o k tó b e r  б -én  az 
O rszág o s M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t ,  a 
L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek  és a z  Ö n tö d e i M ú z eu m  ü n n e p 
s é g e t r e n d e z e t t .

A  v e rő fén y e s  sz ép  őszi d é lu tá n o n  a  k ö ze l n ég y szá z  
m e g je le n tn e k  a  b á n y á sz h im n u sz  h a r a n g já té k a  je le z te  
a z  ü n n e p sé g  k e z d e té t ,  m a jd  f e lh a n g z o tt  a  k o h ász - 
h im n u sz . E z u tá n  Csicsay A lbin, e g y e sü le tü n k  f ő t i tk á r a  
ü d v ö z ö lte  a  v e n d é g e k e t, a  m in isz té r iu m o k , h a tó sá g o k , 
p á r ts z e rv e z e te k  k é p v ise lő it, az  á l ta lá n o s  és m ű sz a k i 
m ú z e u m o k  m e g b íz o t ta i t ,  a  v á l la la to k  k ü ld ö tte i t .  K ü 
lönös t i s z te le t te l  k ö s z ö n tö tte  a z o k n a k  a  d icső  e lő d ö k n ek  
a  h o z z á ta r to z ó i t ,  a k ik n e k  sz o b ra i le lep lezésre  v á r ta k .  
F e lk é r te  Soltész István  m in is z te rh e ly e tte s t ,  eg y e sü le 
tü n k  e ln ö k é t, h o g y  p a n te o n a v a tó  b e sz é d é t t a r t s a  m eg  
(  1. ábra).

S o ltész  I s tv á n  m e g e m lé k e z e tt a rró l, h o g y  a  p a n te o n  
a la p í t á s á t  m á r  S e lm e c b á n y á n , 1910. m á ju s  26-én , 
Cséti Ottó fő isk o la i t a n á r  s z o b rá n a k  f e la v a tá s a k o r  b e 
j e le n te t te  Farbaky István, az  O M B K E  a k k o r i e ln ö k e  a  
k ö v e tk e z ő  s z a v a k k a l:  „A z  O rszágos M a g y a r  B á n y á 
s z a ti  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  m e g ö rö k íti  a z o n  je les 
k a r tá r s a in a k  e m lé k é t, a k ik  a k á r  a  fő isk o lá n , a k á r  m in t  
g y a k o r la t i  s z a k tá r s a k  a  m a g y a r  b á n y á s z a t  és k o h á s z a t 
é rd e k é b e n  k iv á ló  m u n k á s s á g o t f e j t e t te k  k i, és ezen  ősi 
ip a r  fe jle sz té se  k ö rü l k iv á ló  é rd e m e k e t s z e re z te k .” 
1914. m á ju s  17-én P eek  A nta l, Kerpely Antal, Litschauer 
Lajos és Zsigm ondy Vilm os s z o b ra it  le p le z té k  le ü n 
n ep ség  k e re té b e n  a  S e lm e cb á n y á i a k a d é m iá n . A h á b o rú  
és a z  u tá n a  k ö v e tk e z ő  n eh é z  id ő k  n e m  te t t é k  le h e tő v é  
a  te r v  te lje s  m e g v a ló s ítá s á t .

A z Ö n tö d e i M ú zeu m  k ia la k í tá s a k o r  v e tő d ö t t  fel 
is m é t a  k o h á sz o k  és ö n tő k  p a n te o n já n a k  lé te s íté se . 
A  p a n te o n  első  s z o b rá t  —  Ganz Ábrahám . g y á r a la p í tó é t  
—  1969. s z e p te m b e r  14-én az Ö n tö d e i M ú z eu m  m e g 
n y i tá s a k o r  a v a t t á k  fel, m a jd  1970-ben  f e lá l l í to t tá k  a  
M e c h w a rt-sz o b o r  m e llé k a la k já t ,  A z ö n tő t .  1978-ban , 
a  45 . n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s s z u s  a lk a lm á b ó l Péch 
A nta l és K erpely A n ta l s z o b rá n a k  le lep lezésé re  k e r ü l t  
so r .

1982. d e c e m b e r  1-én a  J a k ó b y  L ász ló -em lék ü lé sén  
j a v a s l a t  h a n g z o tt  e l Jakóby László s z o b rá n a k  fe lá llí 
t á s á r a ,  m a jd  198 3 -b an  Gábor Áron, Técsey Ferenc, 
K atona Lajos és Zorkóczy Sam u  s z o b ra in a k  f e lá ll í tá s á ra  
t e t t e k  ja v a s la to t ,  a m e ly e t az O M B K E  e ln ö k ség e  e l 
f o g a d o tt .  E z e k n e k  a  s z o b ro k n a k  a  le lep lez ésé v e l a; 
p a n te o n  im m á r  k ile n c  s z o b o rra l á l l í t  e m lé k e t a  m a g y a r  
k o h á s z a t  és ö n té s z e t  k im a g a s ló  eg y é n isé g e in e k . t

S o lté sz  I s tv á n  m é l ta t t a  a n n a k  az  ö t  s z a k e m b e rn e k  a

m u n k á s s á g á t,  a k ik n e k  s z o b rá t  m o s t h e ly e z té k  e l a  
p a n te o n b a n .

Gábor Áron  (1814— 1849) a  s z a b a d s á g h a rc  k ie m elk ed ő  
a la k ja  v o lt .  S z e n tk e re s z tb á n y á n  és K é z d iv á s á rh e ly e n  
á g y ú ö n tö d é t  r e n d e z e t t  be, s az  á g y ú k  k eze lésé re  is m e g 
t a n í t o t t a  a  k a to n á k a t .  M in t a  sz ék e ly  tü z é rsé g  fő p a 
r a n c sn o k a , h o n v é d  ő rn a g y  h a l t  h ő si h a lá l t  a  k ö k ö si 
h íd n á l  v ív o t t  c s a tá b a n .

Técsey Ferenc (1838— 1906) a lk a lm a z ta  e lső k é n t 
h a z á n k b a n  a  b á z ik u s  b é lésű  S iem en s— M a rtin -k e m e n c é t 
D ió sg y ő rb e n , s 1884-ben  u g y a n i t t  b e v e z e tte  a  n a g y 
ip a r i  a c é lö n tv é n y g y á r tá s t .  M in t a  d ió sg y ő ri v a s g y á r  
fő n ö k e , az  ü z e m e t az o rsz á g  é le n já ró  k o h á s z a ti  v á l la la 
t á v á  f e j le s z te t te  k i.

Katona Lajos (1866— 1933) az  e le k tro a c é lg y á r tá s  
h a z a i p ro p a g á ló ja  v o lt ,  d e  fo g la lk o z o tt a  g á z  a la k ú  
tü z e lő a n y a g o k  k o h á s z a t i  fé lh a sz n á lá sá v a l, a  k o v á 
c so lá ssa l és m ég  sz ám o s  m á s  t e r ü le t te l  is. Ö sszefog laló  
c ik k e iv e l m e g a la p o z ta  a  m a g y a r  n y e lv ű  ö n té s z e ti  
s z a k iro d a lm a t .

Zorkóczy Sam u  (1869— 1934) e lő b b  a  S a lg ó ta r já n i 
A c é lá ru g y á r  h e n g e rm ű v é n e k  fő n ö k e , m a jd  a z  Ó zdi 
V a sg y á r  ig a z g a tó ja , v é g ü l a  v á l la la t  v e z é r ig a z g a tó ja  
v o lt .  N ev é h ez  fű z ő d ik  az  ózd i n a g y o lv a sz tó k  és a  f in o m 
h e n g e rm ű  é p íté s e  és sz ám o s  szo c iá lis  in té z m é n y  lé te 
s íté se . E g y e s ü le tü n k n e k  tö b b  c ik lu so n  á t  e ln ö k e  v o lt.

I. ábra. Csicsay A lbin  fő titkár m egnyitja az ünnep■ 
séget
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2. ábra. A  panteon egy részlete a szobrok leleplezése 
után

Jakáby László  (1897— 1957) a  fé m k o h á s z a t és fém - 
ö n té sz e t_  fe jle sz té sé b e n  s z e rz e tt  e lé v ü lh e te tle n  é rd e 
m e k e t. О v o l t  a z  első, a k i h a z á n k b a n  re n d sz e re se n  fo g 
la lk o z o tt a  fo rm á z ó h o m o k o k k a l. K iv á ló  sz a k író  v o lt. 
E g y e s ü le tü n k n e k  a le ln ö k e , a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  
L a p o k n a k  h o ssz ú  id ő n  á t  fő sz e rk e sz tő je  v o lt.

S o ltész  I s tv á n  h á lá s  k ö sz ö n e té t m o n d o t t  az  Ö n tö d e i 
M ú z e u m n a k  és az  a z t  f e n n ta r tó  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  
v ez e tő ség é n ek , h o g y  a  s z o b ro k a t e b b e n  a  m ű sz a k i 
m ú l t a t  id éző  szép  k ö rn y e z e tb e n  e lh e ly e z h e tté k . K ö sz ö 
n e té t  m o n d o t t  az  I p a r i  és a  M ű v elő d ési M in isz té r iu m n a k , 
a  tá r s a d a lm i s z e rv e k n e k . M é l ta t ta  a  sz o b ro k  a lk o tó it ,  
Andrássy K urta  János  és Balás Kszter m ű v é sz e k e t, 
a k ik  n a g y  a m b íc ió v a l ig y e k e z te k  a  b e lé jü k  h e ly e z e tt  
b iz a lo m n a k  m egfe le ln i. K ö sz ö n e té t  fe je z te  k i m in d 
a z o k n a k  a  v á l la la to k n a k , a m e ly e k  a n y a g i tá m o g a tá s s a l ,  
a  sz o b ro k  le ö n tésév e l, a  b ro n z  n é v tá b lá k  és a  posz- 
ta m e n s e k  e lk ész íté sév e l e g y e sü le tü n k n e k  ö n z e tle n  t á 
m o g a tó i v o lta k .

E z u tá n  az  O M B K E  n e v é b e n  á t a d t a  a  s z o b ro k a t az 
Ö n tö d e i M ú z e u m n a k  (2 . ábra). S o lté sz  I s tv á n  a z z a l a  
k ív á n sá g g a l v ég e z te  b eszé d é t, h o g y  a  d icső  e lő d ö k  
szellem e leg y en  v ez é re  az  if jú sá g n a k , a  jö v ő  s z a k e m 
b e re in ek .

A z ü n n e p i beszéd  e lh a n g z á sa  u tá n  dr. Bakó Károly  
f ő t i tk á rh e ly e t te s  fe lk é r te  a  v á l la la to k  és az  E g y e s ü le t  
m e g b íz o t ta i t ,  h o g y  a  s z o b ro k a t k o sz o rú z z á k  m e g  (3. 
ábra). A z ü n n e p é ly e s  a k tu s  a  b á n y á sz h im n u sz  h a ra n g -  
já té k á n a k  h a n g ja i  m e lle t t  fo ly t  le.

E z u tá n  dr. P ilissy  Lajos, az  é re m b iz o tts á g  v e z e tő je  
is m e r te t te  az  O M B K E  e ln ö k ség é n ek  h a tá r o z a tá t ,  
a m e ly n e k  é r te lm é b e n  id. K iszely Gyulának  az  Ö n tö d e i 
M ú z eu m  és a  p a n te o n  lé tre h o z á sá b a n , a  k o h á s z a t és az  
ö n té s z e t tö r té n e té n e k  k u ta tá s á b a n  és ism e r te té sé b e n

3. ábra. A Salgótarjáni Kohászati Üzemek képviselői 
megkoszorúzzák Katona Lajos szobrát

4. ábra. Soltész István  miniszterhelyettes, egyesületünk 
elnöke átadja a Péch Antal-emlékérmet id- K iszely G yu 

lának

J ЕШ!
5. ábra. Drótos László vezérigazgató megemlékezik a szá,z- 

éves diósgyőri acélöntészetről

k i f e j te t t  m u n k á s s á g á é r t  a  P é c h  A n ta l-e m lé k é rm e t 
a d o m á n y o z ta . A z e m lé k é rm e t S o ltész  I s tv á n  n y ú j to t t a  
á t  (4 . ábra).

Az ü n n e p sé g  m á so d ik  ré sz é b e n  Drótos László, a  
L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  v e z é r ig a z g a tó ja  a  d ió sg y ő ri 
a c é lö n té sz e t sz áz év es  m ú lt já ró l ,  a  je le n  és a  jö v ő  fe la 
d a ta ir ó l  t a r t o t t  b e sz é d e t (5 . ábra). M a jd  m e g n y ito t ta  
a  sz áz év es  d ió sg y ő ri a c é lo n té sz e tê t,  a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v ek  le g ú ja b b  te rm é k e i t  és az  ö n tö t tv a s  k is p la s z tik a  
re m e k e it  b e m u ta tó  k iá ll í tá s o k a t.  A z ü n n e p s é g  a  b á 
n y á s z h im n u ssz a l é r t  v é g e t. E z u tá n  a  v e n d é g e k  m e g te 
k in te t té k  a  p a n te o n t  és a  m ú z e u m  h á ro m  ú j k iá ll í tá s á t .

A  h iv a ta lo s  ü n n e p sé g e t m egelőzően  Drótos László 
v e z é r ig a z g a tó  Soltész István  és Gsicsay A lbin  je le n lé té b e n  
h á z i ü n n e p sé g  k e re té b e n  m é l ta t ta  dr. Korán Im re  v o lt 
k o h á s z a ti  -igazgató  és id. K iszely Gyula a z  L K M -k i- 
re n d e lts é g  v o lt  v e z e tő jé n e k  és az  Ö n tö d e i M ú z eu m  első 
v e z e tő jé n e k  é rd e m e it , és á t n y ú j to t t a  n e k ik  a  K iv á ló  
I tol go  zó k i tü n te té s t .

A  p a n te o n  sz o b ro k k a l v a ló  b e n é p e s íté se  sz ép  p é ld á ja  
v o lt  a  tá r s a d a lm i ö sszefo g ásn ak , a  s z a k m a  sz e re te té n e k , 
a m e ly é r t  e z ú to n  is m in d e n k in e k  k ö s z ö n e tü n k e t és 
e lism e ré sü n k e t fe je z z ü k  ki.
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Formázástechnológiai szakmai nap a Soproni Vasöntödében
A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1984. s z e p te m b e r  27-én  a  

S o p ro n i V a sö n tö d é b e n  fo rm á z á s te c h n o ló g ia i sz a k m a i 
n a p o t  t a r t o t t ,  a m e ly e n  a  fu rá n g y a n ta -fe lh a sz n á lá s  
c s ö k k e n té sé n e k  a  le h e tő sé g é rő l és a  h o m o k in  íívek  k o r 
sz e rű s íté sé rő l e s e t t  szó . A  re n d e z v é n y e n  a  C sepel M ű v ek  
V as- és A cé lö n tö d e , az  E g y e s ü l t  V eg y im ű v ek , a  G anz- 
M áv ag  S o ro k sá ri V a sö n tö d e , a  G é p ip a ri T ech n o ló g ia i 
I n té z e t ,  a  K ő b á n y a i V as- és A cé lö n tö d e , a  M ű sz e rip a ri 
K u ta tó  In té z e t,  a  S o p ro n i V a sö n tö d e  és a  V asip ari 
K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t  k ép v ise lő i m e lle tt  m e g je 
le n te k  a  ju g o sz lá v ia i A d á n  m ű k ö d ő  P o tis je  S zerszám - 
g é p g y á r  ö n tö d é jé n e k  k ü ld ö tte i  is.

A m e g je le n t s z a k e m b e re k e t Sas gáti János  k ö s z ö n tö tte  
a  S o p ro n i V a sö n tö d e  v ez e tő ség e  és az  Ö n tö d e i S z a k 
o sz tá ly  so p ro n i sz e rv e z e te  n e v é b e n . E lm o n d o t ta ,  h o g y  
a  850 d o lg o z ó t fo g la lk o z ta tó  S o p ro n i V a sö n tö d e  é v e n te  
8— 9 ez e r  to n n a  ö n tv é n y t  g y á r t .  Az ö n tv é n y e k  á tla g o s  
tö m e g e  0 ,2  k g . A  fo rm á k a t  k é t  N D K -g y á r tm á n y ú  
a u to m a t ik u s  fo rm á z ó so ro n  és eg y  a n g o l g y á r tm á n y ú , 
k a ru ssz e le s  fo rm á z ó so ro n  á l l í t já k  elő b e n to n itk ö té s ű  
n y e rs fo rm á z ó  k e v e ré k b ő l. A z o lv a sz tó m ű  k é t  s z e k u n d e r  
levegős k u p o ló b ó l és n é g y  1,5 to n n á s ,  T I  F E - típ u s ú  
in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l á ll. A z ö n tö d e  éves te rm e lé s i 
é r té k e  320 M  F t ,  a m e ly  k b . 10%  n y e re sé g e t ta r ta lm a z .  
T e rv e z ik  a  fo rm á z ó so r  f e lú j í tá s á t .  V ízsz in tes  o sz tá s t!  
f o rm á k a t  g y á r tó ,  n a g y n y o m á s ú , N D K - g y á r tm á n y ú  
fo rm á z ó a u to m a tá t  k ív á n n a k  te le p í te n i .  A  g ö m b g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  is b e  a k a r já k  v ez e tn i.

E z u tá n  dr. K . Ableidinger, a z  F . B a u e r n s tä t te r  
G e se llsc h a ft m b H  k ép v ise lő je  s z á m o lt  b e  a r ró l, h o g y a n  
le h e t s z i lá n ta r ta lm ú  a d a lé k o k k a l a  f u rá n g y a n ta  fel- 
h a s z n á lá s á t  c sö k k e n te n i.

A  sz ilá n  a la p ú  a d a lé k o k  t a p a d á s t  e lő seg ítő  a n y a g o k . 
E z e k n e k  m e g v a n  az  a  tu la jd o n s á g u k , h o g y  m in d  a  
sz e rv e tle n  h o m o k sz em csé k  fe lü le té v e l, m in d  a  sz e rv es  
p o lim e re k k e l s z ilá rd  v e g y ü le te k  k ép z ő d ése  k ö zb e n  
re a g á ln a k . E z t  a  s z ilá n m o le k u la  fe lé p íté se  te sz i le h e tő v é . 
A  sz ilá n m o le k u la  h á ro m  a lk o x ic s o p o rtb ó l á ll, ezek  a  
h id ro líz is  u tá n  a  s z e rv e tle n  a n y a g  a k t ív  h e ly e iv e l r e 
a k c ió b a  lé p n e k . E z e n  tú lm e n ő e n  a  sz ilá n o k  t a r t a l 
m a z n a k  egy  fu n k c io n á lis  c s o p o r to t  is, a m e ly  egy k a r b o n 
lá n c o n  k e re s z tü l k ö tő d ik  a  sz ilíc iu m a to m h o z . E z  a  
c s o p o r t  b iz o n y o s g y a n tá k k a l  v eg y i re a k c ió b a  lé p h e t. 
K ü lö n b ö z ő  s z ilá n o k a t fe jle s z te t te k  k i a t tó l  fü g g ő en , 
h o g y  t i s z ta  g y a n tá k ró l ,  v a g y  p ed ig  fe n o l-k a rb a m id , 
fu r fu r il-a lk o h o l és fo rm a ld e h id  k ü lö n b ö z ő  a r á n y ú  k e 
v e ré k e irő l v a n -e  szó .

A sz ilá n  h id ro líz ise  s a v a n y ú  v a g y  b á z ik u s  k ö zeg b en  a  
k ö v e tk e z ő k é p p e n  m eg y  v ég b e :

R ’S i(O R )3+ 3  H j ö — R ’S i(O H )3+ 3  H O R .

E z  a  re a k c ió  m á r  a  s z ila n iz á lt  f u r á n g y a n tá k  e lő á ll í tá 
s a k o r  le já ts z ó d ik , m iv e l a  g y a n ta  v iz e t  ta r ta lm a z .  
A  v izes o ld a t  s ta b i l i tá s a  a  sz ilá n  k o n c e n trá c ió já tó l  és a 
fu rá n g y a n ta o ld á t  p H -é r té k é tő l  függ .

A  k v a rc h o m o k  tö b b ,  m in t  9 8 % -a  sz ilíc iu m -d io x id . 
A  sz ilíc iu m  k o o rd in á c ió s  s z á m a  4, m in d e n  sz ilíc iu m - 
a to m o t n ég y  o x ig é n a to m  vesz k ö rü l. Az o x ig é n a to m o k  
k é p e z ik  a  te t r a é d e r  s a rk a i t ,  a  k ö z é p p o n tb a n  á ll a  
sz ilíc iu m a to m . A  sz a b a d  te tra é d e rc s ú c s o k o n  ta lá lh a tó k  
a  h id ro x ic so p o rto k .

A  ta p a d á s  ré sz b e n  a  sz ila n o l és a  k v a rc h o m o k  fe lü le ti 
h id ro x ic s o p o r t ja i  k ö z ö t t i  re a k c ió  k ö v e tk e z té b e n  jö n  
lé tre , d e  a  h id ro g é n c so p o r to k o n  k e re s z tü l f iz ik a i k ö té se k  
is lé te sü ln e k .

A z a lk o x ic s o p o rt b e fo ly á so lja  a  s z e rv e tle n  a n y a g  
n e d v e s íth e tő sé g é t, e z á l ta l  a  g y a n ta  jo b b a n  b e  tu d ja  
v o n n i a  h o m o k sz e m c sé k e t. A  g y a n ta  a  h o m o k sz em csé k  
k ö z ö t ti  leg k iseb b  ré se k b e  is b e á ra m lik , íg y  k ise b b  m en y - 
n y isé g b e n  n a g y o b b  sz ilá rd sá g o t b iz to s ít .  S p ec iá lis  re- 
c e p tú r á k k a l  a  fu rá n g y a n tá v a l  k é s z ü lt fo rm a  s z ilá rd 
s á g á t  tö b b  m in t  1 0 0 % -k a l le h e t n ö v e ln i (1. táblázat).

A  sz ilá n  a d a lé k  e lő n y e  n e m  a b b a n  á ll, h o g y  n a g y o b b  
sz ilá rd sá g o t le h e t b iz to s íta n i,  h a n e m  h o g y  a  g y a n ta  
m e n n y isé g é t c s ö k k e n te n i tu d ju k  a  sz ilá rd sá g  csö k k en é se  
n é lk ü l (2 . táblázat).

1. táblázat

A furángyantás forma szilárdságának növekedése 
a szilánadalék hatására

K ötési idő, h
1

3 5 8 24

S zilárdság  sz ilán  n é lk ü l, N /c m 2 0 140 210 250 220
S zilárdság  0,2%  sz ilán n a l, N /c m 2 1 430 590 700 700
Л sz ilá rd ság  növekedése, — 207 181 180 218

2. táblázat

A gyantafelhasználás csökkentésének lehetősége

K ötési idő, h 1 3 5 8 24

1. sz. h o m o k k ev erék  sz ilá rd ság a , N /c m 2 70 180 220 250 240

2. sz. h o m o k k ev erék  sz ilá rd ság a , N /c m 2 90 210 250 280 270

1. sz. h o m o k k ev erék :
100 töm egrész k v a rch o m o k  (közepes szem csenagyság  0,27 m m )
2.2 t r  fu rá n g y a n ta  (szilán  nélkü l)
0,7 t r  p -to luo lsz \llíonsav

2. sz. h o m o k k ev erék :
100 t r  k v arch o m o k  (közepes szem csenagyság  0,27 m m )
1.2 t r  fu rá n g y a n ta  (0,2%  sz ilánnal)
0,4 t r  p -to lu o lszu lfo n sav

3. táblázat

A Termofix FFív vizsgalati eredményei

M egnevezés
Szilán  S zilánnal 
nélkül

T ö ré sm u ta tó  20 °C-on 
V iszkozitás 20 °C-on, m P a - s  
S z á ra z a n y a g -ta r ta lo m , % 
V íz ta r ta lo m , %
pH
K ö tés i id ő  H ,P 0 4-gyel 20 °0 -o n , s

1,532 1,626
480 410

65,2 62,16
10,10 8,43

8 |3  7,8
17 lil

A sz ilán  a d a lé k o t  ta r ta lm a z ó  g y a n ta  fe lh a sz n á lá sá n a k  
to v á b b i  n a g y  e lő n y e , h o g y  az  ö n tv é n y  d e rm e d é sé n e k  
k e z d e ti s z a k a s z á b a n  so k k a l k e v e se b b  g áz  k e le tk e z ik , a 
k e z d e ti g á z n y o m á s  je le n tő sé n  k ise b b , m in t  a  sz iláu l 
n e m  ta r ta lm a z ó  g y a n ta  h a s z n á la ta k o r .

A z e lh a n g z o tta k h o z  e lső k é n t Gondi Im re, a  S o p ro n i 
V a sö n tö d e  te c h n o ló g u s a  s z ó lt h o zz á . E lm o n d o t ta ,  h o g y  
ö n té s te c h n o ló g ia i és a n y a g g a z d á lk o d á s i m e g g o n d o lá 
so k b ó l k iin d u lv a  fo g la lk o z ta k  a  M a g y a ro rsz á g o n  e d d ig  
k ev é ssé  is m e r t ,  fu rá n g y a n ta - f e lh a s z n á lá s á t  c s ö k k e n tő  
te c h n o ló g ia  a lk a lm a z á sá v a l.  A  k ísé rle te k h e z  a  d r .  K . 
A b le id in g e r  á l ta l  s z á l l í to t t ,  F B  101 je lű  s z i lá n t  h a s z 
n á l tá k  (3 . táblázat). A  féléves ta p a s z ta la to k  s z e r in t  a  
K 4 -e s  a la p h o m o k h o z  h a s z n á lt  T e rm o fix  F F K  g y a n ta  
m e n n y isé g é t e g y h a rm a d d a l le h e te t t  c s ö k k e n te n i, a 
m a g o k  h id e g sz ilá rd sá g a  15— 1 8 % -k a l n a g y o b b  v o lt, 
a  fo rm a k itö l té s  ja v u l t .  A  g áz k é p z ő d é s  lén y eg esen  k ise b b  
v o lt ,  j a v u l t  az  ü r íth e tő s é g  és az  ö n tv é n y e k  t i s z t í t 
h a tó s á g a . A  k ísé rle te k  so rá n  a z t  ta p a s z ta l tá k ,  h o g y  
n a g y o b b  (9 9 % ) S i 0 2- ta r ta lm ú  és e lő n y ö seb b  szem cse- 
m eg o sz lású  h o m o k  a lk a lm a z á s á v a l a  fe lh a s z n á lt  g y a n ta  
és k a ta l iz á to r  m e n n y isé g é t a k á r  4 0 % -ra  le h e t c s ö k k e n 
te n i.  A s z á m ítá so k  s z e r in t  10 t  T e rm o fix  F F K  g y a n tá r a  
v e t í tv e  a  m e g ta k a r í tá s  összege 1(10 E  F t .

A  n a g y  é rd e k lő d é sse l fo g a d o tt  b eszám o ló h o z  Szántai 
Lajos, Jagicza István, P appné Győrfy M árta, Puprl. 
István, Fabula Zsófia , Köves István, Sasgáti János, 
Balogh Károly, Tóth József és K álm án Lajos s z ó lt 
h o zz á . P upek István  e lm o n d ta , h o g y  az  E g y e s ü l t  V eg y i 
m ű v e k  fo g la lk o z ik  a  sz ilán  a d a lé k o k  h a s z n o s ítá s á n a k  
g o n d o la tá v a l.

A  s z a k m a i n a p  m á so d ik  ré sz é b e n  dr. Bakó Károly  
és Benyovszky M óric  a  S o p ro n i V a sö n tö d é b e n  a  b e n to n it  
k ö té sű  fo rm á z ó h o m o k  e lő k ész íté sén e k  fe jle sz té sé b en  
e lé r t  e re d m é n y e k rő l s z á m o lt  he.
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A M ű sz e rip a ri K u ta tó  I n té z e t  b e v o n á s á v a l m e g 
o ld o t tá k  a  v is s z a já ró  fo rm á z ó k e v e ré k  n e d v e s s é g ta r 
t a lm á n a k  m é ré sé t, a  sz ü k ség e s  v íz  a u to m a t ik u s  a d a 
g o lá sá t .  A  S a n d h y g ro m a tic  b e re n d ezé s  é v e k  ó ta  k i 
f o g á s ta la n u l m ű k ö d ik . Breitner Róbert r é sz le te se n  is 
m e r te t te  a  S a n d h y g ro m a tic  fe lé p íté sé t , m ű k ö d é s i e lv é t, 
és tá jé k o z ta tá s t  a d o t t  a  m ű sz e r besze rzésév e l, b e é p íté s i 
leh e tő ség e iv e l k a p c s o la tb a n .

A  S o p ro n i V a s ö n tö d é b e n  a  h a s z n á l t  h o m o k  h ő m é r 
s é k le te  a  n y á r i  h ó n a p o k b a n  100°C fö lé  is e m e lk e d e tt ,  
e z é r t  é g e tő e n  szü k ség  v o lt  m egfe le lő  h o m o k h ű tő  r e n d 
s z e r  k id o lg o z á sá ra . A  K G Y V  és a  V a s ip a r i K u ta tó  
és F e jle sz tő  V á lla la t  e g y ü ttm ű k ö d é s é n e k  e re d m é n y e 
k é n t  j ö t t  lé tr e  a  k ís é r le ti  h o m o k h ű tő  b e re n d ezé s , a m e ly  
1984 n y a r á tó l  ü z e m sz e rű e n  m ű k ö d ik . L én y e g e , h o g y  a  
v is sz a já ró  h o m o k  egy  fe rd e  e lh e ly e zé sű  s z i tá k a t  t a r 
ta lm a z ó  re n d sz e re n  h u ll á t ,  m ik ö z b e n  v iz e t p e rm e te z n e k  
rá ,  a lu lró l p ed ig  e l le n á ra m b a n  le v e g ő t á r a m o l ta tn a k  á t  
r a j t a .  Az e ls z ív o tt levegő  n e d v e s  p o r le v á la sz tó ira  k e rü l. 
A  re n d sz e r  te lje s ítm é n y e  15 m 3/h ,  se g ítsé g év e l a  h o m o k  
h ő m é rsé k le te  k b . 40°C -ra  c s ö k k e n th e tő . A h o m o k h ű tő  
to v á b b i  e lő n y e , h o g y  a  k á ro s  s z e n n y e z ő k e t, m a g m a 
r a d v á n y o k a t ,  rö g ö s c s o m ó k a t e l tá v o l í t ja .

A  h o m o k m ű b e n  je len leg  fo ly n a k  a  b e n to n itsz u sz -  
p e n d á ló  re n d sz e r  ü z e m i k ísé rle te i, az  e re d m é n y e k rő l a  
X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  fo g n ak  b eszám o ln i. A  ben - 
to n its z u sz p e n d á ló  re n d sz e rre l a  p o r  a la k ú  b e n to n i t ta l

v a ló  h o m o k fr is s íté s t  k ív á n já k  fe lv á lta n i.  A  szu szp en z ió  
le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  fo rm á z ó k e v e ré k  e lő k ész íté se  és 
m in ő ség e  e g y e n le te se b b  leg y en . A fris s ítő  szu szp en z ió  
2 0 %  sz ilá rd  a n y a g o t  ta r ta lm a z ,  egy  k e v e ré sh e z  14 l i te r  
szükséges. A z e lk ép ze lések  sz e r in t  a  k ö v e tk e z ő  re- 
c e p tú r a  a la p já n  k é s z ít ik  a  s z u sz p e n z ió t: 

b e n to n i t  11,2 kg  
sz ó d a  0 ,112 kg
o la j 1,880 kg
víz 42 ,808  kg

összesen  56 ,00  kg

A sz u sz p e n z ió t e lő á llító  k ev e rő  és a  h o m o k k e v e rő  
kö zé  egy  p u f f e r t a r tá ly t  h e ly e z n e k  el, a m e ly b ő l a  s z ü k 
séges m e n n y isé g e t a  k ev e rő b e  le h e t a d a g o ln i. A z e l 
k é p z e l t  re n d sz e r  m e g v a ló s ítá sá h o z  a  h o m o k m ű b e n  a  
le h e tő  leg k ev e seb b  á ta la k í tá s r a  v an  szü k ség .

A z e lő a d á so k a t g y á r lá to g a tá s  k ö v e tte ,  a m e ly e n  a 
h o m o k m ű  tá r g y a l t  ré sz e it a la p o sa n  sz e m ü g y re  v e 
h e t té k  a  sz a k m a i n a p  ré sz tv e v ő i. A  g y á r lá to g a tá s  u tá n  
é lén k  v i ta  a l a k u l t  k i, k ü lö n b ö z ő  v é le m é n y e k , e lg o n 
d o lá so k  c s e ré lte k  g a z d á t .  A  sz a k m a i n a p  ré sz tv e v ő in e k  
e g y b e h a n g z ó  v é lem é n y e  az v o lt,  h o g y  az  ily e n  je lleg ű  
ö s sz e jö v e te le k  s z á m á t n ö v e ln i ke ll, és cé lszerű  az ö n tö 
déket. a n y a g o k k a l e llá tó  v á l la la to k  k é p v ise lő in e k  ré sz 
v é te le  is.

B. K .

Beszámolók tanulmányutakról

NDK-beli féinöntiiilék

1984. m á ju s  14— 18. k ö z ö t t  az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  
ö t  sz a k e m b e re  lá to g a tá s t  t e t t  a  WE B G IS A G  K o m b in a t  
k é t  fé m ö n tö d é jé b e n . A  ta n u lm á n y ú t  so rá n  a lk a lo m  
v o lt a  K a m m e r  d e r  T e c h n ik  (K D T ) h e ly i sz e rv ez e té v e l 
is tá rg y a lá s o k a t  f o ly ta tn i  a  fé m ö n té s z e tte l  fo g la lk o zó  
s z a k e m b e re k  k a p c s o la ta in a k  to v á b b fe jle sz té sé rő l.

A  w ern ig e ro d e i M etall gusswerket —  a m e ly  k o rá b b a n  
egy  v illa m o sg é p g y á rra l közös te rü le te n  v o lt  —- 1930—  
42 k ö z ö t t  é p í te t té k  á t .  I t t  a  2. v ilá g h á b o rú  a l a t t  
r e p ü lő g é p m o to ró k á t g y á r to t ta k .  A  g y á r a t  1945-ben  
le sze re lté k  és e lv it té k . A g y á r  egy ik  részéb ő l a l a k í to t tá k  
k i a  je len leg i f é m ö n tö d é t,  a m e ly b e n  é v e n te  k b . 6500 t  
a lu m ín iu m  ö n tv é n y t  á l l í ta n a k  elő  kézi és g ép i h o m o k 
fo rm á z á ssa l, k o k illa -  és k isn y o m á sú  ö n té sse l. A  t e r 
m e lé s t k o rsz e rű  szerszám - és m in ta k é s z ítő  ü ze m e k  
se g ítik .

A  g y á r  a  k ö z p o n ti o k ta tó b á z is  s z e re p é t is e l lá t ja ,  
m in ta k é s z ítő k e t és ö n tő k e t  k é p e z n e k . A  k é p z é s i id ő  k é t  
év . J e le n le g  100— 120 ta n u ló ju k  v a n . A g y á rb a n  1100-an 
d o lg o z n a k  (a  ta n u ló k  n é lk ü l) , k ö z ü lü k  140 fe lső fo k ú  
v é g z e ttsé g ű , zö m m el m é rn ö k  és k ö zg a zd á sz . A  fe lső fo k ú  
v é g z e ttsé g ű  d o lg o zó k  k ö z ü l 96 ta g ja  a  K D T -n e k . T u d n i 
kell, h o g y  a m íg  n á lu n k  g y a k o r la ti la g  b á rk i ta g ja  le h e t 
az  E g y e sü le tn e k , a d d ig  a  K D T  c s a k  a  fe lső fo k ú  v é g 
z e tts é g ű  s z a k e m b e re k e t tö m ö r í t i  m a g á b a . E n n e k  is 
m e re té b e n  a  w ern ig e ro d e i fé m ö n tö d é b e n  a  sz e rv e z e ttsé g  
igen  jó n a k  m o n d h a tó , m iv e l k ö ze l 70% -os.

A  g y á r  —  m in t  a h o g y  az  N D K -b a n  m in d e n  te rm e lő 
ü ze m  —  te rm e lé sé n e k  5 % -á t  k ö te le s  k ö z v e tle n ü l fo 
g y a s z tá s ra  e lő á ll íta n i, v ag y is  m e g m u n k á lt ,  szere lé sre  
kész a lk a tr é s z e k e t ,  ille tv e  kész b e re n d e z é se k e t s z á ll íta n i 
a  k e re sk e d e le m n e k . E z t  a  n é h á n y  é v e  e l re n d e lt  sz o l 
g á l t a t á s t  p lu sz  m u n k a id ő  és m u n k a e rő  n é lk ü l, a  t e r 
m e lék e n y ség  ja v í tá s á v a l  k e ll v é g re h a jta n i.  E b b e n  n a g y  
se g ítsé g ü k re  v a n n a k  a  p o lite c h n ik a i k ép z ésen  ré s z t  v ev ő  
ta n u ló k .

A z ü zem  k b . 450-léle  a lu m ín iu m  ö n tv é n y t  á l l í t  elő. 
A  6500 to n n á s  te rm e lé s  m eg o sz lása  a  k ö v e tk e z ő : k b . 
1000 t  h o m o k ö n tv é n y , 3000 t  k o k illa ö n tv é n y  és 2500 t ,  
k isn y o m á sú  ö n tő g é p e n  e lő á llíto tt, ö n tv é n y . E x p o r t ju k  
n em  je le n tő s . K é tfé le  t íp u s ú  ö tv ö z e te t  h a s z n á ln a k , a  
p r im e r  fé m b ő l k é s z í te t t  Ö A lSilO M g és az Ö A lS i7C ul 
s z e k u n d e r  ö tv ö z e te t .  A k ism é re tű  ö tv ö z e t tö m b ö k e t  
R a k w itz b ő l és B it.te lfe ld b ő l k a p já k .

A z egész ö n tö d é t  k é t  g á z tü z e lé sű  e lő o lv a sz tó  k em en ce  
l á t ja  el o lv a d t  fém m el. F é m k e z e lé s t ( t i s z t í tá s t ,  n e m e 
s í té s t  s tb .)  c sak  a  k ü lö n le g es  ig é n y b e v é te ln e k  k i te t t  
ö n tv é n y e k  ö n té sé h e z  h a s z n á lt  f é m o lv a d é k o k o n  v é 
g ez n ek . E k k o r  is c sa k  ú g y , h o g y  a  sz á ll ító té g e ly  a l já ra  
d o b o t t  s ó p re p a rá tu m o k ra  rá c s a p o ln a k , és m ire  az  ü s tö t  
sz á ll ító  ta rg o n c a  a z  ö n tő k e m e n c é h e z  é r , a  fém  és a  só 
k ö z ö t t  a re a k c ió  le já ts z ó d ik , és a  s a la k o lá s  u tá n  a  fé m e t 
á tö n th e t ik  a  k em en c éb e . A  n a g y o n  e g y sze rű , k ev é s  
se g é d a n y a g  fe lh a sz n á lá sá v a l v é g z e t t  fém k eze lés  ellen é re , 
te rm e lé s ü k n e k  k b . 6 0 % -a  n y o m á sá lló  ö n tv é n y .

E g y ik  fő te rm é k ü k  az  o la jte k n ő , a m e ly b ő l öt. f a j t á t  
ö n te n e k . Az o la j te k n ő k e t  P o lá k  600-as és s a já t  f e j 
le sz tésű  N I)  4 00-as k isn y o m á sú  ö n tő g é p e k e n  ö n tik , a 
k em e n c é k  in d u k c ió s  ffltésfiek . Az ö n té s i te l je s ítm é n y  
m ű s z a k o n k é n t és g é p e n k é n t 55— 60 d b . A  k ise b b  m é 
r e tű ,  N I)  150-es t íp u s ú  k isn y o m á sú  ö n tő g é p e ik  m in d 
eg y ik e  s a já t  te rv e z é sű  és k iv ite le z é sű , fe jle sz té sü k k e l 
20 év é  fo g la lk o z n a k . E z e k  k e m e n c é i e llen á llá s fű té sfie k , 
te l je s í tm é n y ü k  30 k W , a  fé m  h ő m é rs é k le té t  + 5 °C  
k ö z ö t t  sz a b á ly o z z á k . A  s z e rsz á m -h ő m é rsé k le t s z a 
b á ly o z á sá n a k  p o n o ts s á g a  + 1 0 °C . A  k ise b b  m é re tű ,  
N D  150-es t íp u s ú  k isn y o m á sú  ö n tő g é p e k  té g e ly e it  
d ö n g ö lik . E  té g e ly e k  é le t t a r ta m a  m e g lep ő en  h o sszú , 
18 h ó n a p , sz e m b e n  a  g ra f it té g e ly e k  4— 6 h e te s  é le t 
t a r t a m á v a l .  A  d ö n g ö lő m a ssz á t a G IS A G  K o m b in á tb a n  
f e j le s z te t té k  ki.

G é p p a rk ju k  ö ssz e té te le  a  k ö v e tk e z ő : t íz  P o lá k  600-as, 
n é g y  N D  400-as és h ú sz  N D  150-es, s a j á t  fe jle sz té sű  
k isn y o m á sú  ö n tő g é p . A g ép e k  p ro g ra m v e z é rlé sű e k .

A  m a g k é sz íté s t  n y o lc  m a g s ü tő  és k é t  m a g lö v ő  g ép  
se g íti. A  k o k illa ö n té s  zö m m el kézze l tö r té n ik ,  d e  M D N  
6-os, s z o v je t  g y á r tm á n y ú  e le k tro d in a m ik u s  fém a d ag o ló  
is m ű k ö d ik , a m e ly  eg y sze rre  k é t  k o k illá t  szo lg á l ki. 
M ű k ö d é sév e l m eg  v a n n a k  elég ed v e.

A  tis z tí tó ü z e m  k o rsz e rű , m a g a s  fo k o n  g é p e s í te t t .  
K ü lö n ö se n  szellem es m ego ldás az  o la jte k n ő k  t is z t í tá s á ra  
és b iz o n y o s m e g m u n k á lá s i fáz iso k  e lvégzésére  á l ta lu k  
k if e j le s z te tt  b e re n d ezé s . A  ja v í th a tó  ö n tv é n y e k e t  h e 
g esz tésse l ja v í t já k .  A z á tla g o s  ö n té s i s e le j t  0 ,5— 1 % , az 
o la jte k n ő k n é l a z o n b a n  10— 1 5% . A  k is s e le j te t  m in d e n  
b izo n n y a l az is e lő seg íti, h o g y  az  ö n tv é n y e k b e  az  ö n tő k  
b e ü t ik  a  je lü k e t ,  így  a  m in ő ség e llen ő rzés  s o r á n ,a z o n o 
s í th a tó k .

A z ö n tv é n y e k  á r á t  c sak  a k k o r  v a n  le h e tő sé g ü k  
em eln i, h a  a  m e g re n d e lő  m ó d o s í to t ta  az  ö n tv é n y  m é-
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r é té i t .  E lle n k e z ő  ese tb e n  a  n y e re sé g e t c sak  ú g y  tu d já k  
n ö v e ln i, i l le tv e  a  te rm e lé s i k ö lts é g e k  n ö v e k e d é sé t 
e llen sú ly o zn i, h a  c s ö k k e n tik  az  ö n tv é n y e k  tö m e g é t, 
v a g y is  f a lv a s ta g s á g á t.

A  h a rz g e ro d e i Druckguss- und Kolbenwerke ö n tö d é 
jé n e k  k é t  fő p ro f il ja  a  n y o m á so s  és a  d u g a t ty ú ö n té s .

A  n y o m á so s  ö n tö d é t  h á ro m  g á z tü z e lé sű , S k le n a r-  
re n d sz e rű  e lő o lv asz tó  k em en c e  l á t ja  e l fo ly é k o n y  
fém m el. A  k é t  h a s z n á la to s  ö tv ö z e tü k  m a g y a r  m e g 
fe le lő je  az  Ö A lSi8C u3 és az ÖAISi 9 C u l,  m in d k e t tő t  
h u lla d é k a n y a g b ó l k é sz ít ik . A z ú j ( tö m b -)  fém  és a  
v is sz a té rő  h u lla d é k  a r á n y a  00— 40, i lle tv e  70— 3 0 % .

A z ö n tö d é b e n  T riu lz i-  és P o lá k - g y á r tm á n y ú  n y o 
m á so s  ö n tő g é p e k  ü z e m e ln e k , a u to m a t ik u s  v a g y  fé l 
a u to m a t ik u s  ü z e m m ó d b a n . A  n a g y  és a  k icsi n y o m á so s  
ö n tő g é p e k  e g y a r á n t  el v a n n a k  lá tv a  fé m a d a g o ló k k a l. 
A  k a n a la s  fé m a d a g o ló k  s a já t  te rv e z é sű e k  és k iv ite le -  
z é sű e k . Ü z e m b iz to n s á g u k a t m u ta t j a  a  k e m e n c é k  t e 
le p íté se  is, a m e ly  tö b b n y ir e  n e m  te sz i  le h e tő v é  a  fé m 
ad a g o ló  ese tleg es m e g h ib á so d á sa k o r  a  k éz i ö n té s t .
A  le g tö b b  g é p  m ellé  —  u g y a n c sa k  s a já t  g y á r tm á n y ú  —  
a u to m a t ik u s  n y író -s a jto ló  t is z t í tó b e re n d e z é s t  te le p í 
t e t te k .  A  b eö m lő rész  és a  tú lfo ly ó k  e l tá v o l í tá s a  u tá n  a  
s o r já t  acé lszem csés sz ó rá ssa l tá v o l í t j á k  el. E g y e s  ö n t 
v é n y fé le sé g e k e t 1 0 0 % -b a n  im p re g n á ln a k . L e g fo n to sa b b  
te rm é k ü k  a  T r a b a n t  sz em é ly g ép k o c s ik  fo rg a t ty ú h á z a .

A  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k a t g á z lá n g g a l m e le g ítik  
elő, d e  c s a k  a k k o r , a m ik o r  a  g é p re  fe lszere lik . A z ö n té s  
ü te m esség e , a  m ű s z a k v á ltá s  sz e rv e z e ttsé g e  u g y a n is  
n e m  te sz i szü k ség essé , h o g y  a  s z e rs z á m o k a t m á sk o r  is 
m e leg ítsék . A tö l t ő d u g a t ty ú k a t  Ö v 200-as ö n tö t tv a s b ó l  
k é sz ít ik . É le t t a r t a m u k  k b . eg y  h ó n a p . A  h o ssz ú  é le t 
t a r t a m o t  m in d e n  b iz o n n y a l a z  is e lő seg íti, h o g y  az 
a u to m a t ik u s  d u g a t ty ú k e n ő  b e re n d ezé s  m in d e n  g ép e n  
k ifo g á s ta la n u l ü zem el, és h o g y  a  d u g a tty ú se b e s sé g e k  
f e ltű n ő e n  k ic s ik . A  k en ő - és a  sz e rsz á m b e v o n ó  a n y a g o k  
e g y a rá n t  h a z a i g y á r tm á n y ú a k .

A z á tla g o s  ö n tv é n y s e le j t  1 0% , e z t  e lső so rb an  a  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k  20 éves á t la g é le tk o rá n a k  t u l a j 
d o n ít já k .  A  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  á t la g o s a n  60 
ez er lö v é s t b írn a k  k i, d e  e lé r te k  m á r  100 ezres lö v é s 
s z á m o t is. Ó rá n k é n t  30— 60 ö n tv é n y t  ö n te n e k , a d a r a b 
n a g y s á g tó l és b o n y o lu lts á g tó l fü g g ő en .

A 2300 t  ö n tv é n y t  e lő á llító  n y o m á so s  ö n tö d e  egészére , 
d e  k ü lö n ö se n  a  t is z t í tó -  és m e g m u n k á ló ré sz le g re  a  
n a g y fo k ú  a u to m a t iz á l ts á g ,  az  ü g y es  —  s a já t  fe jle sz té sű  
—  cé lg ép ek  tö m e g e s  a lk a lm a z á sa  a  je llem ző . E z e k  k i 
fe jle sz té sé n e k  f e l té te lé t ,  a  n a g y  s o ro z a to t  a  gép k o csi- 
g y á r tá s  m e lle t t  az  is e lő se g íte tte , h o g y  az  egyes ö n tö d é k  
e g y m ás  k ö z ö t t  fe lo s z to ttá k  a  te rm é k e k e t.

A  d u g a t ty ú ö n tö d e  m e g te k in té sé re  a  m ű sz ak  v á l tá s  
k ö zb e n  c sa k  k b . 30 p e rc  á l l t  re n d e lk e z é sü n k re , e z é r t  a  
le g tö b b  m e g o ld á s ra , a  b ere n d ezé sek  m ű k ö d é sé re  csak  
k ö v e tk e z te tn i  le h e te t t .  A  leg é rd ek e seb b  a  n a g y m é re tű  
d íz e ld u g a tty ú k  ö n tő s o rá n a k  k ia la k í tá s a . A z ö n té s  
ellipsz is a la k b a n  e lh e ly e z e tt  13 k o k illá b a  tö r té n ik ,  
s ín p á ly á ra  fü g g e s z te t t ,  k ö rb e já ró  ü s tb ő l .  A z á lló  h e ly 
z e tb e n  levő  k o k illá k  n y i tá s a  és z á rá sa , v a la m in t  a  
m a g o k  m o z g a tá s a  a u to m a t ik u s .  Az a lf in fü rd ő b ő l k iv e t t  
g y ű r ű k e t  k é z isz e rsz á m m a l r a k já k  a  k o k illá b a , és az 
ö n tv é n y e k e t  u g y a n ily e n  m ó d sz e rre l tá v o l í t j á k  el. 
A z ö n té s t  k ü lö n ö s  g o n d d a l végz ik , m e r t  az  a l f in fü r 
d ő b ő l k iv e t t  és a  k o k illá b a  h e ly e z e tt  g y ű r ű t ,  a  r a j t a  
k é p z ő d ö tt  a lu m ín iu m -v a s  v e g y ü le t (a lf in  ré te g )  m eg- 
d e rm e d é se  e lő tt ,  k ö rü l k e ll ö n te n i fé m o lv a d é k k a l. 
A lf in á lá sh o z  a  n y o m á so s  ö n tö d é b e n  h a s z n á la to s  a lu 
m ín iu m ö tv ö z e te k e t h a s z n á ljá k . A m ik o r  a  v a s ta r ta lo m  
3 % -ra  n ő , v issza  v isz ik  a  n y o m á so s  ö n tö d é b e , és az  eló- 
o lv a sz tó k e m e n c é k b e  ö n tik .  A  h o rd o z ó g y ű rű  a l a p a 
n y a g á t ,  a  N ire s is t-ö n tv é n y t  cső  a la k b a n  k a p já k . A csö 
v e t  c e n tr ifu g á lö n té s se l á l l í t j á k  elő.

A  k o k illá k a t g á z lá n g g a l m e le g ítik  elő , v íz h ű té s  c sak  
az  é g ő te re t k ik é p ző  m a g b a n  v a n . A k o k illá k  k ia la k í tá s a  
o ly a n , h o g y  a  d u g a t ty ú k  ü re g é t k ik é p z ő , ö tré sz e s  m a g o t 
lefelé, az  é g ő te re t  k ik é p z ő  m a g o t p e d ig  felfelé le h e t 
e l tá v o líta n i.  íg y  le h e tő sé g  v a n  a r ra ,  h o g y  a  h a ta lm a s  
(az ö n tv é n y  tö m e g é n e k  k b . 5 0 % -á t k ite v ő )  tá p fe je k k e l 
a  d u g a t ty ú  fe n é k ré sz é t m eg fe le lő en  k i tá p lá l já k .  Az ö t 
ré szes  m a g o n  ig en  ta r t ó s  k e rá m ia b e v o n a t  v a n , a m e ly  
sz in té n  s a já t  te rm é k ü k . A  tá p fe je k e t  m a ró tá rc s á k k a l

tá v o l í t j á k  e l ú g y , h o g y  az  ö tré sz e s  fe n é k ré sz é b ő l is 
le v á g n a k  n é h á n y  m n i-e s  s z e le te t .

A z o lv a sz tá sh o z  S k le n a r- re h d sz e rű , a  h ő n ta r tá s h o z  
p e d ig  e l le n á llá s fű té sű  k e m e n c é k e t h a s z n á ln a k . A  n a g y 
m é re tű  d u g a t ty ú k h o z  h a s z n á lt  d u sz il ö tv ö z e te t  t i s z t í tá s  
és p ih e n te té s  u tá n  —  a  le g tö b b  ö n tö d é b e n  t a p a s z ta l 
t a k tó l  e l té rő e n  —  n e m  n e m e s ítik , h a n e m  sz e m c se 
f in o m ít já k . A z 50— 430 m m  á tm é rő jű  d u g a t ty ú k b ó l  
k b . 800 to n n á t  ö n te n e k  é v e n te . E z e k h e z  e u te k t ik u s  
(duszil) és h ip e re u te k t ik u s  ö tv ö z e te k e t  h a s z n á ln a k .

A z ig en  e rő sen  a u to m a t iz á l t  ö n tö d é b e n  a  b e re n d e z é se k  
k iv é te l  n é lk ü l s a já t  te rv e z é sű e k  és k iv ite le z é sű e k . A  fém  
keze léséh ez  u g y a n c sa k  s a já t  g y á r tm á n y ú  s ó p re p a rá 
t u m o k a t  h a s z n á ln a k .

F é m ö n tő  ip a ru n k  a  m e g lá to g a to t t  k é t  ö n tö d é h e z  
k é p e s t  (a m e ly e k  e g y ü t t  tö b b e t  te rm e ln e k , m in t  h a 
z á n k  a lu m ín iu m ö n tv é n y - te rm e lé s é n e k  a  feie) v é le m é 
n y ü n k  sz e r in t  je le n tő s e n  le v a n  m a ra d v a .  Ö n tö d é in k  
tö b b sé g e  ezen  úgy  p ró b á l  S eg íten i, h o g y  im p o r tb ó l ,  
le h e tő leg  tő k é s  re lá c ió b ó l szerez  b e  g é p e k e t ,  segéd- 
b e re n d e z é se k e t, s e g é d a n y a g o k a t ,  o ly k o r  m ég  te c h n o ló 
g iá k a t  is. A n n a k  e llen é re , h o g y  az  e lm ú lt  é v e k b e n  
sz ám o s  ö n tő  sz a k e m b e r  t e t t  t a n u lm á n y u ta t  az  e m lí te t t  
ü z e m e k b e n  is, a  k é z e n fe k v ő n e k  tű n ő ,  sz o ro sa b b  m ű 
sz a k i k a p c s o la t  fe lv é te lé re  s z in te  se m m i je l se m  m u ta t .  
Ú g y  v é ljü k , h a  eg y  o rsz á g  —  a m e ly  a  h a z a i a lu m ín iu m - 
ö n tv é n y - te rm e lé s n e k  k e re k e n  ö tsz ö rö s é t á l l í t j a  elő ú g y , 
h o g y  a lu m ín iu m v a g y o n n a l a lig  re n d e lk e z v é n  sz in te  
c s a k  a  h u lla d é k o t  d o lg o z za  fe l —  k é p e s  m a jd n e m  t e l 
je se n  b e l te r je s  m ó d o n  a  l á to t t  m ű sz a k i s z ín v o n a la t  
e lé rn i, m in d e n k é p p e n  a lk a lm a s  s z a k e m b e re in k  je le n 
le g in é l n a g y o b b  fig y e lm é re . Ú g y  v é l jü k , a  w e rn ig e ro d e i 
h e ly i s z e rv e z e tte l  t e r v e z e t t  k a p c s o la t  s z a k e m b e re in k n e k  
le h e tő s é g e t fog  n y ú j ta n i  a r r a ,  h o g y  is m e re te ik e t g y a 
r a p í ts á k ,  m e g ism e rk e d je n e k  a  k o rsz e rű  te c h n ik á k k a l  
és te c h n o ló g iá k k a l.

K ö s z ö n e té t  m o n d u n k  (7. Frahn  k o llé g á n a k , a  K D T  
w e rn ig e ro d e i h e ly i sz e rv e z e te  e ln ö k é n e k  és m u n k a 
tá r s a in a k  a  b a rá ts á g o s  fo g a d ta tá s é r t ,  a  p ro g ra m o k  
m e g sz e rv e z é sé é rt, a  s z a k m a i m e g b eszé lések en  e lh a n g 
z o t t  k é rd é se k re  a d o t t  se g ítő k é sz , ő sz in te  v á la sz o k é r t.

Sándor József

Az ifjúsági bizottság tanulmányútja az NDK-ban

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  if jú sá g i b iz o tts á g a  1984. 
a u g u s z tu s  20— 24. k ö z ö t t  t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z e tt  
az  N D K -b a , a m e ly e n  23 v á l la la t  44 f ia t a l  sz a k e m b e re  
v e t t  ré sz t.  A z u ta z á s r a  az  E x p re s s  I f jú s á g i és D iá k 
u ta z á s i  I r o d a  b iz to s í to t t  a u tó b u sz t*  A  f ia t a l  s z a k e m 
b e re k  h á ro m  ö n tö d é t  lá to g a t ta k  m eg .

A  heidenaui nyomásos öntöde év es  te rm e lé se  5000 t, 
•m in teg y  580-féle a lu m in iu m  a la p ú  ö n tv é n y  (S i 10 , 
Si 83, Si 91). A z ö n tv é n y e k  tö m e g e  3 g  és 3 ,5  k g  k ö z ö t t  
v á lto z ik . G y á r tm á n y a ik  fe lé t az  e le k tro m o s  ip a r ,  
m á s ik  fe lé t az  é p í tő ip a r  h a s z n á lja  fel. A z ö n tö d e  l é t 
s z á m a  700, eb b ő l 80 fe lső fo k ú  is k o lá t  v é g z e t t .  S a já t  
ip a r ita n u ló -k é p z é s ü k  v a n , je le n le g  120-an  ta n u ln a k  
sz a k m á t.

Igen  jó l fe lsz e re lt m in ta k é s z ítő  és - ja v í tó  ü z e m ü k  v a n  
100 fős lé ts z á m m a l, eb b ő l 6 0 -an  ú j m in tá k  k ész íté sé v e l, 
40-en  m in tá ja  v itá s s a l  fo g la lk o z n a k . G é p p a rk ju k  k o r 
s z e rű  (H e c k e r t  m a ró g é p , P a r p a s  m áso ló  m a ró g é p , 
F lu r i  F  21 E  sz á m ító g é p -v e z é rlé sű  m a ró g é p ).

A z ö n tő g é p e k  o lasz  és c se h sz lo v á k  g y á r tm á n y ú a k .  
A  b e re n d ezé sek  10 M P a  ö n tő n y o m á s s a l m ű k ö d n e k . 
A d u g a t ty ú k  k e n é se  g ra f ita d a lé k o s  h e n g e ro la jja l  t ö r 
té n ik . A  fo ly é k o n y  fé m e t fé lig  v a g y  te lje s e n  a u t o 
m a t iz á l t  m ó d o n  a d a g o ljá k . E z e k  a  b e re n d e z é se k  az 
ö n tö d e  s a já t  fe jle sz té sé b e n  k é s z ü lte k .

A  40 ö n tő g é p e t k ö z p o n ti o lv a sz tó m ű b ő l lá t já k  e l 
fém m el. Az o lv a sz tó m ű  h a t  fö ld g á z tü z e lé sű  k e m e n c é b ő l 
á ll, te l je s ítm é n y ü k  1 t /h .  Az ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  tö m 
b ö k e t C se h sz lo v á k iá b ó l, M a g y a ro rsz á g ró l és a  S z o v je t 
u n ió b ó l v á s á ro ljá k . A leégés 6— 8 % .

Az ö n tö d é b e n  a  te rm e lé k e n y sé g  n ö v e k e d é se  é v e n te  
9 % . 196 8 -b an  a lk a lm a z tá k  az  első  a u to m a t iz á l t  ö n tő 
g é p e t, je len leg  ezek  a r á n y a  8 0 % . A  te rm e lé k e n y sé g  
n ö v e k e d é s é t a  to v á b b ia k b a n  n e m  ú j b e re n d e z é se k
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v á s á r lá s á v a l, h a n e m  s a já t  e rő b ő l tö r té n ő  fe jle sz té se k k e l, 
ú j í tá s o k k a l  a k a r já k  f e n n ta r ta n i .

A  k a r l- m a rx - s ta d t i  „Rudolf H  ariose” Vasöntöde 
tö b b  m in t  80 év es. F ő leg  a  n a g y m é re tű  (25-ig) ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á r a  sp e c ia liz á ló d o tt. A  k ise b b  és a 
g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  a  v á ro so n  k ív ü l 
m e g é p ü lt  vij ö n tö d e  v e t te  á t .  (S a jn o s , e z t  az  ú j ö n tö d é t  
n e m  v o lt  m ó d u n k  m e g te k in te n i.)

A  2. sz. ö n tö d é b e n  280 fő d o lg o z ik , eb b ő l 195 fiz ik a i, 
40 k a r b a n ta r tó ,  45 a lk a lm a z o tt .  A z ü z e m  éves t e r 
m elése 7500 t .  A g y á r to t t  a n y a g m in ő s é g e k : ( )v  100, 
200, 300, to v á b b á  ö tv ö z ö tt  ö n tö t tv a s a k .

A z ü z e m e t h á ro m , 1000 m m  á tm é rő jű ,  e lő g y ű jtő s  
k u p o ló k e m e n c e  l á t ja  el fo ly é k o n y  v assa l, a  m egfe le lő  
h ő m é rsé k le t b iz to s ítá sá h o z  ig e n  so k  k o k sz o t h a s z n á ln a k . 
T e rv e z ik  az o lv a sz tó m ű  k o rsz e rű s í té s é t:  k é t  fú v ó k a -  
soros, o x ig é n d ú s ítá so s  k u p o lá k a t  fo g n a k  k ia la k í ta n i .

A n a g y m é re tű  ö n tv é n y e k e t  ta la jb a n ,  c e m e n tfo r 
m á b a n  á l l í t já k  elő . A 10 — 15 to n n á s  ö n tv é n y e k  fo r 
m á z á sa  2— 3 m ű s z a k o t vesz ig é n y b e . E z t  k ö v e tő e n  24 
ó rá n  k e re s z tü l a  n y i to t t  f o rm á t  sz ik k a d n i h a g y já k , 
m a jd  4— 5 ó rá ig  a  le fe d e t t  f o rm á t  fö ld g áz ég ő k k e l 
to v á b b  s z á r í t já k .  A h id e g  m a g o k a t a  k ih ű l t  fo rm á b a  
r a k já k .  A le ö n tö t t  fo rm á t  3— 4 n a p  h ű lé s  u tá n  b o n tjá k  
m eg .

O la jo s  é m ű g y a n ta k ö té s ű  m a g o k a t g y á r ta n a k .  
A z o la jo s  h o m o k o t p rése lésse l tö m ö r ít ik ,  m a jd  a  m a 
g o k a t  250°C-o 4 ó rá n  k e re s z tü l s z á r í t já k .  A  m ű g y a n tá s  
h o m o k b a n  2 %  H a b r in o l g y a n ta  v a n , a  k ö té s  id e je  2 ó ra .

A h o m o k  sz á ll ítá s a  p n e u m a tik u s  ú to n  tö r té n ik .  
A  m a g h o m o k  á l la n d ó  (20°C) h ő m é rs é k le té t  h ő cseré lő n  
tö r té n ő  á tá ra m o I ta tá s s a l  b iz to s ít já k . T é len  fű t ik ,  n y á 
ro n  10°C-os v ízzel h ű t ik .

A z ö n tv é n y e k e t  140 b a r  n y o m á sú  v íz su g á rra l t i s z 
t í t j á k  m eg  a  h o m o k tó l, m a jd  h a g y o m á n y o s  m ó d o n  
tö r té n ik  a  f in o m tis z tí tá s .  A  k ise b b  m é re tű  ö n tv é n y e k  
ac élszem csés v e re tő b e  k e rü ln e k .

A  G IS A G  K o m b in á t  karl-marx-stadti acélöntödéjét 
1940-ben  a la p í to t tá k .  Je le n le g  1700 do lgozó  é v e n te  
23 ez e r t  ö n tv é n y t  g y á r t ,  e b b ő l 10 ezer t  g ö m b g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y , 3 ezer t  te rn p e rö n tv é n y  és 1300 t  a lu m í 
n iu m  ö n tv é n y , a  tö b b i  a c é lö n tv é n y . A z a c é lö n tv é n y e k  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s s a l  tö r té n ő  k iv á l tá s á n a k  k ö 

s z ö n h e tő e n , az  ö n tö d e  9 0 %  fö ld g á z t, 3 0 %  e n e rg iá t t a 
k a r í t  m eg  é v e n te . Az ö n tv é n y e k  a  v a s ú ti  já rm ű ip a r  és a  
sz e rsz á m g é p ip a r  s z á m á ra  k észü ln e k .

K é t  ö n tő ü z e m e t te k in te t tü n k  m eg , a  te m p e rö n tö d é t ,  
v a la m in t  az  acél- és g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k e t 
e lő á llító  ö n tö d é t.

A  te m p e rö n tö d é b e n  a  fo rm á z á s  G isa  ráz ó -p rése lő  
fo rm ázó g ép en , b e n to n ito s  fo rm á z ó k e v e ré k k e l tö r té n ik . 
A  fo rm á z ó so r  te lje s ítm é n y e  120 fo rm a /ó ra . Az ü z e m e t 
k é t  В В С -típ u s ú  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c e  l á t ja  el 
fo ly é k o n y  fém m el. N égy  te m p e rá ló k e m e n c e  v a n , a  
h ő k eze lés  id ő ta r ta m a  31Í ó ra .

A m á sik  ö n tö d é b e n  n ég y  m a g y a r  g y á r tm á n y ú  ív 
fén y e s  k e m e n c é b e n  o lv a s z ta n a k . A k é m ia i ö s sz e té te lt  
g y o rse lem zésse l á l la p í t já k  m eg . A c s a p o lá s t  7 to n n á s  
ü s tö k b e  v égz ik , k ö zb e n  m é rik  a fém  tö m e g é t .  Az ü s tö t  
k o cs in  s z á ll í t já k  az  ö n tő c sa rn o k b a .

A g ra f itg ö m b ö s ítő  k e z e lé s t sz e n d v ic se ljá rá s sa l végzik . 
A  re a k c ió  b e in d u lá s a k o r  az  ü s t r e  e lsz ív ó e rn y ő t e n 
g e d n e k . A keze lésh ez  N D K -g y á r tm á n y ú , m a g n é z iu m 
ta r t a lm ú  ö tv ö z e te t  h a s z n á ln a k . A b e o l tá s t  F e S i 75-teI 
v égz ik . Az ö n té s  d u g ó s  ü s tb ő l  tö r té n ik ,  az  ö n té s i h ő 
m é rsé k le t 1360°C k ö rü l v a n .

A  fo rm á z á sh o z  és m a g k é sz íté sh e z  v eg y i k ö té sű , 
fe n o lg y a n tá s  fo rm á z ó k e v e ré k e t h a s z n á ln a k . A  fo rm á z ó 
so ro n  A M D — 15-ös k e v e rő k  v a n n a k ,  és r á z ó a sz ta lo n  
tö m ö r í t ik  a  fo rm á k a t .  A s z e k ré n y m é re t 800 X 1000 m m .

A z ö n tv é n y e k e t  acélszem csés v e rő tö k k e l t i s z t í t já k .  
A  f in o m tis z tí tá s  ré sz b en  a  h a g y o m á n y o s  m ó d o n , kézi 
k ö sz ö rü lé sse l és lég v éső k k e l tö r té n ik ,  d e  egy  igen m o 
d e rn , n a g y  te lje s ítm é n y ű  ö n tv é n y k ö sz ö rü lő  m a n i 
p u lá to r t  is h a s z n á ln a k .

A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  b e ö m lő ren d sz e re  e- 
rő se n  m a g á n  v ise li az  a c é lö n tv é n y e k  b e ö m lő re n d 
sz e ré n e k  je lle g ze tesség e it, e z t  m a  m á r  a  n a g y  g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k e t g y á r tó  ö n tö d é k  ig y e k ez n ek  
e lh a g y n i. K ísé rő n k  sz e r in t  igen  je le n tő se n  m e g n ő tt  a 
s e le jt,  m ió ta  á t t é r t e k  a  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á r a ,  v é le m é n y ü n k  s z e r in t  e n n e k  e g y ik  o k a  é p p  
a  b eö m lő re n d sz e r  leh e t.

*

Takácsné—  VI yh

Kiegészítés a kupolókemencék torokgázának primer 
és szekunder hőhasznosításához

A z Ö n tö d e  1984. 7. s z á m á b a n  m e g je le n t c ik k ü n k  m ég 
1983 végén  k é s z ü lt el. E b b e n  a  s z e k u n d e r  h ő h a s z n o s ítá s 
r a  a lk a lm a s  le g k ise b b  k a z á n  b e ru h á z á s i k ö lts é g é t 0,0 M 
F t - r a  v e t tü k  fel, és e b b ő l o ly a n  m e g á lla p ítá s t  te t tü n k ,  
h o g y  a  m eg lév ő  k u p o ló k e m e n c é k h e z  —  a  h a z á n k b a n  é r 
v én y es  s z a b á ly o z ó k  m e lle tt  —  fü s tg á z k a z á n  b eé p íté se  
c sak  év i 3200 t  a d a g k o k sz fo g y a sz tá s  f e le t t  g a z d a sá g o s . 
M ag y aro rsz ág o n  e z é r t  c sa k  k b . h a t  ö n tö d é b e n  le n n e  cé l 
sze rű  a  fü s tg á z k a z á n  b eé p íté se , a m i a  sz e k u n d e r  h ő h a s z 
n o s ítá s  g a z d a sá g o ssá g á ra  v o n a tk o z ó la g  n a g y o n  rossz  
k é p e t m u ta t .

A  c ik k  e lk ész íté se  ó ta  az N D K -b ó l 1984. év i s z á ll í tá s ra  
h a t  f ü s tg á z k a z á n t  r e n d e lte k  m eg , e z e k e t az  E n e rg ia g a z 
d á lk o d á s i I n té z e t  fő v á lla lk o z á sá b a n  a  P ro m e th e u s  sz o l 
n o k i k a z á n g y á ra  g y á r to t t a  le . E z e n k ív ü l 1985-ben  t o 
v á b b i k a z á n o k  sz á ll ítá s a  v á rh a tó .  E z e k  a  k a z á n o k  t u 
la jd o n k é p p e n  vizes h ő k ic seré lő k , a m e ly e k  á r a  k a z á n o n 
k é n t  c sa k  k b . 2 M F t .  E z  a  k ö lts é g  h a z a i v is z o n y la tb a n  
a  k u p o ló  n a g y s á g á tó l és a  h e ly i v isz o n y o k tó l fü g g ő en  
felfelé és lefe lé  e l té rh e t ,  a z o n b a n  m in d e n k é p p e n  lé n y e 
g esen  k ise b b  a  c ik k b e n  m e g a d o tt  é r té k n é l.

A fe n tie k  a la p já n  a  f ü s tk a z á n o k  b e é p íté se  3200 t  év i 
a d a g k o k sz fo g y a sz tá s  a l a t t  is g az d a sá g o s  le h e t. A z egyes 
ö n tö d é k b e n  k b . 1000— 1500 t  év i a d a g k o k sz fo g y a sz tá s  
fe le t t  m á r  é rd e m es  m eg v izsg á ln i a  fü s tg á z k a z á n o k  b e 
é p íté sé n e k  g a z d a sá g o ssá g á t, k ü lö n ö se n  az o ly a n  ü z e m 
b e n , a h o l az o lv a sz tá s  2— 3 m ű s z a k b a n  fo ly a m a to s a n  
tö r té n ik ,  és a  te rm e l t  h ő e n e rg iá t az  ö n tö d é b e n  v a g y  a n 
n a k  k ö rn y é k é n  k o o p erá c ió  ú t já n  n y á ro n  is le h e t h a s z 
n o s íta n i.

A  fü sg á z k a z á n  g a z d a sá g o ssá g á n  k ív ü l f ig y e lem b e  kell 
v e n n i a  k ö rn y e z e tv é d e lm i s z e m p o n to k a t is. A m e n n y i 
b e n  u g y a n is  m eg  k ív á n ju k  o ld a n i a  to ro k g á z o k b a n  lévő  
p o r  és sz én -m o n o x id  le v á la s z tá s á t ,  ú g y  a  to ro k g á z o k a t 
le k e ll h ű te n i.  A  le h ű té s  v ízzel h ű tö t t  h ő k ic seré lő b en  
vagyr k a z á n b a n  tö r té n h e t .  Az e lőbb i e se tb e n  a  g á z o k  é r 
z é k e lh e tő  és k ö tö t t  h ő ta r t a lm á t  a  h ű tő v íz  fe lm e le g íté 
sé re  h a s z n á lju k , a m i elvesz . A m e n n y ib e n  a z o n b a n  vizes 
h ő k icseré lő  h e ly e t t  m elegv íz- v a g y  g ő z k a z á n t é p í tü n k  
be, ú g y  a  g á z o k  h ő ta r ta lm á n a k  n a g y  ré s z é t h a s z n o s ít 
h a t ju k .  E n n e k  k ö ltség e  n e m  so k k a l n a g y o b b , m in t  a  v i 
zes h ű tő b e re n d e z é sé . M eg jeg y ezzü k , h o g y  az  N D K -b a n  
a  k a z á n o k a t  e lső so rb an  n e m  e n e rg ia m e g ta k a r ítá s i ,  h a 
n em  k ö rn y e z e tv é d e lm i s z e m p o n to k  m ia t t  é p í tik  be.

E g y  ú j o lv a sz tó ü z e m  lé te s íté se k o r  m a  in k á b b  in d u k 
ciós k e m e n c é k e t te le p í te n e k , m in t  k u p o ló k e m e n o é k e t, 
e g y ré sz t a te c h n o ló g ia i e lő n y ö k  m ia t t ,  m á s ré sz t a z é r t ,  
m iv e l n in c s  szü k ség  k ö ltség e s  g á z tis z tí tó  b e re n d ezé sre . 
E g y  k u p o ló k e m e n c é k k e l e l lá to t t  ö n tö d é b e n  a  k ö rn y e z e t-  
v éd e lm i e lő írá so k a t a  k u p o ló k  u tá n  b e é p í te t t  t is z tí tó -  
b e re n d ezé sse l v a g y  p e d ig  a  k u p o ló k  in d u k c ió s  k e m e n 
cé k k e l való  h e ly e tte s íté sé v e l le h e t k ie lég íten i. A  g á z 
t is z t í tó  b eren d ezés  b e ru h á z á s i kö ltség e i a z o n b a n  lé n y e 
g esen  (m in te g y  20— 3 0 % -k a l)  k ise b b e k , m in t  a  k u p o ló - 
k e m e n c é k n e k  in d u k c ió s  k em e n c é k k e l tö r té n ő  k iv á ltá s a . 
A  k ise b b  b e ru h á z á s i k ö lts é g  m ia t t  e z é r t  gazdaságosabb) 
a  g á z tis z tí tó  b e re n d ezé s  b e é p íté se , h a c sa k  a  te c h n o ló g ia i 
e lő n y ö k b ő l s z á rm a z ó  m e g ta k a r í tá s  n e m  n a g y o b b , m in t 
a  b e ru h á z á s i k ö lts é g e k  k ö z ö tti  k ü lö n b sé g .

Altnéder János
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Hazai hírek
A csepeli szakmunkástanulók sikerei

A C sepel M ü v e k  V as- és A c é lö n tő d é b e n  1972 ó ta  fo 
ly ik  s z a k m u n k á sk é p z é s  az  u tá n p ó tlá s  b iz to s ítá s a  c é ljá 
bó l. 1984. jú n iu s  2 6 -án  a  v iz sg a b iz o tts á g  e lő tt  h é t  ö n tő  
és h é t  m in ta k é s z ítő  t e t t  s ik e res  v iz sg á t. Az ú j s z a k m u n 
k á s o k a t m egfe le lő  m u n k a k ö rö k b e  h e ly e z té k .

A csep e li ö n tő  és m in ta k é s z ítő  s z a k m u n k á s ta n u ló k  
1984-ben  is ré s z t  v e t te k  az  N D K -b e li K a r l-M a rx -S ta d t-  
b a n  r e n d e z e t t  v e rse n y e n . A  m a g y a r  f ia ta lo k  k ö zü l 
Gortva M ihá ly  ö n tő  m á so d ik , Bíró Lukács  ö n tő  h a r m a 
d ik , K ontha Zsigm ond  m in ta k é s z ítő  p e d ig  n e g y e d ik  h e 
ly e z é s t é r t  el. A  v e rse n n y e l eg y id ő b e n  a  k é t  o rsz á g  s z a k 
m u n k á s o k ta tó i ta p a s z ta la tc s e r é t  f o ly ta t ta k .

A z N D K -b e li s z a k m u n k á s ta n u ló k  és - o k ta tó k  e g y h e 
te s  lá to g a tá s t  te t te k  M a g y aro rsz ág o n . M e g te k in te tté k  a 
csepe li ö n tö d é k e t  és o k ta tó m ű h e ly e k e t .  A  csepe li ö n tő  
és m in ta k é s z ítő  s z a k m u n k á s ta n u ló k  ü d ü lő tá b o rá b a n  
e l tö l tö t t  n a p o k  to v á b b  e rő s í te t té k  a  tö b b  éves m a g y a r 
n é m e t sz a k m a i k a p c s o la to k a t .

A CSiMVA műszaki fejlesztési pályázatának eredményei
A C sepel M ű v ek  V as- és A c é lö n tő d é b e n  é r té k e l té k  az 

1983. év i m ű sz a k i fe jle sz té s i p á ly á z a to k a t .  A  18 p á ly á 
z a t  k ö z ü l a  M egyei József m ű sz a k i ig a z g a tó h e ly e tte s  
v e z e t te  b írá ló  b iz o tts á g  13 p á ly a m ű v e t  d í ja z o t t .

E lső  d í j a t  k a p o t t :
A len g y e l fo rg a t ty ú h á z a k  s o ro z a tg y á r tá s á n a k  b e v e z e 
té se  ( Moskola Á rpád , Gerstenhrein Lőrinc, Vas Lőrinc, 
Peresztegi A ttila , Rácz József, R a jna i Gábor, M urányi 
János, Varga T am ás).

M áso d ik  d í j a t  k a p o t t  :
Az ú j t íp u s ú  o la js z iv a t ty ú -g y á r tm á n y c s a lá d  ö n tv é n y e 
in e k  g y á r tá se lő k é sz íté se  és a  k o m p le t t  g y á r tá s i  f e l t é te 
lek k id o lg o z á sa  (Csire István, Im re István, Vida Gusz
táv, Németh Lászlóné, Bódizs Gyula, Sóhaján József). 
K is  és k ö zep es  sú ly ú  g ö m b g ra f ito s  fé lkész  te rm é k e k  g y á r 
tá s á n a k  b e v e z e té se  (Szabó Zsolt, Vigh László, Tóth Tibor, 
Győrök György, Skorik Lajos, Hódi Józse f).
D a ru p á ly a  m eg erő síté se  és ú j d a ru  te le p íté se  a  3 .sz. v a s 
ö n tö d é b e n , v a la m in t  az  ö n tv é n y m e le g ítő  a s z ta lo k  k i 
s z o lg á lá sá n a k  m e g o ld ása  ú j d a r u p á ly a  és d a ru  te le p í té 
sével (  Bíró József, Czobor Lajos, S zikom  János, K oronkai 
Antal, S á r i József, Vida Gusztáv).
F o rg a t ty ú h á z a k  f u ra tm a g ja in a k  g y á r tá s i ,  m o z g a tá s i és 
k ik é sz íté s i re n d sz e ré n e k  k ia la k í tá s a  a  2.sz. v a s ö n tö d é 
b e n  ( M ileus Károly, Péterfalvi Jenő, Fábián Im re, Fell
ner Jenő, Vörös Ferenc).

H a r m a d ik  d í j a t  k a p o t t :
Ú j m ag o zó  m u n k a h e ly  és m a g e llá tó  re n d sz e r  k ia la k í tá s a  
a  2.sz. v a s ö n tö d é b e n  ( Balogh András, Vida, Géza, 
Valentin Antal, Huber A ndrás).
N a g y  p o n to ssá g ú  s o r o z a tg y á r tá s ra  a lk a lm a s  ö n tő m in 
ta k é s z le te k  h a té k o n y a b b  e lő á ll ítá sa  .k o rsz e rű  te c h n o 
ló g iá v a l ( S tark József, F ilder Bertalan, Nemes Sándor, 
R u m p f László).
A g y a n tá s  h o m o k  é r té k e s íté sé n e k  m e g v a ló s ítá sa , 50 kg- 
os z s á k o k b a  v a ló  cso m ag o lás  b ev e ze té se  (V arga  Károly, 
M átrai L ászló fP appné Győrfi M árta, Freinwald Ferenc). 
Ú j te le p h e ly e n  lé te s íte n d ő  f in o m tis z tí tá s  m e g v a ló s íth a 

tó s á g á n a k  v iz sg á la ta  (V ig h  József, Im re István, Czibulya  
István, P . N agy Józse f).
K ü lö n fé le  a la p -  és se g é d a n y a g o k , ille tv e  ö n tv é n y e k  m é r 
legelési fe lté te le in e k  b iz to s ítá s a  k ö z ú t i  h íd m é r le g  te le 
p íté sé v e l (Stokker K álm án, Fancsek István, M átrai 
László, Schön V ilm os).
A k o n té n e re s  sz á ll ítá so k  k ite r je s z té s e  a  C S M V A -ban  
(K ö lüs Lajos, Török Béla, Demeter István, Varga Károly)

A b írá ló  b iz o tts á g  k é t  p á ly á z a to t  ju ta lo m b a n  ré sz e 
s í t e t t .

A z ü n n e p é ly e s  e re d m é n y h ird e té se n  dr. Vörös Árpád  
ig a z g a tó  m é l ta t t a  a  p á ly á z ó k  m u n k á já t ,  és á t a d t a  az 
o k le v e le t és a  p á ly a d íja k a t .

Csire István

Afrikai szakemberek továbbképző tanfolyama
A z U N ID O  fe lk é ré sé re  A fr ik á b ó l é rk e z e t t  ö n tő  és 

k o v á c s  sz a k e m b e re k  sz á m á ra  az U V A T E R V  és a  
T E S C O  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o t s z e rv e z e tt  R á c k e v é n . 
A  sz a k m a i p ro g ra m b a n  —  a m e ly e t Benyovszky M óric 
k o o rd in á l t  —  e g y e s ü le tü n k . sz ám o s  ta g ja  (dr. Bakó 
K ároly, Benyovszky Móric, Gál Zoltán, dr. Gergely 
M árton, Gróf Tam ás, Horváth László, dr. N ándori Gyula, 
dr. Tardy P á l), to v á b b á  dr. Jakabos Áron, Pálinkás  
László és Zsigovies Ferenc t a r t o t t  an g o l n y e lv e n  elő 
a d á s o k a t.

O k tó b e r  11-én a  ta n fo ly a m  ta g ja i t  k ö s z ö n tö tte  
Csicsay A lbin  f ő t i tk á r ,  a k i b e m u ta t ta  az  E g y e sü le t  
m u n k á já t ,  és je le z te , h o g y  sz ív esen  m ű k ö d n e k  k ö zre  
h aso n ló  re n d e z v é n y e k  e lő k ész íté séb e n , le b o n y o lítá 
s á b a n .

A  ta n fo ly a in o t  o k tó b e r  v ég é n  k ü lö n b ö z ő  g y á ra k  
m e g lá to g a tá s a  z á r ta  be.

B . K .

Szabadalmi tájékoztatók
A  Technograf p o lg á ri jo g i tá r s a s á g  S z a b a d a lm i T á 

jé k o z ta tó  so ro z a tá b a n  k é t  re fe rá tu m g y ű jte m é n y  k é 
s z ü lt  el, a m e ly e k  az ö n té s z e t le g ú ja b b  k ü lfö ld i (fő k é n t 
s z o v je t ,  j a p á n  és U SA -beli) s z a b a d a lm a in a k  lé n y e g é t 
is m e r te t ik ,  e g y e n k é n t á tla g o s a n  fé l-o lda l te rje d e le m b e n . 
A k é t  g y ű jte m é n y  té m a k ö re i a  k ö v e tk e z ő k :

1. Vas- és acélöntvények. Ú jf a j t a  j a v í t o t t  tu la jd o n s á g ú  
lem ez-, á tm e n e t i  és g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k ,  v a la m in t  
ö n tö t ta c é lo k  v eg y i ö ssz e té te le , h ő k ez e lése , fe lü le tk e 
zelése, tu la jd o n s á g a i,  ö tv ö z ő -, m ó d o sító -  és h eg esz tő - 
a n y a g a i .  K o p á s - , e ró z ió -, k o rró z ió -, k ifá ra d á s -  és h id e g 
á lló , n a g y  sz ilá rd sá g ú , sz ívós ö n tö t tv a s a k .  Ö n tö t tv a s  
fo g a sk e ré k , fé k tá rc s a , d u g a t ty ú g y ű r ű ,  h o n g e rb lo k k , 
k o m p a u n d  h e n g e rm ű i h e n g e re k  s tb . A  g y ű jte m é n y  
összesen  100 s z a b a d a lm a t is m e r te t ,  te lje s  te r je d e lm e  
45 o ld a l, á r a  2000 F t .

2. öntészetiform ázó- és kötőanyagok. H o m o k k e v e ré k e k  
fo rm á k h o z  és m a g o k h o z . K ö tő a n y a g o k , le v á la s z tó 
a n y a g o k . S zu szp en z ió  h é jfo rm a  k ész íté sé h ez . A zb esz t- 
m e n te s  tö m ítő a n y a g o k  fo rm á k h o z . V ízb e n  o ld h a tó  
m a g o k  s tb .  Az 6Ó sz a b a d a lo m  lé n y e g é t ism e r te tő , 25 
o ld a la s  g y ű jte m é n y  á r a  1000 F t .

A  k ia d v á n y o k  az  a lá b b i c ím en  re n d e lh e tő k  m e g : 
T etehnograf p o lg á ri jo g i tá rsa sá g , B u d a p e s t ,  C s illaghegy , 
P f. 46. í r .  sz. 1311. T e le fo n  323— 770/900 (e s te : 873—  
— 976).
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Pályázati felhívás az 1985. évi nívódíjakra
A z U M B K E  U n to d é i S z a k o s z tá ly á n a k  v eze to seg e  

1985-ben  is n ív ó d íj ja l  k ív á n ja  ju ta lm a z n i  az Ö n tö d é b e n  
m e g je le n t k ie m elk ed ő  c ik k e k e t.

A  n ív ó d íj ra  p á ly á z n i le h e t m in d e n  o ly a n  ö n té sz e ti 
tá rg y ú  m ű sz a k i- tu d o m á n y o s , g a z d a sá g i, szocio lóg iai, 
tö r té n e t i  s tb .  té m á jú  d o lg o z a tta l, a m e ly  n y o m ta tá s b a n ,  
re n d é z  v é n y k ia d v á n y b a n  m ég  n e m  je le n t m eg , és 
a m e ly e t m á s  p á ly á z a tr a  m ég  n e m  k ü ld te k  be.

A  n ív ó d íja k  o d a íté lé sé re  a  S z a k o s z tá ly  b iz q tts á g o t 
a la k í t ,  a m e ly  az é r té k e lé s t az  a lá b b i s z e m p o n to k  sz e 
r in t  v ég z i:
—  M e n n y ib e n  id ő sz e rű  a  d o lg o z a t té m á ja ?
—  M e n n y ib e n  ön á lló  k u ta tá s ,  e lem zés e re d m én y e ?
—  A k i tű z ö t t  té m á t  lo g ik u sa n  d o lg o z ta -e  fel, m e g á lla 
p í tá s a i t  k e llő e n  ig azo lta-e?

-—  S tílu sa  m egfelel-e  a  m ű sz a k i é r te k e z é se k tő l e lv á r t  
sz ín v o n a ln a k ?

A  n ív ó d íjra  p á ly á z ó  ta n u lm á n y o k a t  a  k é z ira ts z e r 
k e sz té s  s z a b á ly a in a k  m egfelelő  fo rm á b a n  kell az  
O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a  v a g y  az  Ö n tö d e  sz e r 
k esz tő sé g e  c ím ére  (B u d a p e s t,  A n k e r  k öz  1. 1061)
m e g k ü ld en i.

Jutalomban részesülnek azok is, akik  a helyi szervezetek 
m unkájáról és az üzemi eseményekről rendszeresen be
számolókat írnak.

A  n ív ó d íja k  és a  ju ta lm a k  o d a íté lé sé rő l a  S z a k o sz tá ly  
v eze tő ség e  1985. d e c e m b e ré b e n  d ö n t.

A z Öntödei Szakosztály vezetősége



Kitüntetés Rendezvénynaptár 1985-re

Id . K iszély Gyula technikatörténész, az Öntödei S za k 

osztály öntészettörténeti és m úzeum i szakcsoportjának 

alapító elnöke úttörő technikatörténeti m unkássága el

ismeréseképpen Péch Antal-emlékérmet kapott.

Külföldi rendezvények

J ú n iu s  11---11.

36 . bányász- és kohásznapok (ö n té sz e ti szek c ió v a l) 
F re ib e rg , B e rg a k a d e m ie

Szeptember SO— október 4.

5. nemzetközi öntészeti és liőkezelési konferencia
J o h a n n e s b u rg ,  N a tio n a l E x h ib i t io n  C e n tre , C row n 
M ines

Október 14— IS.

62. nemzetközi öntőkongresszus
M e lb o u rn e

Hazai nagyrendezvények

M ájus 29—31.

XI. magyar öntőnapok
S o p ro n

Október 22— 25.

Miskolc 85
B á n y á s z a t i ,  k o h á s z a ti  és ö n té sz e ti s z a k k iá ll í tá s  és
e lő a d á s so ro z a t
M iskolc, S p o rtc sa rn o k

Folyóiratszemle

Al-Si ötvözetek nemesítése stronciummal

A  N I I L I T a v to p r o m  k u ta tó in té z e tb e n  m e g v iz s g á ltá k  
az  5 4 %  s t r o n c iu m ta r ta lm ú  S r— A l se g é d ö tv ö z e t h a 
t á s á t  az  A14 ö tv ö z e t  tu la jd o n s á g a ir a .  A la b o ra tó r iu m i 
v iz sg á la ti a d a g o k a t  20 kg-os g ra f it té g e ly b e n , n a g y -  
fre k v e n c iá s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t tá k  13 ,5%  koh ó - 
a lu m ín iu m b ó l, 8 5 ,5 %  sz ilu m in b ó l, 0 ,4 %  m a g n é z iu m b ó l 
és 0 ,5 %  m a n g á n b ó l. A  k ísé rle ti  a d a g o k  ö ssz e té te le  a  
k ö v e tk e z ő  v o l t :  9 ,3— 9 ,7 %  Si, 0 ,20— 0 ,2 5 %  M g, 0 ,30—  
0 ,3 5 %  M n, 0 ,25— 0 ,3 5 %  F e , m a x . 0 ,1 %  C u, m a x . 
0 ,1 %  Z n , m a x . 0 ,0 1 %  T i, a  tö b b i  Al.

A z o lv a d é k o t m ó d o sítá s  e lő t t  D eg n se r m á rk a n e v ű  
a d a lé k k a l k e z e lté k , m a jd  a  k é p z ő d ö tt  s a la k o t  le h ú z tá k . 
A  720— 740°C -on v é g z e t t  n em esíté s  u tá n  az o lv a d é k o t 
a  s e g é d ö tv ö z e t te lje s  b e o lv a d á sa  c é ljá b ó l 10— 15 p erc ig  
p ih e n te t té k .  A n e m e s íté s  h a tá s á n a k  é rté k e lé sé h ez  
te c h n o ló g ia i é k p r ó b á k a t  ö n tö t te k ,  a m e ly e k n e k  tö r e t é t  
e ta lo n n a l  h a s o n l í to t tá k  össze, to v á b b á  v iz s g á l tá k  a  
m ik ro sz ö v e te t és s z a b v á n y o s  p ró b a te s te k e n  a  m e c h a 
n ik a i tu la jd o n s á g o k a t .

A z A14 ö tv ö z e t jó  m in ő ség ű  n em esíté sé h ez  0,Ó8—  
— 0 ,1 %  s tro n c iu m  b ev ite le  szü k ség es . A z o p tim á lis  
s tro n c iu m a d a lé k k a l g y á r to t t ,  h ő k e z e lt p ró b a te s te k e n  
m é r t  s z a k ító sz ilá rd sá g  240— 270 N /m m 2, a  n y ú lá s  
3— 5 % , a  k e m é n y sé g  75— 90 H B . H a  n ö v e ljü k  a  
s t r o n c iu m ta r ta lm a t ,  az  ö tv ö z e t s z ilá rd sá g a  és sz ív ó ssá g a  
é sz re v e h e tő e n  c sö k k e n . A  n á t r i u m m a l . s z e m b e n  a  
s tro n c iu m  a la p v e tő  e lő n y e , h o g y  a  m ó d o s ítá s  so k k a l 
to v á b b  h a t .  0 ,1 %  s tro n c iu m  a d a g o lá sa  u tá n  m ég  5— 6 
ó ra  m ú lv a  is  m e g fe le lte k  az  ö tv ö z e t  m e c h a n ik a i t u 
la jd o n sá g a i a  G O SZ T  e lő írá sa in a k . N á tr iu m  a lk a l 
m a z á sa k o r  a  m ó d o s ítá s  30— 40 p e rc  a l a t t  lecseng.

Az A l— S i e u te k t ik u m  d isz p e rz i tá sa  0 ,05— 0 ,1 %  
s tro n c iu m  h a tá s á r a  lesz a  le g jo b b . A s tro n c iu m o s  
n em esíté s  u g y a n a k k o r  n em  b e fo ly á so lja  a  b o n y o lu lt

ö ssz e té te lű , v a s a t  is ta r ta lm a z ó ,  v á z sz e rk e z e tű  
A l6(M nSiFe) fáz is m eg je len ési f o rm á já t  és m é re te i t .

H a  a  m ó d o s í tá s ra  0 ,1 % -n á l tö b b  s tro n c iu m o t h a s z 
n á lu n k , az  e u te k t ik u s  s z ilíc iu m k ris tá ly o k  a la k ja  le 
k e r e k í te t tb ő l  tű s b e  m e g y  á t ,  az  e u te k t ik u s  k o ló n iá k  
h a tá r a i  e ld u rv u ln a k , az e u te k t ik u m b a n  p e d ig  sz ab á ly o s , 
fe k e te  k r is tá ly o k  a la k já b a n  ú j, s t ro n c iu m ta r ta lm ú  
fáz is je le n ik  meg,' a m e ly  r o n t ja  az  a n y a g  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a it ,  k ü lö n ö se n  sz ív ó ssá g á t.

M ik ro sz o n d á v a l m e g h a tá ro z tá k  az  egyes e lem ek  
e lo sz lá sá t. Az e l já rá s  m é ré si p o n to s s á g á n a k  h a tá r a in  
b e lü l s ik e rü l t  a z o n o s íta n i az  in te rm e ta l l ik u s  ré sz e c s 
k é k e t,  a m e ly e k  a  S rA L S ij v e g y ü le tn e k  fe le ln ek  m eg . 
E n n e k  s z á m í to t t  ö s sz e té te le : 3 2 %  A l, 1G% Si, 5 2 %  S r. 
E z  az  e re d m é n y  és a z  is m e r t  A l-S i-S r fá z isd ia g ro m  
e l le n tm o n d  az  i ro d a lo m b a n  k ö z z é te t t  k o rá b b i m e g á l 
la p ítá s n a k , m is z e r in t a  sz ilu m in o k  s tro n c iu m o s  k e z e 
lé sek o r a  tú la d a g o lá s  s tro n c iu m -sz il ic id  részecskék  
k iv á lá s a  m ia t t  o k o zz a  a  r id e g e d é s t.

M ivel az  a lu m ín iu m  sz ilá rd  o ld a ta  és az  A l-S i e u te k 
t ik u m  is ta r ta lm a z  b izo n y o s m e n n y isé g ű  s tro n c iu m o t, 
m ó d  n y ílik  a  n e m e s íté s  m e c h a n iz m u sá n a k  m a g y a r á 
z a tá ra .  A  n e m e s í te t t  e u te k t ik u m  o lv a d á s p o n t ja  a  
k é ta lk o tó s  e u te k t ik u m tó l  e l té rő e n  508°C. Kertész L ., 
H ajdú J .  és Hegedűs Z. k o rá b b a n  m e g á lla p í to t tá k  
(Ö n tö d e , 1978. 11. sz . 25G— 259. o ld .), h o g y  a  s t r o n 
c iu m o s , 12 ,5%  s z il íc iu m ta r ta lm ú  e u te k t ik u m  is 507—  
-—5G8°C-on k r is tá ly o so d ik . Az a -s z i lá rd o ld a t  és a  k é t 
a lk o tó s  Al-Si e u te k t ik u m  k r is tá ly o s o d á s á t k ísé rő  t e r 
m ik u s  je le n sé g e k e t a  s tro n c iu m  az  a la c s o n y a b b  h ő 
m é rsé k le te k  i r á n y á b a  to l ja  el. N y ilv á n v a ló , h o g y  a  
s tro n c iu m  a d a g o lá sa  a  n á t r iu m h o z  h a so n ló a n  je le n tő se n  
m e g v á lto z ta t ja  a  fo ly é k o n y  sz ilu m in  tu la jd o n s á g a it  a  
d e rm e d é s t m egelőző  id ő sz a k b a n , és az  e u te k t ik u s  
sz ilíc iu m  ú j m o rfo ló g ia i t íp u s  s z e r in t  k r is tá ly o so d ik .

Arlrusevics, A .A .— Lubenszkij, M .Z. — Pimenova, f í . P L it, P ro izv ., 
11)83. 10. sz. 9— 10. o ld .[— A 'G T T , ö n té s z e t ,  1984. 5. sz. alapj&n.
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Nemfémes zárványok az acélön (vén vekben

A v illam o s  o lv a sz tá s  e lő n y e , h o g y  a  te c h n o ló g ia i 
fo ly a m a t ru g a lm a s a n  i r á n y í th a tó ,  az  e n e rg ia  k o n c e n t 
r á l t a n  a d h a tó  á t ,  n a g y  a  te rm e lé k e n y sé g e  és ja v u l  az 
ö tv ö z e t  m in ő ség e . A  S z o v je tu n ió b a n  g y a k o r la ti la g  
m in d e n  a c é lö n tv é n y t  e le k tro k e m e n c é b ő l ö n te n e k .

A  v illam o s  o lv a sz tá s sa l a z é r t  ja v u l  az  acé l m in ő ség e , 
m e r t  z á r v á n y ta r t a lm a  k ed v e ző e n  b e fo ly á so lh a tó . Ig en  
n a g y  a  je le n tő sé g e  az  o x ig én -, k én - és fo s z fo r ta r ta lo m  
c sö k k e n té sé n e k . A lu m ín iu m m a l v é g z e t t  d ez o x id á o ió v a l 
az  o x ig é n ta r ta lm a t  0 ,0 0 4 %  a lá  le h e t c sö k k e n te n i. 
A je len leg  é rv é n y e s  s z a b v á n y o k b a n  a  m e g e n g e d e tt 
k én - és fo sz fo r ta r ta lo m  0 ,0 2 %  , e n n y i a  k iv á ló  m in ő ség ű  
a c é lo k b a n  n e m  le h e t. A  k é n ta r ta lo m  n ö v ek e d ésév e l 
n ő  az éles s a rk ú  sz u lf id z á rv á n y o k  sz á m a , a  k ö z tü k  levő  
tá v o ls á g  p e d ig  c sö k k e n . E z  k e d v e z ő tle n  a  re p e d é se k  
k ia la k u lá s a  és to v a te r je d é s e  s z e m p o n tjá b ó l, a m i a  
sz ív ó ssá g  c sö k k e n é sé t je le n ti. A  sz u lf id z á rv á n y o k  
k e d v e z ő tle n  h a tá s a  m egfelelő  m ó d o s í tó a n y a g o k k a l 
(CaSi, r itk a fö ld fé m e k )  e lle n sú ly o z h a tó . A z 1. táblázat 
a  20L  ac é l tu la jd o n s á g a it  és a  k á ro s  e lem e k  m e n n y isé g é t 
m u ta t j a  k ü lö n fé le  m ó d o s í tó a n y a g o k k a l v a ló  kezelés 
u tá n .  A le g n a g y o b b  sz ív ó ssá g a  a  n a g y  t is z ta s á g ú  a c é l 
n a k  v a n .

I sm e re te s ,  h o g y  a  n e h é z fé m e k  (ó lom , a n t im o n , ón) 
k á ro s  h a tá s s a l  v a n n a k  az  a c é lö n tv é n y e k  m in ő ség ére . 
E z e k  a  k is  o lv a d á s p o n tú  e lem e k  a  s z e m c se h a tá ro k o n  
v á ln a k  ki, s e z á l ta l  g y e n g ítik  a  fém es a la p s z ö v e te t .  
R itk a fö ld fé m e k k e l (R ff) ez a  k e d v e z ő tle n  h a tá s  k o m 
p e n z á lh a tó . A  g ö m b ö s ítő  m ó d o s ító a n y a g o k k a l k e z e l t  
ac é lo k  tu la jd o n s á g a i  m e g eg y e zn e k  a  n ik k e lle l, m o lib d én - 
nel, v o lf rá m m a l és v a n á d iu m m a l ö tv ö z ö tte k é v e l,  íg y  
d rá g a  ö tv ö z ő a n y a g o k a t le h e t m e g ta k a r í ta n i .

A  v illam o s  o lv a sz tá s i  e ljá rá s o k  k ö z ü l so k  ö n tö d é b e n  
az e le k tro sa la k o s  o lv a s z tá s t  és ö n té s t  v e z e t té k  be , a m i 
k iv á ló  m in ő sé g ű  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  te sz i le h e tő v é . 
E z z e l az  e l já rá s sa l az  I  s z e n n y e z e tts é g i in d e x  6— 10-szer 
k ise b b  lesz. A  z á rv á n y o k  ig e n  k ic s in y e k , és e rő sen  
d e z o r ie n tá lta k .

Su ite , Ju . A L it. P ro izv ., 1Ц83. 8. sz. í)— 10. old.

Л rézötvözetek mikro- és nmkroszövete és a 
dermedési diagramok alkalmazása

E g y  ö n tv é n y  m ik ro -  és m a k ro sz ö v e te  a z  ö tv ö z e t 
ö s sz e té te lé tő l és a  le h ű lés i se b e ssé g tő l függ . A z u tó b b i t  
az  ö n té s  m ó d ja  (h o m o k -, k o k illa - , n y o m á so s , fo ly a m a 
to s  v a g y  p ö rg e tő  ö n té s)  h a tá r o z z a  m eg . A  d e rm e d é s i 
d ia g ra m o k k a l és á  k iv á la s z to t t  p ró b a d a ra b o k  m e ta l lo 
g rá f iá i  v iz s g á la tá v a l m e g á lla p íth a tó , h o g y  eg y  a d o t t  
e s e tb e n  az  ö n tv é n y n e k  m ily e n  lesz a  sz ö v e te , és m ily e n e k  
a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i.

A  m ik ro d ú s u lá s t  le g cé lsze rű b b  a  le g k ise b b  d ú su lá s i 
tá v o lsá g g a l (dmin) d e f in iá ln i. E z  az ö tv ö z ő e le m e k  
p e r io d ik u sa n  ism é tlő d ő  d ú su lá s i z ó n á in a k  le g k ise b b  
tá v o ls á g a . A  le g k ise b b  d ú su lá s i tá v o ls á g  az ö tv ö z ő fé m  
f a j tá já tó l ,  k o n c e n trá c ió já tó l  és a  h ő e lv o n á s  m é r té k é tő l 
függ . A z u g y a n o ly a n  ö ssz e té te lű  ö tv ö z e t  le g k ise b b  
d ú su lá s i tá v o ls á g a  a  h ő e lv o n á s  n ö v e k e d é sé v e l csö k k en .

M ind a  m ik ro -, m in d  a  m a k ro s z ö v e t a  k r is tá ly a g g re 
g á tu m  k ia la k u lá s á v a l fü g g  össze. A  d e rm e d é sk o r  lé t r e 
jö v ő  k r is tá ly  a g g re g á tu m  a  p ró b a d a ra b  k ü lső  és belső 
z ó n á já b a n  lev ő  szem csék  sz á m á n a k  v isz o n y á v a l je lle 
m e zh e tő . H a  p l. a  k e z d e ti c s íra k é p z ő d é s t n e m  k ö v e ti 
to v á b b i,  a k k o r  a  k r is tá ly o k  k ív ü lrő l befe lé  n ő n e k , s

i ly e n k o r  az  1 c m 2-re eső sz em c sék  s z á m a  a  k ü lső  z ó n á b a n  
k b . u g y a n a k k o ra , m in t  a  b e lső b en , s m in d k é t  z ó n á b a n  
v isz o n y la g  k icsi. A  k ü lső  és a  belső z ó n á b a n  lev ő  sz e m 
c sék  s z á m é n a k  v isz o n y á t a  c s íra k é p z ő d é s  m ó d já tó l 
fü g g ő en  az 1. ábra sz e m lé lte ti .

E g y  ö tv ö z e t  d e rm e d é s i f o ly a m a ta i  le g cé lsze rű b b en  
a  te rm ik u s  elem zéssel h a tá r o z h a tó k  m eg. A lehű lési 
g ö rb e  je lle g ze tes  tö ré s p o n t ja i  m e g a d já k  a  p r im e r  és a  
sz e k u n d e r  d e rm e d é s  s z a k a sz a it,  a  c s íra k é p z ő d é s  h ő 
m é rsé k le té t ,  a  tú lln ílé s  m é r té k é t .  A 2. ábrán az  a m e rik a i
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Szemcseszám a belső zónában, 1Jcmz

\n.1Sé-i\
I. ábra. Összefüggés a külső és a belső zónában levő szemcsék száma és a 

csíraképződés módja közt

-S

d.O

-0,5

0

Közepes le hó le 
si sebesség, K/s 
0,0 0,5 0,1

i  Likvidusz-höm., °C 909 908 908
2.Peritektikus hőm.,°C 901 901 902
3.Szolidusz-ham., °C 980 885 890
Dermedési hőménséktetköz,K 29 23 16
Dermedési idü, s 1^0 210 U70

Ш73Г--У.

2. ábra. CuZn37 sárgaréz dermedési diagramja 
63 ,8  % Cu, 36,2 % Z u, 0,013 % F e, 0,016 % P b . T ú lh e v íté s  60 K , közepes 

lehűlési sebesség 0,5 K /s

/ .  táblázat

K ülönféle  m ó d ositóanyagnkka l k ezeli 20L acél tu la jd o n ság a i

Módost főan y ag
S

%

i>

%
/•10»

Rm

N /m m *

A

%

z

%

K V , J

20 °C - 6 0  °c

Al 0,003 0,005 0,75 625 26,8 75,2 188 116
Al 0,005 0,005 1,05 622 24,5 66,5 156 84
Al 0,026 0,010 6,72 630 21,0 47.1 62 26
Al +  CaSi 0,026 0,012 5,83 632 22,5 56,3 101 44
Al +  R ff 0,025 0,010 5,15 640 23,0 60,2 122 62
Al +  CaSi +  lif f 0,025 0,012 4,75 628 . 24,0 64,2 128 66
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s z a b v á n y  sz e r in ti C uZ n37  sá rg a ré z  d e rm e d é s i d ia g ra m ja  
lá th a tó  0 ,5  К /s  kö zep es leh ű lés i seb esség re . Az / lik- 
v id u sz -h ő m é rsé k le te n  a  p r im e r  a - s z ilá rd o ld a t,  a  2 
p e r i te k t ik u s  h ő m é rsé k le te n  /S -sz ilá rdo ldat k r is tá ly o 
so d ik . A  p r ó b á k a t  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rsé k le trő l g y o rsa n

3. ábra. A  CuZn37 sárgaréz szövete. 2â X  
a— lehű lési sebesség 0 ,8  К /s , gyors leh ű té s  810 °C-ról; d ú su lá s i t á 
volság 60 fim; 6 —  lehű lési sebesség 0,5 К /s , gyors leh ű tés  810 ° C -ró i’ 
dú su lá si táv o lság  70 fim; c —  lehűlési sebesség 0,1 К /s , gyors le h ű té  s 

840 °C-ról; dú su lá si táv o lság  90 fim

le h ű tö t té k ,  d e  n em  tu d tá k  m e g a k a d á ly o z n i, hogy a  
/1 -sz ilá rd o  1 d a th ó i  az  a - s z ilá rd o ld a t k iv á ljo n . A  d e rm e d és i 
g ö rb e  a d a ta i  k ü lö n b ö z ő  kö zep es le h ű lés i seb esség  ese tén  
a  2. á b r a  a l a t t  v a n n a k  f e l tü n te tv e ,  a  je lle g ze tes  s z ö v e t 
k é p e k e t p e d ig  a  3. ábra m u ta t ja .

A z I n te r n a t io n a l  C o p p er R e se a rc h  A sso c ia tio n  á l ta l 
k e z d e m é n y e z e tt és a  s to c k h o lm i S v éd  F é m k u ta tó  
In té z e tb e n  v é g z e t t  v iz sg á la to k  e re d m é n y e it  eg y  m o n o 
g rá f iá b a n  fo g já k  k ia d n i.

Sehetky, L. M . D. és tá r sa i:  T ran s . A m er. F o u n d ry m . Soc., »? (1983; 
137— 114. old.

Magnézium helyett báriummal kezelt gömbgrafitos 
öntöttvas

A m a g n é z iu m  b e v ite lé n e k  n eh ézség e i és a  m a g n éz iu m - 
h iá n y  a  v ilá g p ia c o n  o d a  v e z e t te k , h o g y  m á s  g ö tn b - 
g ra f itk é p z ő  e le m e k e t is k ip ró b á l ta k .  l ib b ő l  a  s z e m p o n t 
ból m e g v iz sg á ltá k  a  b á r iu m o t is, a m e ly  u g y a n  710 °C -on 
o lv a d , d e  n a g y  a  fo r rá s p o n t ja ,  s így  n e m  k é p z ő d ik  gáz , 
és n in c s  fén y - és fü s tje le n sé g .

A z e d d ig  a  b á r iu m m a l v é g z e t t  k ís é r le te k  e lle n tm o n d ó  
e re d m é n y e k e t a d ta k .  M in d a m e lle t t a  b á r iu m  n e m c sa k  
g ö m b g ra f itk é p z ő  e lem , h a n e m  jó  g ra f its ta b il iz á ló  h a 
t á s ú  is, így  a  kéi'gesedés a  k is  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k 
b e n  is e lk e rü lh e tő . A  b á r iu m  g ra f itg ö m b ö s ítő  h a tá s a  
ta r tó s a b b  (lecsengése h o ssz a b b ) , m in t  a  m a g n é z iu m é . 
A  b á r iu m  a lk a lm a s  az o x igén - és k é n ta r ta lo m  c s ö k k e n 
té sé re  is. M ivel a  b á r iu m  b iz o n y o s m é rté k ig  k a rb id s ta b i-  
lizá ló , c sa k  egy  b iz o n y o s k o n c e n trá c ió  f ö lö t t  g ö m b ö s íti 
a  g ra f i to t .

V iz s g á la to k a t v é g e z te k  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n  
o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s s a l ,  a m e ly n e k  ö ssz e té te le  a  k ö v e t 
k ező  v o l t :  3 ,0 8 % , C, 1,61%  "Si, 0 ,68%  M n, 0 ,02%  S, 
0 ,0 4 %  P . A z ö n tö t t v a s a t  k ü lö n b ö z ő  m e n n y isé g ű  m a g 
n é z iu m m a l, b á r iu m m a l és s z ilíc iu m m a l k e z e lté k . A z 
e re d m é n y e k e t a  2. táblázat m u ta t ja .

2. táblázat
A k ezelőanyag  m ennyisége és a g y á rto tt göm bgrafito s 

ö n tö ttv a s  tu la jd o n ság a i

[•szám K eze lőanyag , %* Km Л H B
Mg Bar N /m m ' %

1 1,00 0 343,3 0 17()
2 0,75 0,25 — —  ~ 170
3 0,50 0,50 343,3 0,1 150
4 0,25 0,75 — — 150
5 0 1,00 284,5 3,0 163

‘ M indegyik  k ezelőanyaggal b e v it te k  0,5 % sz ilíc ium ot is.

H a  a  k e z e lő a n y a g b a n  n in c s  sz ilíc iu m , a k k o r  sem  a  
m a g n é z iu m m a l, se m  a  b á r iu m m a l, sem  a  k e t tő  k e v e ré 
k é v e l n e m  k e le tk e z e t t  g ö m b g ra f it .  H a  a  k e z e lő a n y a g g a l 
0 ,5 %  sz ilíc iu m o t is b e v i t te k ,  a k k o r  m in d  a  m a g n é z iu m 
m a l, m in d  a  b á r iu m m a l v é g z e t t  k ezelés g ö m b g ra f ito s  
s z ö v e te t  e re d m é n y e z e tt .  H a  a  b e v i t t  b á r iu m ta r ta lm a t  
n ö v e lté k , a  g ra f itg ö m b ö k  s z á m a  n ő t t ,  m é re te  p ed ig  
k ise b b  le t t .  A  c s a k  b á r iu m m a l k e z e lt ö n tö t tv a s  a la p 
s z ö v e te  a  b á r iu m ta r ta lo m  n ö v e lésé v e l a  le d e b u r ito sb ó l 
p e r li te s b e  m e n t  á t .

H a  a  m a g n é z iu m ta r ta lm a t  c s ö k k e n te t té k ,  a  kérge- 
se d és  c sö k k e n t. U g y a n a k k o r  a  sz ilá rd sá g  és a  n y ú lá s  
n ő t t ,  és a  m e g m u n k á lh a tó sá g  ja v u l t .

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á ll ítá sá h o z  az  ö n tö d é k  
a  fe r ro ö tv ö z e tg y á ra k  á l ta l  k ín á l t  F e S iB a  ö tv ö z e te t  
h a s z n á lh a t já k .

Vladimirov, L .P .:  Lit,. P ro izv ., 1983. 7. sz. 7— 8. old.

Furángyantás és foszforsavas formába öntött 
átmeneti grafitos vasöntvényben előforduló hiba

I sm e re te s ,  h o g y  a  f u rá n g y a n ta  k a ta l iz á to ra k é n t  
h a s z n á l t  p - to lu o lsz u lfo n sa v  k é n ta r ta lm a  a  g ö m b - és az 
á tm e n e ti  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s á t az  ö n tv é n y  k ü lső  
z ó n á já b a n  m e g z a v a rh a tja .  H ib á t  o k o z h a t a z o n b a n  a  
k a ta l iz á to rk é n t  h a s z n á l t  fo szfo rsav  is.

A  f o rm á k a t  3 0 %  re g e n e rá lt  ( fu rá n g y a n tá s )  és 70%  
ú j h o m o k b ó l k é s z íte tté k . A  g y a n ta  m e n n y isé g e  1,0—  
1 ,1 % , a fo szfo rsav é  k b . 0 ,6 %  v o lt. A  m a g o k h o z  100% -

20 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 1. szám



b a n  ú j h o m o k o t h a s z n á lta k , a m e ly n e k  g y a n ta ta r t a lm a  
1 ,3% , fo s z fo rs a v ta r ta lm a  0 ,7 %  v o lt. A b o n y o lu lt m agok  
egy  r é sz é t fele-fele  a r á n y b a n  k ro m it-  és k v ra c h o in o k b ó l 
k é s z íte tté k .

Az ö n tv é n y e k  m e g m u n k á lt  fe lü le té n  s z ő v e tr i tk u lá s 
sá l p á r o s u lt  g á z h ó ly a g o k a t ész le lte k . A g áz h ó ly a g o k  
fa lá n  d e n d r i te k e t  le h e te t t  lá tn i .

A m e ta l lo g rá f iá i v iz sg á la to k  m e g m u ta t tá k ,  hogy  az 
ü re g e k  k ö rü l p e r litsz e g é ly  v a n , u g y a n a k k o r  a  h ib a h e ly tő l 
kis tá v o ls á g ra  m á r  csak  kb . 5 %  a  p e r li t .  A  p e r litsz e g é ly -  
b e n  a  fo s z f id e u te k tik u m  n a g y  s z ig e te k e t a lk o to t t ,  a m i 
a  k is fo s z fo r ta r ta lo m  ö n tö t tv a s b a n  n em  v o lt  m e g m a 
g y a rá z h a tó .

A n n a k  m e g á lla p ítá s á ra , h o g y  az  ö n tö t tv a s  vesz-e fel 
fo sz fo rt a  fo rm á b ó l, az  ö n tv é n y  tö b b  h e ly é n  m e g v izs 
g á l tá k  a  f o s z fo r ta r ta lm a t .  M íg a  fa l k ö ze p én  a  foszfor- 
ta r t a lo m  c sa k  0 ,0 1 8 %  v o lt, a d d ig  a  sz é le k en  0 ,0 5 9 % . 
A  m a g  fo s z fo r ta r ta lm a  0 ,1 4 % , a  fekecsé  0 ,0 1 %  v o lt. 
A  m a g  0 ,0 4 5 %  n itro g é n t  ta r t a lm a z o t t ,  az  iz z ítá s i v esz 
te sé g  p ed ig  1 ,44%  v o lt. A  m ag  fo s z fo r ta r ta lm a  m e g fe le lt 
a  h o z z á a d o tt  fo sz fo rsa v n a k .

A v iz sg á la to k b ó l e g y é r te lm ű e n  m e g á lla p íth a tó , hogy  
a  h ib a h e ly  n a g y  fo s z fo r ta r ta lm a  a  fo szfo rsav b ó l e red . 
E n n e k  egy  ré sz e  s ó t  k ép e z , a  m a ra d é k  a  hő  h a tá s á r a  
m e ta fo sz fo rsa v v á , m a jd  fo sz fo r-p e n to x id d á  a la k u l á t :

M űszaki és gazdasági hírek

Űj villamos höntarló kemence alumíniumhoz

A Foseco L td. (T a m w o rth , S ta ffs , N a g y -B r ita n n ia )  
eg y  ú j, 500 k g  b efo g a d ó k ép esség ű , v illam o s  fű té s ű  
h ő n ta r tó  k e m e n c é t h o z o t t  fo rg a lo m b a  a  n y o m á so s  
a lu m ín iu m ö n tö d é k  rész é re , a m e ly n e k  je lle g ze tesség e  
az  egy  d a ra b b ó l  á lló , h é z a g m e n te s  tű z á lló  b élés. Ü z e 
m e lte té s i és k a r b a n ta r tá s i  k ö ltsé g e  k icsi, és jo b b  a  b e n n e  
h ő n ta r t o t t  a lu m ín iu m  m in ő ség e  (  l. ábra). A  fő k ü lö n b 
ség  a  D F U  500 és a  h a so n ló , e n e rg ia ta k a ré k o s  k em en c ék  
k ö z ö t t  az , h o g y  elő re e lk é s z í te t t  I n s u ra l  tű z á lló  bélése 
v a n , a m e ly  m e g a k a d á ly o z z a  az  a lu m ín iu m o lv a d é k  
sz iv á rg á s á t.  A  k ö n n y ű  tű z á lló  b é lés n o rm á lis  ö n tö d e i 
k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  le g a lá b b  egy  év ig  h a s z n á lh a tó  
a n é lk ü l, h o g y  cseré ln i k e llene . A fo ly é k o n y  a lu m ín iu m  
n e m  sz e n n y e z ő d ik , m iv e l n em  n e d v e s ít i  az  I n s u ra l t .  
A  bélés c se ré je  k ö n n y e n  e lv ég e zh e tő . A z e n e rg ia m e g 
t a k a r í tá s  a b b ó l a d ó d ik , h o g y  a  bélés ig en  jó  h ő sz ig e te lő , 
és a  k if e j le s z te tt  h ő m é rsé k le t-s z a b á ly o z ó  le h e tő v é  te sz i, 
h o g y  a  b e á l l í to t t  h ő m é rsé k le te t  m in im á lis  e n e rg ia fe l 
h a s z n á lá s s a l leh essen  t a r t a n i .  A D E U  500 z a j ta la n ,  
és f ü s t te l  n e m  szen n y e z i a  k ö rn y e z e te t .  A  k e m e n c e  
k ü lső  fe lü le té n e k  h ő m é rsé k le te  ü z e m  k ö zb e n  le g fe lje b b  
65 °C. K a r b a n ta r tá s a  eg y sze rű , h e te n te  k b . 30 p e rc e t 
vesz  ig é n y b e  a  sa la k  le k a p a rá s a .
1

n te rn . M odern F o u n d ry , 1984. ja n u á r-fe b ru á r

Sorjazósajtó vasöntvéuyekliez

Az o b e rn b u rg i (N S Z K ) Reis GmbH  & Go M aschinen 
fa b rik  á l ta l  k if e j le s z te tt  s o r já z ó sa jtó  e lső so rb a n  a  n a g y  
so ro z a tú  v a s ö n tv é n y e k  s o r já t la n í tá s á r a  a lk a lm a s . A z 
ö n té s  m ó d já n a k  n in c s  szerep e . A  s o r já z ó s a jtó  a lk a lm a 
z á sá v a l 50— 8 5 % -o s k ö lts é g m e g ta k a r ítá s  é rh e tő  el a  
kézi ö n tv é n y  tis z t í tá s h o z  k é p e s t. H a  pl. eg y  ö n tv é n y b ő l 
é v e n te  10 000 d a r a b o t  k é sz íte n e k , m in te g y  7 0 % , h a  
ö tfé le  ö n tv é n y b ő l e g y e n k é n t 1500 d a r a b o t  g y á r ta n a k ,  
a k k o r  k e re k e n  5 0 %  a  m e g ta k a r í tá s ,  fe lté v e , h o g y  az 
ö n tv é n y e k e t  tö b b  év en  á t  g y á r t já k .

A  sp e c iá lis  so r já z ó s a jtó  m o z g ó a sz ta lla l v ag y  e n é lk iil 
m ű k ö d te th e tő .  A g ép  le lk e  a  k ü lö n leg es , n a g y  é l e t t a r 
t a m ú  so rjá z ó sz e rsz á m . K ü lö n b ö z ő  s ík o k b a n  lev ő  s o r já 
b a  t  is el le h e t tá v o lí ta n i .  A  s a j tó  k ü lö n ö se n  a lk a lm a s  
k is, k o m p lik á lt  ö n tv é n y e k  t is z t í tá s á ra ,  d e  100 kg-os, 
1 5 0 0 x 1 0 0 0  m irt m é re tű  ö n tv é n y e k h e z  is h a s z n á lh a tó . 
A  s a j tó v a l  v é g z e t t  so r já z á s k o r  n in c s  z a j, p isz o k  és b a l 
e se tv e szé ly , m in t  a  k ö sz ö rü lé sk o r  és v ésésk o r.

G iesserei, 1988 .1 5 . sz.

2 H a P O ^ H ^ O j + H X )

H 41,„ 0 ,  =  2 Н Р О з + H j O

2 Н Р 0 з = Р 20 3+ Н 2О.

300 °C fe le tt a  fo sz fo r-p e n to x id  g áz  h a lm a z á lla p o tb a  
m egy  é t ,  és a  P , 0 5-o t az  ö n tö t tv a s  re d u k á lja .  H a so n ló  
fo ly a m a t já t s z ó d h a t  le a  fo sz fo rsó k k a l is. A  foszfor- 
ta r ta lo m  n ö v e k e d é sé v e l c sö k k e n  a  p r im e r  és a z  e u te k ti -  
k u s  d e rm e d é s  h ő m é rsé k le te , a m i m e g h o ssz a b b ítja  az 
o lv a d é k  és a  fo rm a  k ö z ti é r in tk e z é s  id e jé t; e z á l ta l  a  
fo rm á b ó l to v á b b i  foszfor-m ennyiség  d if fu n d á lh a t  be, 
és v ízgőz k e le tk e z h e t.  A  vízgőz az ö n tv é n y b e n  h ó ly a 
g o k a t  id éz  elő . A  m ég  fo ly é k o n y  fé m b e n  a  k a rb id s ta b i-  
lizá ló  e lem e k  fe ld ú su ln a k , s ez o k o z z a  a  p e r li tk é p z ő d é s t .  
A v ízgőz a  c é r iu m o t o x id á lh a t ja ,  s e z á l ta l  c h u n k y -  v ag y  
le m e z g ra f it  k e le tk e z h e t.

A  fo sz fo rsa v a t p - to lu o lsz u lfo n sa v v a l, i lle tv e  s a v 
k e v e ré k k e l h e ly e t te s í tv e  és a  m a g o k  lev eg ő zésé t n ö v e lv e , 
a  h ib á t  k i le h e te t t  k ü szö b ö ln i.

Nesselrode, J . В. V. : G iesserei-F rax is, 1984. 4. sz. 37— 39. old.

K . L.

1. ábra. A D F U  500 hőntartó kemence metszete 
1 —  hőelem , 2 —  ad ag o ló k am ra , 3 —  sz in tje lző , 4 —  h ev ítő k am ra , 
5 —  fű tőelem , в —  k im erő k am ra , 7 —  hőszigetelés, 8 —  acé lköpeny , 

9 —  tű zá lló  szem cse, 10 —  In su ra l

A Köperwerk bezárta öntödéjét

A R h e in isc h e  M a sc h in e n fa b rik  u n d  E ise n g iesse re i 
A n to n  R ö p e r  K G  (V ie rsen -D ü lk en , N S Z K ) a  m ú l t  év  
vég én  b e z á r ta  ö n tö d é jé t .  A  39 d o lgozó  ré sz é re  szociá lis 
te r v e t  d o lg o z ta k  k i. Az ö n tö d e  b e z á rá s á n a k  k é t  o k a  
v o lt  : e g y ré sz t az  ö n tv é n y p ia c o n  m u ta tk o z ó  á rc sö k k e n é s , 
m á s ré sz t a’ cég te rm e lé s i s t r u k tú r á já n a k  m e g v á lto z á sa , 
a m in e k  k ö v e tk e z té b e n  a  s a já t  ö n tv é n y fe lh a s z n á lá s  
e rő se n  le c sö k k e n t. A R ö p e rw e rk e t 1982. ja n u á r  5-én 
v e t te  á t  ö t  b o lg á r  á lla m i v á l la la t  a  M a c h in o e x p o rt k ü l 
k e re sk e d e lm i v á l la la t  felelős v ez e tésé v e l. A cég  te rm é 
k e in e k  tö b b  m in t  7 0 % -á t e x p o r tá l ja .  M ag k ész ítő  
g é p e k e t és m á s  ö n tö d e i b e re n d e z é se k e t s z á ll í ta n a k  
F ra n c ia o rs z á g b a , S p a n y o lo rsz á g b a , A n g liá b a , S v é d 
o rsz á g b a , D é l-A fr ik á b a , E g y ip to m b a , T ö rö k o rsz á g b a  
és a  s z o c ia lis ta  o rsz á g o k b a . A  te rm e lé s  10— 12% -os 
n ö v e k e d é s é t i r á n y o z tá k  elő.

G iesserei, 1 9 83 .23 . sz.
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2. ábra. A Seiatsu formázó eljárás munkafolyamatai 
a) tö m ö ríté s  levegőáram m al, b —  u tá n s a jto lá s . 1 —  s ű r í te t t  levegő, 
2 —  form ázó liom ok , 3 —  fo m iaszek rén y , 4 —  fú v ó k ák , 5 —  m in ta 

lap , 6 —  sa jto ló lap

A Seiatsu formázó eljárás

A  J a p á n b a n  k if e j le s z te tt  S e ia tsn  fo rm á z ó  e l já rá s  a  
80-as é v e k b e n  v á l t  is m e r t té .  A S e ia tsu  fo rm á z ó g é p e k e t 
és -b e re n d e z é se k e t a  Heinrich Wagner Sin to  M aschinen 
fabrik  GmbH  (L a a sp h e , N S Z K ) fo rg a lm a zz a .

A tö l tő k e r e t te l  e l lá to t t  fo r in a s z e k ré n y t m e g tö ltik  
h o m o k k a l, m a jd  a  S e ia tsu  tö m ö rítő e g y sé g  a lá  v isz ik , 
a m e ly  eg y  lé g b e v e z e tő  s is a k b ó l és eg y  h id ra u lik u s  
s a jto ló fe jb ő l á ll (2 . ábra). A  m in ta la p o t ,  a  fo rm a sz e k 
r é n y t  és a  tö l tő k e r e te t  n e k is z o r ít já k  a  lé g b ev e ze tő  
s is a k n a k , és a  s ű r í t e t t  le v e g ő t rö v id  id e ig  r á k a p c so ljá k . 
A  s ű r í t e t t  levegő  a  fo rm a  h á ts ó  s ík já tó l  a  m in ta la p  
felé á ra m lik , s k ö zb e n  tö m ö r í t i  a  h o m o k o t. A fo rm a  a  
vég leges k e m é n y sé g é t az u tá n s a j  to lá s sa l  k a p ja  m eg .

A z e l já rá s  je lle g ze tesség e  a  fú v ó k á k k a l  e l lá to t t  
m in ta la p ,  a m e ly  le h e tő v é  te sz i a  le v e g ő á ra m lá s t, s ezzel 
a  h o m o k  tö m ö r íté s é t .  A fú v ó k a n y ílá so k  ö ssz k e resz t-  
m e tsz e te  k b . a  fo rm a  fe lü le té n e k  1 ,5 % -a . A  m in ta la p o t  
a  g y a k o r la tb a n  ú g y  a la k í t já k  ki, h o g y  a  k e re te n  le h e tő 
leg so k  f ú v ó k á t  h e ly e z n e k  el, íg y  a  m in ta la p  c se ré je k o r  
v a g y  e g y á lta lá n  n e m  k e ll ú ja b b  íú v ó k á k a t  e lh e ly ezn i, 
v a g y  c s a k  o t t ,  a h o l n a g y , z á r t  b em ély e d ése k  v a n n a k . 
A S e ia tsu  fo rm á z ó  e l já rá s sa l 0 ,5° v a g y  m ég  k ise b b  fer- 
d eség ű  m in tá k  is tö k é le te se n  b e fo rm á z h a tó k , m iv e l a  
fo rm a  k em én y sé g e  m in d e n  v íz sz in te s  és függőleges 
ir á n y b a n  e g y e n le te se n  n a g y . E z é r t  leem elő  fo rm ázó - 
g ó p ek e n  le h e t  o ly a n  fo rm á k a t  e lő á ll íta n i, a m e ly e k  
e g y é b k é n t c s a k  á t fo rd ító la p o s  g é p e k e n  fo rm á z h a to k . 
A fo rm a tö m b ö k  m a g a ssá g á n a k  és á tm é rő jé n e k  a r á n y a  
1 : 2 le h e t. A  m in ta la p o t  re n d k ív ü l jó l k i le h e t h a sz n á ln i, 
a  m in tá k  e g y m á s tó l és a  fo rm a sz e k ré n y tő l v a ló  tá v o ls á 
g a  igen  k icsi le h e t. A  m in ta  k o p á s a  ig en  k icsi, m iv e l a 
h o m o k o t la z á n  j u t t a t j á k  a  m in ta la p ra ,  a  tö m ö r í té s t  
c sa k  a  lé g á ra m  és az  u tá n s a j to lá s  végzi.

A  fo rm a  k em én y sé g e  széles h a tá r o k  k ö z ö t t  b e á l l í t 
h a tó . L én y eg es  té n y e z ő  a  levegő  á ra m lá s i id e je , a m e ly  
0,2 és 0 ,5  s k ö z ö t t  v á l to z h a t.  A  lev eg ő sz ü k ség le t a  
fo rm a sz e k ré n y  té r f o g a tá n a k  3— 4-szerese, a lig  n a g y o b b , 
m in t  a  rá z ó -sa jto ló  fo rm á z á sk o r . A  fo rm á zá sh o z  n e m  
kell sp e c iá lis  h o m o k k e v e ré k , d e  a  v íz ta r ta lm a t  —  m in t 
m in d e n  n a g y n y o m á sú  fo rm á z á sk o r  —  le h e tő leg  k is 
é r té k e n  (2,8— 3 ,3 % ) kell t a r t a n i .  A  fo rm á z á s  k is z a jja l 
és v ib rá c ió  n é lk ü l tö r té n ik .

G iesserei-P rax is , 1984. 4. sz.

Öntött egykristálylapátok g á z t u r b i n á k h o z  és 
repülőgépek hajtóművéhez

A tu r b in a la p á to k a t  á l ta lá b a n  ö n tik ,  és re n d k ív ü l 
m e g b íz h a tó k n a k  kell le n n iü k . A  sz o k áso s  ö n té s k o r  az 
ö n tv é n y  le h ű lé se k o r  k r is tá ly o s  sz e rk e z e t jö n  lé tre , s a  
k r is tá ly o k  i r á n y í to t ts á g a  eg y e n lő tle n . A ho l a  k r is tá ly o k  
ta lá lk o z n a k , s z e m c se h a tá ro k  jö n n e k  lé tre , a m e ly e k  
a  la p á t  s z ö v e té t  g y e n g ítik . M ivel ez e k n e k  az a lk a t r é 
sz e k n e k  n e m  s z a b a d  e l tö rn iü k , m a  a  tu r b in a la p á to k  
d e rm e d é sé t i r á n y í t já k ,  h o g y  a  s z e m c s e h a tá ro k a t h o ssz 
i r á n y b a  o r ie n tá ljá k . E z e k  a  la p á to k  ü zem  k ö zb e n  jo b b a n  
e lle n á lln a k  a  n a g y  h ő m é rsé k le tn e k  és n a g y  h ú z ó  ig é n y 
b e v é te ln e k , m in t  a  sz o k áso s  m ó d o n  ö n tö t te k .  M ég 
jo b b a k  a  tu r b in a la p á to k  tu la jd o n s á g a i,  h a  e g y á lta lá n  
n in c s  b e n n ü k  s z e m e se h a tá r  : h a  e g y k r is tá ly b ó l á lln a k .

A w in te r th u r i  Sulzer AG  k if e j le s z te tt  egy  ö n té s i 
m ó d sz e r t, a m e lly e l az e g y k r is tá ly la p á to k  g a z d a sá g o sa n  
g y á r th a tó k .  N e m  k e ll já ru lé k o s  h e v ítő re n d sz e r , a  g y á r 
t á s  g y o rs  és m in d e n  s z u p e rö tv ö z e th o z  h a s z n á lh a tó .

O iesserc i-P lax is , 1984. 4. sz.

Meehanite-öntvények inegmunkálóközponloklioz

A z N S Z K  sz e rsz á m g é p g y á rtó i eg y re  in k á b b  a  k ü lö n 
leges g ép e lt és m e g m u n k á ló k ö z p o n to k  g y á r tá s a  felé 
o r ie n tá ló d n a k , s ez a z t  je le n t i  a  p a r tn e r  ö n tö d é k  s z á m á 
r a ,  h o g y  eg y e d i v a g y  k is  so ro z a tú  ö n tv é n y e k e t  kell 
g y á r ta n io k .  E b b ő l a d ó d ó a n  so k k a l n a g y o b b  k ö v e te l 
m é n y e k  v a n n a k  az  ö n tv é n y g y á r tá s  b iz to n s á g á t,  az  
ö n tv é n y e k  fe lh a sz n á lá s i tu la jd o n s á g a i t  ille tő e n . N a g y  
s ú ly t  fe k te tn e k  m in d  a  m e g m u n k á lt,  m in d  a  m e g m u n - 
k á la t la n  fe lü le te k  m in ő ség ére , m ég  a k k o r  is, h a  e n n e k  
a  g é p  m ű k ö d é se  s z e m p o n tjá b ó l se m m i je le n tő sé g e  n in cs . 
A k iv á ló  g é p n e k  e s z té tik a i s z e m p o n tb ó l is k iv á ló n a k  
kell len n ie .

A  h a n n o v e r i  H . Wohlenberg KG . GmbH  & Со V  2000 
S /1150  típ u s ú ' C N C -m e g m u n k á ló k ö z p o n tja  n a g y  és 
s z a b á ly ta la n  a la k ú  m u n k a d a ra b o k  te lje s  m e g m u n k á lá 
s á r a  a lk a lm a s . A  b e á llí tá s  p o n to s s á g a  a  n ég y  e lő to lá s i 
ir á n y b a n  e g y e n k é n t + 0 ,0 0 2  m m , ille tv e  + 0 ,0 0 2 ° . 
A d a r a b  le g n a g y o b b  á tm é rő je  2200 m m , a  c sú c s tá v o lsá g  
G700 m m , a  m u n k a d a ra b  tö m e g e  a  lü n e t ta  n é lk ü l 3 2 t 
le h e t. A  fő te n g e ly  m a x im á lis  m o to r te lje s ítm é n y e  100 
k W , a  m a ró te n g e ly ó  30 k W . A b e re n d ezé s  tö m e g e  k e re 
k e n  100 t .

A  n a g y  m e g m u n k á lá s i p o n to ssá g  c s a k  igen  m erev  
k o n s tru k c ió v a l b iz to s íth a tó . A  m e g m u n k á ló k ö z p o n tb a  
b e é p í te t t  M e e h a n ite -ö n tv é n y e k  összes tö m e g e  52 500 
kg , tö b b ,  m in t  a  b e re n d ezé s  te lje s  tö m e g é n e k  a  fele. 
A z ö n tv é n y e k e t  a  cég s a já t  ö n tö d é jé b e n  ö n tik .  A le g 
fo n to s a b b  ö n tv é n y e k  kö zé  ta r to z ik  a z  o rsó sz e k ré n y  
(3 . ábra), a  c sú c sn y e re g  felső  és a lsó  része , az  á g y fe j, 
az  á g y sz á n  (4 . ábra) és a  k e re sz tsz á n . E z e k n e k  az ö n t 
v é n y e k n e k  a  n y e rs  tö m e g e  1760 és 13 700 k g  k ö z ö t t

3. ábra. A  megmunkálóközpont orsószekrénye GB/QC300 minőségű 
Meehanite-öntöttvasból. Nyers tömege 8300 kg
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4. ábra. A megmunkálóközpont ági/szánjaGB/GC300 minőségű Meehanite- 
öntöttvasból. Mérete 2500X2200X360 mm

m ozog . A  fa lv a s ta g sá g -k ü lö n b sé g e k  -—- m in t  á l ta lá b a n  
a  sz e rsz á m g é p ö n tv é n y e k é  —  m e g le h e tő se n  n a g y :  a  
fa lv a s ta g s á g  30 és 200 m m  k ö z ö t t  v á l to z ik . K ö v e te lm é n y  
a z  eg y e n le te s  sz ö v e t v a la m e n n y i k e re sz tm e tsz e tb e n , 
h o g y  a  sz ilá rd sá g , az ed z h e tő ség , a  m e g m u n k á lh a tó sá g  
és a  fe sz ü ltsé g m e n te ssé g  o p tim á lis  leg y en . A  G B /G C 300 
m in ő ség ű  M e e h a n ite -ö n tö t tv a s  k ie lég íti e z e k e t a  k ö v e 
te lm é n y e k e t.  Az ö n tv é n y e k  fo rm á it  m ű a n y a g k ö té s ű  
k v a rc h o m o k b ó l k ész ítik .

M eehan ite  P re ssem itte ih m g

Karosszériaprés-szorszám Mpehanile-öntvényből

Az A ustin  Rover a u tó g y á r  a  H o n d a -k o n s tru k c ió jú  
T riu m p h  A cc la im  k a ro s s z é r iá já n a k  s a j to lá s á ra  M ee- 
h a n i te -ö n tö t tv a s b ó l  v a ló  sz e rsz á m o k a t h a sz n á l. A  h ú z ó 
s z e rszá m  a n y a g a  k ró m m a l, m o lib d é n n e l és v a n á d iu m -  
m a l g y e n g é n  ö tv ö z ö tt  G B /B C 3 0 0  M e e h a n ite -ö n tö t tv a s , 
a  s a jto ló sz e rsz á m é  az  S P 700  je lű  e d z h e tő , p e r li te s  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  A z ú j s z e rsz á m á n v a g o k ra  való  
á t té r é s  le h e tő v é  t e t t e  a  k e re s z tm e ts z e te k  és e z á l ta l  a  
tö m e g  c s ö k k e n té sé t , a m i m e g k ö n n y íti  a  sz e rszá m o k  
k ez e lésé t és c s e ré jé t. M ég fo n to s a b b , h o g y  a  k ise b b  
tö m e g e rő k  ré v é n  a  s a jto lá s  sebessége, s íg y  a  te rm e lé 
k en y sé g  is n ö v e lh e tő . A  M e e h a n ite -ö n tv é n y  fe lü le ti 
k em én y sé g e  és k o p á s á lló sá g a  is n a g y o b b . A z 5. ábra 
az  a j tó b o r í tá s  k ész íté sé h ez  h a s z n á l t  sz e rsz á m o t m u ta t ja .

M e e h a n ite -ö n tö t tv a s b ó l g y á r t  sz e rsz á m o k a t az  N S Z K - 
beli Gusswerk Waltenhofen  is (6. ábra). A sz e rsz á m o k a t

5. ábra. Ajtóboritás sajtolószerszámé Meehanite-öntöttvasból

6. ábra. Húzószerszám oi/engén ötvözött, GBIGC300 jelű Meehanite- 
-öntöttvasból. A szerszám tömege 6500 kg

e lg ázo so d ó  m in tá v a l  fo rm á z z á k . E z  a  m ó d sz e r m é re t-  
p o n to s a b b  és jo b b  fe lü le tű  ö n tv é n y t  a d , és a  m in ta  
k ö ltség e i is c sö k k e n n e k .

M eehan ite  F re ee in itte ila n g

Plazmaégős knpolókemence

A z U S A -b a n  a  Westinghouse Electric Corp. k ísé r le 
t e k e t  k e z d e t t  a  p la z m a é g ő s  k u p o ló k e m e n c e  k ife jle sz 
té sé re . A  p la z m a é g ő  le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  k u p o ló 
k em en c e  b e té t jé n e k  a k á r  7 0 % -a  fo rg á csb ó l á lljo n , a m i 
1 t  fo ly é k o n y  v a s ra  v o n a tk o z ta tv a  20— 35 S m e g ta k a r í 
t á s t  je le n t .  A  p la z m a é g ő v e l ig en  n a g y  h ő m é rsé k le t 
é rh e tő  el, u g y a n a k k o r  a  k o k sz - és F eS i-fe lh asz n á lá s  
lé n y eg e sen  csö k k en . A  W e s tin g h o u se  és az E le c tr ic  
P o w e r R e se a rc h  I n s t i t u t e  k ö z ö t t  m e g k ö tö t t  szerző d és  
é r te lm é b e n  a  19 h ó n a p o s  k ísé r le te k re  1,6 M S -t fo rd í 
t a n a k .  A  k o o p e rá c ió b a n  ré s z t  v e t t  a  k u p o ló k e m e n c é k e t 
g y á r tó  M o d ern  E q u ip m e n t Со. cég  is.

M odern C asting , 1984. 3. sz.

Alii minin m-nitriil tégely nlu minin miit YÖzcteklicz

R é g ó ta  ism e re te s , h o g y  az a lu m ín iu m -n itr id  (A1N) 
a  tú lh e v í t e t t  a lu m ín iu m o lv a d é k o k n a k  —  am e ly e k  
ig en  re a k c ió k é p e se k  —  is e llená ll. E d d ig  a z o n b a n  n ém  
tu d ta k  k e llő en  tö m ö r  a lu m ín iu m -n it r id e t e lő á llíta n i. 
A z N S Z K -b e li W. C. Heraeus GmbH  (H a n a u )  c é g n ek  
m o s t s ik e rü l t  a lu m ín iu m -n itr id b ő l e lm é le tileg  te lje se n  
tö m ö r  té g e ly t  és m á s id o m o k a t e lő á ll íta n ia . A z a lu m í 
n iu m -n it r id  h ő v e z e tő  k ép esség e  n a g y : 140— 170 W /(m  • 
•K ), így  jó  a  h ő so k k á lló sá g a  is. G y o rs  le h e t a  fe lh e v íté s  

és a  le h ű té s  a n é lk ü l, h o g y  a  té g e ly  k á r t  sz e n v e d n e . 
A z a lu m ín iu m o lv a d é k  n e m  n e d v e s ít i  az  a lu m ín iu m - 
-n itr id e t .  O lv a d é k o k  p o r la s z tá s á ra  p e r fo rá lt  té g e ly  is 
e lő á ll íth a tó .

G iesserei-P rax is , 1984. 8. sz.

Űj folyamatos keverő maglövő gépekhez

A  7. ábrán l á th a tó  e lre n d ez és  s z e r in t  a  D e lta -m ix e r  
fo ly a m a to s  m a g h o m o k k e v e rő k  h á ro m  B Z V  típ u s ú  m a g 
lövő  g é p e t sz o lg á ln a k  ki. E z  az e lre n d ez és  a  te rm e lé s t  
igen  ru g a lm a s s á  te sz i. A  m a g lö v ő  g é p e k  k ü lö n b ö z ő  
g á z e lá ra sz tá s sa l d o lg o z h a tn a k , i lle tv e  k ü lö n b ö z ő  sz i 
lá rd s á g ú  és f a j t á jú  m a g o k a t g y á r th a tn a k .  A  m a g 
k é sz ítő  g é p e k e t p n e u m a tik u s  re n d sz e r  l á t j a  el h o m o k 
k a l. A  h o m o k  a  11 f ő ta r tá ly b ó l  a  3 fo ly a m a to s  k e v e rő k  
fe le tt  e lh e ly e z e tt 7 t a r t á ly o k b a  k e rü l,  a m e ly e k e n  s z in t 
je lz ő k  v a n n a k . H a  a  m a g lö v ő  g ép  ta r tá ly  á b a n  a  h o m o k  
s z in tje  e lé ri az  a lsó  é r té k e t ,  a  D e lta -m ix e r  a u to m a t ik u 
s a n  fe ltö lti  a z t. A p e te rb o ro u g h - i  Baker Perkins Ltd. 
á l ta l  g y á r to t t  D e lta -m ix e r  s z á ll í tó te lje s ítm é n y e  34
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i 7. ábra. Folyamatos kévetőkkel felszerelt ma (/lövő gépek
1 —  irá n y ító p u lt , 2 —  m ag lövő  gép, 3 —  fo lyam atos keverő , 4 —  a  felső sz in t je lző je, .5— h a jlék o n y  

tö ltő cső , 0 —  kézire tesz , 7 —  h o m o k ta r tá ly , 8 —  az alsó szint je lző je, 0 —  hom ok h ev eze tő  szelep,
10 —  p n e u m a tik u s  sz á llító ta r tá ly , 11 —  a hom ok fő ta r tá ly a , 12 —  szállítócső

k g /m in . A  k ev e rő  a  m u n k a p a d o n  v a g y  a  m a g lö v ő  
g é p e k  fe le t t  h e ly e z h e tő  el, és b á rm ily e n  g á z e lá ra sz tá so s  
m a g k é sz íté sh e z  (co ld -b o x , S 0 2, C 0 2 s tb .)  h a s z n á lh a tó . 
A  B Z V  típ u s ú  m a g lö v ő  g ép e k  2,5; 5 és 12 l ite re s  m é re t 
b e n  k é sz ü ln e k , a  m a g o k  tö m e g e  r e n d re  3, 7, 7,5 és 18 kg  
le h e t. A  m a g lö v ő  g é p e k  m a x im á lis  te lje s ítm é n y e  180 
m a g /h . 2,5 lite re s  m a g lö v ő k  e se té n  A  = 1 6 0 0 , 2 1 = 9 0 0 0  
5 lite re sn é l A  = 1 8 0 0 , 2 1 = 9 6 0 0 , 12 lite re sn é l A = 2 1 6 0 , 
21 =  10 650 m m .
In te rn . M odern F o u n d ry , 1081. m árc iu s— áp rilis

Az FD0 liomokregenerálókat szállított a Szovjet
uniónak

A  sv á jc i Foundry Design Corp. (Europe)  1984 f e b r u 
á r já b a n  k é t ,  e g y e n k é n t 35 t /h  te lje s ítm é n y ű  h o m o k - 
reg e n e rá ló  b e re n d e z é s t s z á l l í to t t  a  S z o v je tu n ió n a k . 
A  b e re n d e z é se k b e n  v íz ü v eg e s  h o m o k o t re g e n e rá ln a k  
n e d v e s  m ó d sz e rre l. E z  a  fo rm á z á s te c h n o ló g ia  a  sz o c ia 
l is ta  o rsz á g o k b a n  ig en  e l te r je d t ,  m e r t  g a z d a sá g o s  és 
k ö rn y e z e tk ím é lő . A  h o m o k re g e n e rá ló  fő  rész e i a  ko ller- 
j á r a t ,  a  sz e m c se tisz tító , a h o m o k sz á r ító , a  v íz v is sz a 
n y e rő  és k ü lö n fé le  s z á llító b e re n d e z é se k . A  h o m o k re g e n e 
rá ló  b e re n d e z é se k e t az  u g y a n e h h e z  a  k o n sz e rn h e z  t a r t o 
zó s v á jc i  G IR O U L D — Ó L M A  A G  g é p g y á r  k é s z íte tte .  
A z F D C  á l ta l  te rv e z e t t ,  10— 100 t /h  te lje s ítm é n y ű  
h o m o k re g e n e rá ló  b e re n d ezé sek b ő l m á r  h a t  ü zem el 
a  v ilá g  k ü lö n b ö z ő  része in .

G iesserei, 1084. 0. sz.

8. ábra. .Müaityag-fröccsöntö gép mozgó szerszámfelfogó lapja XFF 800 
minőségű Meehanite-öntöt.trasból

M űanyagininta-öntő gép

A  p o liu r e tá n g y a n tá t  ú g y  m ó d o s í to t tá k ,  h o g y  h a b o 
s í t o t t  v a g y  n e m  h a b o s í to t t  a n y a g k é n t  e g y a r á n t  a lk a l 
m a z h a tó  ö n tő m in tá k  k é sz íté sé re . A  p o liu re tá n g y a n tá -  
bó l k é s z ü lt m in ta  é l e t t a r ta m a  3— 5-szö r a k k o ra , m in t  
az e p o x id g y a n tá b ó l ö n tö t té .  A  p o l iu r e tá n g y a n ta  r e a k 
c ió id e je  ig en  rö v id  (45— 50 s), e z é r t  vele  a  m u n k a  g y o rs. 
A  g y o rs  m e g sz ilá rd u lá s  m ia t t  a z o n b a n  a  k o m p o n e n se k  
ö ssz e k e v e ré sé t a  m u n k a  ü te m é h e z  k e ll ig a z íta n i.  E r r e  a 
c é lra  a  S t. G allen -i M A W A G  M aschinenbau AG  (S vájc) 
eg y  sp e c iá lis  k e v e rő -ö n tő  g é p e t s z e rk e s z te t t ,  am e lly e l 
ö n tö t t  és h a b o s í to t t  m in tá k  e g y a r á n t  k é s z íth e tő k . 
A z ö ssz e k e v e rt m ű a n y a g  k ia d a g o lá sa  1,2— 14 k g /m in  
k ö z ö t t  fo k o z a t n é lk ü l sz a b á ly o z h a tó . A k ev erő fe j 
k ö n n y e n  m o z g a th a tó , a  g ép  k ezelése  e g y sze rű . A  
M A W A G  P U — АС 3 m ű a n y a g m in ta -ö n tő  b ere n d ezé sse l 
p o l iu re tá n g y a n tá b ó l  200 X 300  X 16-tó l 7 0 0 x 1 0 0 0 x 2 4  
m m -ig  te r je d ő  m é re tű  m in ta la p o k  k é s z íth e tő k . A z e l 
j á rá s  ig en  g a z d a sá g o s , a  b e ru h á z á s  k ö ltsé g e  h a m a r  
m e g té rü l.

M AW AG P resse in fo rm atio n

Moohanite-nn tölt vas műanyag-fröccsöntő gépekhez

A  lo ssb u rg i A R B U B G  Hehl & Söhne g é p g y á r  á l ta l  
k é s z í te t t ,  CM D  . t íp u s je lű  m ű a n y a g -frö c c sö n tő  g ép ek  
tö m e g é n e k  m in te g y  fe lé t a  M e e h a n ite -ö n tv é n y e k  k é p e 
z ik . A  k o rsz e rű  g ép e k  m ik ro p ro c e ssz o ro s  vezérléssel 
v a n n a k  e l lá tv a . A  szerszám fe lfo g ó  la p o t  (8 . ábra) 
S F P  500 m in ő ség ű , g ö m b g ra f ito s  M e e h a n ite -ö n tö t t-  
v a sb ó l ö n tik . E n n e k  az ö n tö t tv a s n a k  az eg y ezm én y es 
fo ly á s h a tá ra  320 N /m m 2, m in im á lis  n y ú lá s a  p ed ig  8 % . 
A z ö n tv é n y e k  m erev ség e  so k k a l n a g y o b b , m in t a 
h e g e s z te tt  k o n s tru k c ió k é , v e te m e d é s  g y a k o r la ti la g  n incs. 
A z ö n tv é n n y e l sz em b e n  m a g a s  k ö v e te lm é n y e k e t t á 
m a s z ta n a k . M ivel a  fe lfo g ó la p  eg y b e n  a  h id ra u lik u s  
re n d sz e r  része , 200 b a r  n y o m á s t kell k ib írn ia  (a v iz sg á ló 
n y o m á s  300 b a r) . A  m é re ttf íré se k  igen  k ic sik . A sík  
fe lü le te k e t k ö sz ö rü lik , a n y a g h ib a  n in c s  m eg en g ed v e. 
A  f u r a to k a t  e lő ö n tik . A z ö n tv é n y e k e t  a  zw e ib rü ck en i 
Porringer & Schindler GmbH  (N S Z K ) g y á r t j a  v á k u u m 
fo rm á z á ssa l.

M eehan ite  P re ssem itte ilu n g
K . L
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ÚJ KONSTRUKCIÓ

Új előnyös tulajdonságok a KL 2002 

formaszekrény nélküli automata gépsor
üzemvitelében

— az öntőforma két üzemállapotában könnyebben 
helyezhető be a nyersanyagrúd,

— automatikus szerkezet akadályozza meg a hi
bás formák szállítószalagra kerülését,

— lehetőség van csökkent szilárdságú (min. 0,8 
kp/cm2) közönséges homok-agyag keverék al
kalmazására.

A  G É P S O R  H A T  P O Z ÍC IÓ S  A U T O M A T Á N , H O - 
M O K F Ü V Ó -P R É S E L Ö  T E C H N O L Ó G IÁ V A L  Á L 
L ÍT  E L Ő  F O R M Á K A T  É S  Ö N T V É N Y E K E T , E Z T  
K Ő V E T Ő E N  V ÍZ S Z IN T E S  K Ö T E G B E  R E N D E Z I 
A  K Ö Z B E N S Ő  T E R M É K E K E T , M A J D  H Ű T I  É S  
K IÜ T I  A Z  Ö N T V É N Y E K E T .

A L K A L M A Z Á S I  T E R Ü L E T E  A  K IS  É S  K Ö Z E P E S  
Ö N T V É N Y E K  S Z É R IA -  É S  T Ö M E G G Y Á R T Á S A .

Műszaki paraméterek:

Teljesítmény — 300—480 forma/óra 

Formaméret — 600X450X180+300 mm

Formához felhasználható maximális fémmennyiség
—  25 k g

Öntvény maximális tömege — 20 kg 

Préselési fajlagos nyomás — max. 40 kp

Befoglaló méret:

— hosszúság — 39 955 mm

— szélesség — 5 540 mm

— magasság — 5 240 mm 

Gépsor tömege — 53,7 tonna



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 rk e s z tő  :

K O V Á C S L Á SZ L Ó

M á s o d s z e rk e s z tő  :

DR. K O V Á C S  T IB O R

S z e rk e s z tő  b iz o t ts á g :

D R . B A K Ó  K A R O L Y , | h O L L Ó S I  B É L A , | L Á D Á 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 I S S Y  
L A J O S , P IN T E 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 R P A D N É

A  r a j z o k a t  k é s z í t e t te :  L O Ö S Z  JÓ Z S E F N É

B f l n Y H S Z R T I  ÉS H O H H S Z R 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  
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

36. (118.) évfolyam 2. szám 1985. február

Különböző betétanyagokból olvasztott öntöttvasak 
minőségének javítása ritkaföldfém adagolásával

D R .  N Á N D O R I  G Y U L A  oki. k o h ó m érn ö k , a  m űsz . tu d .  k a n d id á tu sa  
D Ű L . I B S Ö  oki. kohó m érn ö k  

D R .  R O Ó S Z  A N D R Á S N É  oki. kohó m érn ö k  
N ehéz ipari M űszaki E g y e tem

DK 669.15’85’86’— 196

Hagyományosan gyártott és kohón kívül szili- 
círozott nyersvasból, valamint hulladékokból ol
vasztott és ritkaföldfém m el kezelt öntöttvasak ön- 
tészeti tulajdonságainak vizsgálata; a próbatestek 
hosszváltozásának és a duzzadáskor fellépő erő 

1 mérésével. A  cériumtartalmú zárványok mikro- 
szondás elemzése. A  szilárdsági tulajdonságok és a 
szövet változása a ritkaföldfém ek hatására.

Bevezetés

A gépipar fejlődésének nélkülözhetetlen fel
tétele a fokozódó minőségi követelményeknek 
megfelelő öntvények gyártása.

A betétanyagokkal kapcsolatban megváltozott 
helyzetet az jellemzi, hogy csökken a jó minőségű, 
nagy tisztaságú, importált nyersvasak részaránya, 
ezért az öntödéink mindinkább arra kénysze
rülnek, hogy termelésüket hazai nyers vasra, acél- 
hulladékra és öntvénytöredékre alapozzák. Nagy 
gondot okoz, hogy a hazai öntödei nyers vas és a 
kereskedelmi hulladékok minősége ingadozó, s 
ezek felhasználásakor az öntöttvas öntészeti tu 
lajdonságai is megváltoznál^. Ezért egyre nagyobb 
a jelentőségük azoknak az eljárásoknak, amelyek
kel nagyobb beruházások nélkül az ingadozó 
minőségű betétanyagokból olvasztott öntöttvas 
öntészeti tulajdonságait javítani lehet.

A fokozott követelmények kielégítése és az 
egyenletes öntvényminőség biztosítása érdekében 
az öntödékben szükségessé válik az öntöttvas 
kristályosodásának műszeres ellenőrzése és a tu
dományosan megalapozott metallurgiai eljárások 
alkalmazása.

Az elvégzett vizsgálatok ismertetése

Megvizsgáltuk, hogy a hazai öntödei nyers
vasból és hulladékanyagokból olvasztott öntött
vasak öntészeti, szövetszerkezeti és szilárdsági 
tulajdonságai miként javíthatók kis mennyiségű 
ritkaföldfém adagolásával. A kísérleti programot 
NDK-gyártmányú nyersvasak vizsgálatával egé
szítettük ki. így a kapott eredmények összeha
sonlítása lehetővé teszi az acélnyersvas kohón 
kívüli kezelésével előállított öntödei nyersvas 
alkalmazására vonatkozó következtetések levo
nását.

Az adagok kémiai összetételét az 1. táblázat 
tartalmazza. Az adagokat 50 kg befogadóképes
ségű, középfrekvenciás indukciós kemencében ol
vasztottuk meg, és 1450 °C-on 30 percig hőn- 
tartottuk. A kémiai összetételt 75%-os FeSi 
adagolásával állítottuk be. A ritkaföldfémet az 
öntőkanálba helyeztük, rácsapoltunk, és a kezelő
anyag egyenletes oldódását keveréssel segítettük 
elő. A vizsgálathoz szükséges próbákat a homo
genizálódás után, a kezelést követő 3—5 percen 
belül öntöttük le. Az adagokból 30 mm átmérőjű, 
350 mm hosszú rudakat öntöttünk. Mértük a 
próbatestek hosszváltozását és a duzzadásuk 
közben fellépő erőt a hőmérséklet függvényében, a 
korábban ismertetett módon [1, 2].

Hazai nyersvasak
Az 1. ábrán a kohón kívül szilicírozott öntödei 

nyersvas próbák hosszváltozása látható a hő
mérséklet függvényében, különböző mennyiségű,
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1. táblázat

A betétösszetétel és az adagok vegyi összetétele

Ariiig-
Vegyi össze té te l %

SCszám B e té t
1 c Si Mn P s

] . A 100%  sz ilic íro z o tt h a z a i n v v . 3,75 1,97 0,25 0,08 0,03 1,034
l .B I.A  +  0 ,2 5 %  SiM M 2,03 0,028 1,035
l.C l .A +  0 ,5 %  SiM M 2,24 0,01 1,057
l .D l . A +  1 ,0%  SiM M 2,41 0,006 1,063

2 .A 75%  sz ilic íro z o tt h a z a i n y v ., 
2 5 %  a c é lh u lla d é k 3,08 2,39 0,26 0,068 0,032 0,880

2. В 2 .A + 0 ,3 %  CeM M 3,08 2,37 0,24 0,055 0,025 0,878

3.A 70%  sz ilic íro z o tt h a z a i n y v ., 
3 0 %  te m p e rö n tv é n y - tö re d é k 3,26 3,06 0,24 0,06 0,048 0,993

3 .B 3.A  +  0 ,3 %  CeM M 3,26 3,06 0,24 0,06 0,005 0,989

4 .A 100%  ö n tv é n y tö re d é k 3,27 2,0 0,41 0,25 0,12 0,919
4 .В 4 .A + 0 ,3 %  CeM M 3,23 2,2 0,40 0,24 0,09 0,921

5.A 100%  sz ilic íro z o tt N D K -b e li 
n y v . 3,57 3,03 0,9 0,14 0,03 1,053

5 .В 5 ,A + 0 ,6 %  CaSiCeM M 3,57 3,24 0,86 0,131 0,023 1,074

6 .A 85 %  N D K -b e li ö n tö d e i n y v ., 
15%  a c é lh u lla d é k 3,15 2,60 0,76 0,21 0,034 0,907

fi.B 6 .A + 0 ,3 %  CeM M  és 
0 ,5 %  F eS i 3,09 2,67 0,74 0,20 0,018 0,893

összetételi! betétanyagokból olvasztott próbákét. 
Az ausztenit átalakulása közben a próbatest 
hossza nem változott. Ez a perlites szövetű öntött
vasakra jellemző. Az átalakulást követően a próba 
a hőmérséklet csökkenésével arányosan zsugo
rodott. A vizsgálatot több ízben megismételtük, és 
azonos eredményt kaptunk.

A hosszváltozás mérési adatai alapján arra 
következtethetünk, hogy a szilicírozott hazai 
nyersvas a „kemény” nyersvasak közé sorolható
[4], az ebből gyártott öntvényeknek szívódási 
(porozitásképződési) hajlama nagy, és jelentős 
öntési feszültséggel számolhatunk. Ezek a ked
vezőtlen öntészeti tulajdonságok kis mennyiségű 
ritkaföldfém adagolásával megváltoztathatók.

Először 0,25% SiMM-t adagoltunk az alap
vashoz (l.B). A 0,1% ritkaföldfém hatására a 
kristályosodás közben mérhető duzzadás és az azt 
követő zsugorodás kismértékben csökkent, az 
ausztenit átalakulásában változást nem tapasz
taltunk.

Az l.C adagot 0,5% SiMM-lal kezeltük az 
öntőkanálban. A 0,2%-nak megfelelő ritkaföld
fém hatására a kristályosodás közben mérhető 
duzzadás, továbbá az eutektikus és eutektoidos 
hőmérséklet közötti zsugorodás jelentősen csök
kent. A legnagyobb különbség az ausztenit át
alakulása közben tapasztalható. Az eutektoidos 
hőmérsékleten 1,24 mm másodlagos duzzadást 
mértünk, ami a nagy grafítosodási hajlamú, fer
rites, lemezgrafitos öntöttvasakra jellemző. A 
ritkaföldfémmel végzett kezelés eredményeként a 
nagy tisztaságú betétanyagokból olvasztott ön
töttvasakéval megegyező tulajdonságok alakultak 
ki. Ez az öntöttvasminőség kedvezően használ
ható fel nagy szilárdságú, átmeneti vagy gömb
grafitos öntöttvas előállításához.

40% ritkaföldfém-tartalmú ritkaföldfém-szilí
cium ötvözet (SiMM) adagolása után.

Az alapvas (l.A) mérési adataiból megálla
pítható, hogy a kristályosodás közben nagy, a 
hasonló összetételű, nagy tisztaságú nyersvasból 
olvasztott (a [2, 3]-ban közölt) öntöttvasakét 
lényegesen meghaladó duzzadást mértünk. Ennek 
jelentős hányadát teszi ki a primer ausztenit 
kristályosodása okozta duzzadás. A kristályo
sodás és az ausztenit átalakulása között mérhető 
0,63 %-os zsugorodás is meghaladja a hasonló

1. ábra. A  S iM M  hatása a kohón kívül zilicírozott hazai 
nyersvasból ohvisztott öntöttvas próba hosszváltozására -
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A következő, l.D jelű adaghoz 1% SiMM-t 
adagoltunk. Ennek a próbának a kristályosodását 
az előzó' adagét lényegesen meghaladó duzzadás 
kísérte az eutektikus hőmérsékleten. A kristá
lyosodást követő zsugorodás kismértékben csök
kent. Az ausztenit átalakulása közben az l.C 
adagénál kisebb volt a duzzadás. A hosszváltozás 
adatai a ferrites, átmeneti grafitos öntöttvasakra 
jellemzőek. Ezt támasztják alá a kristályosodás 
( 1\) és az ausztenit átalakulása közben ( F2)  a 
duzzadás akadályozásából eredő erők is, amelyek 
a hosszváltozás adataival együtt a 2. táblázatban 
találhatók.

2. táblázat
Az 1. adag kristályosodásakor mért liosszvállozás 

és a duzzadási erő

Hosszváltozás, mm Duzzadáskor mért 
erő, N

d / a F,

l .A 1,58 2,20 0 394 0
1.1? 1,48 1,78 0,06 361 0
l.C 0,98 — 0,08 1,24 . 273 1000
l .D 1,50 0,48 0,60 580 512

A vizsgálati eredményekből arra következ
tethetünk, hogy a kohón kívül szilicírozott hazai 
nyersvas rendellenes kristályosodása és átalakulása 
'perlitstabilizáló nyomelemek hatásának a követ
kezménye. Az adagolt ritkaföldfém a nyomele
meket vegyület alakban megköti, így káros ha
tásuk nem érvényesül. Feltevésünk igazolására 
mikroszondás vizsgálatokat végeztünk. Az 1. C 
adagban talált titán-, króm- és nikkel-tartalmú 
zárvány pontanalízisének spektruma a 2. ábrán 
látható.

2. ábra. A z l.C  jelű próba csiszolatán talált zárvány  
pontanalízisével kapott spektrum

A következő, 2.A jelű adagot 75% szilicírozott 
hazai nyersvasból és 25% acélhulladékból ol
vasztottuk. Az alapvasat az öntőkanálban 0,3% 
cérium-mischmetall-lal (CeMM) kezeltük. A mé
rési eredményeket a 3. ábra tartalmazza.

Az alapvas kristályosodásakor ebben az esetben 
is rendellenesen nagy duzzadást mértünk. A duz
zadás nagyobb része a primer ausztenitdendritváz 
kialakulása folyamán mérhető. A duzzadáskor 
mért erő is nagyobb volt, mint az l.A adagé, és 
kisebb zsugorodást mértünk az eutektikus és 
eutektoidos hőmérsékletek között. Az ausztenit 
átalakulása közben a próba duzzadása minimális

3. ábra. .4 ritkaföldfém -szilícium  ötvözet hatása a 76%  
szilicírozott hazai nyersvasból és 25 %  acélhulladékból 
olvasztott öntöttvas próba hosszváltozására és a duzzadáskor 

mért erőre

volt, ezt kis erőhatás kísérte. A mérési eredmények 
alapján megállapítható, hogy a szilicírozott hazai 
nyersvashoz adagolt acélhulladék a nagy zsu
gorodást mérsékelte, de a kisebb karbontartalom 
miatt elősegítette a primer ausztenit képződését és 
a dendrites kristályosodást kísérő duzzadást, ez
által a porozitási hajlam további növekedését.

A 0,3% CeMM hatására (2.Б) a duzzadás csök
kent, ezen belül a primer ausztenitváz képző
désével összefüggő duzzadás változatlan maradt. 
Az eutektikus hőmérséklet 20°C-kal csökkent, ami 
a korábbi vizsgálatok tapasztalatai alapján a 
ritkaföldfém túladagolásának következménye. 
Az eutektikus és eutektoidos hőmérséklet közötti 
zsugorodás kismértékben mőtt. Az ausztenit át
alakulását az alapvaséval megegyező kis duzzadás 
kísérte. A duzzadáskor mért erő csökkent. Ez a 
perlites, dendritközi grafitot tartalmazó öntött
vasakra jellemző. A vizsgálati eredmények alapján 
megállapítható, hogy a hazai szilicírozott nyersvas 
acélhulladékkal történő „hígítása” nem javítja az 
öntészeti tulajdonságokat.

A következő adagot 70% szilicírozott hazai 
nyersvasból és 30% nagy kéntartalmú temper- 
öntvény-hulladékból olvasztottuk (3.A). Ezzel a 
kéntartalom növekedésének hatását kísértük fi
gyelemmel, ami a 2.A adag kupolában történő 
olvasztásakor fordul elő. Az alap vas és a 0,3% 
CeMM-lal kezelt próba hosszváltozása és a duz
zadáskor mért erő a 4. ábrán látható.

Az alapvas kristályosodása közben az előző 
két alapvasét meghaladó duzzadást mértünk, ami 
a kéntartalom növekedésével hozható kapcso
latba [5, 6]. Az eutektikus és eutektoidos hőmér
séklet közötti zsugorodás az acélhulladékot is 
tartalmazóénál nagyobb volt. . Az ausztenit át
alakulása közben a próbatest mérete nem vál
tozott.

A hosszváltozás alapján megállapítható, hogy a 
kéntartalom növelésével a perlitet és dendritközi 
grafitot tartalmazó próba öntészeti tulajdonságai
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1. ábra. A C eM M  hatása а 70%  szilicírozott hazai nyers- 
vasból és 30%  temperöntvény-hulladékból olvasztott öntött

vas próba hosszváltozására és a duzzadáskor mért erőre

a 2.A adaghoz képest tovább romlottak, de a 
CeMM kedvező hatása a hosszváltozás- és az 
erőgörbéken jól megfigyelhető (3.B). A kristá
lyosodás közben mérhető duzzadás az alap
vasénak harmadára csökkent, és az erő is kisebb 
lett. Az ausztenit átalakulása közben mért nagy 
duzzadás és erő túlnyomórészt ferrites szövetű 
öntöttvasra jellemző.

A nagyobb mennyiségben adagolt ritkaföldfém 
a kén és a nyomelemek hatását közömbösítette. 
Ennek a folyamatnak a vizsgálatára további 
mikroszondás méréseket végeztünk. A ritkaföld- 
fém-vegyöletek sűrűsége nagyobb, mint a fo
lyékony öntöttvasé, ezért feltételezhető, hogy a 
kén és a nyomelemek a módosított öntöttvasban a 
ritkaföldfémekkel együtt fordulnak elő. Ezért a
3.B jelű próba csiszolatának mikroszondás vizs
gálatakor elsősorban a zárványok alakjában elő
forduló cériumot és más elemeket kerestük.

A cérium gömb alakú zárványok alakjában ta
lálható a grafitlemezek közötti mátrixban. Az 5. 
ábrán az 5000-szeres nagyításban készült fel
vételen a cérium vonal menti eloszlása látható. 
Megállapítható, hogy a cérium a zárványokban 
koncentrálódik és a grafit környezetében egy
általán nem mutatható ki. Nagyobb nagyításban 
látható (6. ábra), hogy a cériumos részecske 1 
belső és 2 külső része eltérő. A pontanalízis ered
ménye a 7. ábrán látható. Megállapítottuk, hogy a 
cérium a zárvány belső, világos tónusú részében 
koncentrálódik. A cériumon kívül jelentős meny- 
nyiségű kén található, tehát a részecske belső 
részét cérium-szulfid (Ce2S3, CeS) alkotja. A külső, 
sötét tónusú burokban mangán és kén fordul elő, 
tehát az MnS. Ebből arra következtethetünk, hogy 
a folyékony öntöttvasban a kezelés hőmérsék
letén a ritkaföldfém a kén jelentős részét szul- 
fidként megkötötte. Mivel a ritkaföldfém nem volt 
elegendő az összes kéntartalom lekötésére, az 
oldott állapotban visszamaradt kén alacsonyabb

5. ábra. A  cérium vonalmenti eloszlása a lemezgrafüos 
öntöttvas szövetében

6. ábra. Gériumtartalmú zárvány a 3. В  jelű próba szö
vetében

7. ábra. .1 cériumot tartalmazó zárvány belső (a )  és 
külső részén (b ) pontamdízissel kapott spektrum
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hőmérsékleten MnS alakban a korábban kivált 
ritkaföldfém-szulfidokra rákristályosodott.

A perlitstabilizáló nyomelemek kimutatására 
tett kísérletünk ez esetben nem járt sikerrel. Ezek 
a nyomelemek annyira csekély mennyiségben 
vannak jelen a vizsgált próbában, hogy kimuta
tásuk — hacsak koncentrált zárvány alakjában 
nem fordulnak elő — még mikroszondával sem 
lehetséges.

-  Az elvégzett vizsgálatok azt igazolják, hogy a 
kénnel és nyomelemekkel erősen szennyezett 
öntöttvasakban a ritkaföldfémek közvetve — 
ezeknek az elemeknek a megkötésével — fejtik ki 
az öntöttvas kristályosodására és az ausztenit 
átalakulására gyakorolt hatásukat.

A kedvezőtlen betétanyagokból olvasztott ön
töttvasakhoz adagolt ritkaföldfémmel a nagy 
tisztaságú betétanyagokból olvasztott öntött
vasakra jellemző tulajdonságok érhetők el. A rit
kaföldfém adagolása lehetővé teszi, hogy további 
kezelőauyaggal gömbgrafitos vagy átmeneti gra- 
fitos öntöttvasat állítsunk elő nagy találati biz
tonsággal.

A következő adagot kupolókemencében ol
vasztott, nagy foszfor- és kéntartalmú, selejtes 
öntvények töredékéből gyártottuk (4.A). A vizs
gálati eredmények a 8. ábrán láthatók. A 0,3% 
CeMM hatására a kristályosodás közben mért 
duzzadás kismértékben, az azt követő zsugorodás 
jelentősen csökkent. A duzzadás csökkenésével 
arányos erőhatást mértünk. Az alapvasban az 
ausztenit átalakulása duzzadás nélkül, a CeMM- 
-tartalmú próbában minimális duzzadás kísére
tében ment végbe. Mindkét próba szövete perlites. 
A vizsgálati eredmények alapján arra következ
tethetünk, hogy az adagolt ritkaföldfém a kén egy 
részének megkötésére fordítódott. Az erősen szeny- 
nyezett öntvénytöredékből olvasztott öntöttvas 
minőségének javításához nagyobb mennyiségű 
ritkaföldfémet kellene adagolni. Ez egyrészt nem 
lenne gazdaságos, másrészt a nagy mennyiségben 

. keletkező nemfémes zárvány a folyékony fémben 
maradna, s ezáltal a formakitöltő képessége erősen 
romlana.

8. ábra. A  C eM M  Hatása a nagy kén és foszfortartalm ú  
öntvénytöredékből olvasztott öntöttvas hosszváltozására és 

a duzzadáskor mért erőre

NDK-beli nyersvasak

Az NME Öntészeti Tanszéke és a Freibergi 
Bányászati Akadémia között fennálló együtt
működési szerződés keretében vizsgálatokat vé
geztünk az NDK-ban különböző módon gyártott 
nyersvasak öntészeti tulajdonságainak megálla
pítására. A kísérletsorozatból egy acélnyersvas 
kohón kívül, szilárd EeSi-mal végzett szilicíro- 
zásával előállított nyersvas, és egy ugyanilyen 
minőségű, hagyományos módon előállított öntödei 
nyersvas vizsgálati eredményeit mutatjuk be. 
A szilicírozott nyersvashoz ritkaföldféin-oxidokból 
és kalcium-szilíciumból előállított, 32% ritka
földfém-tartalmú CaSiCeMM ötvözetet adagoltunk. 
A bevitt ritkaföldfém 0,2% volt. A hosszváltozás 
és a duzzadáskor mért erő a 9. ábrán látható.

m im ,

9. ábra. A C aSiC eM M  hatása az N D K -beli szilicirozott 
nyersvasból oldhszlott öntöttvas próba hosszváltozására és a 

duzzadáskor mért erőre

Az NDK-beli szilicírozott nyersvasból olvasz
tott, 6.A jelű adag hosszváltozása jelentősen eltér 
a hazai szilicírozott nyersvasétól. A kristályosodás 
közben lényegesen kisebb volt a duzzadás. Az 
ausztenit átalakulásakor mért számottevő duz
zadás és erő túlnyomórészt ferrites szövetre utal. 
A vizsgálati eredmények a nagy tisztaságú betét
anyagokból olvasztott öntöttvasakéhoz állnak 
közel. A nagy mangán- és a foszfortartalom el
lenére is kedvező öntészeti tulajdonságokkal szá
molhatunk. A ritkaföldfém adagolásának hatására 
(a ritkaföldfém mennyisége az l.C adagéval 
egyezett meg) átmeneti és gömbgrafit kristályo
sodott. Erre utal a kristályosodást kísérő nagy 
duzzadás és erő. Az ausztenit átalakulása közben 
az alapvashoz képest kisebb duzzadást és erőt 
mértünk, ami jellemző a nagy szilárdságú, ferrit- 
perlites öntöttvasakra.

A 85% hagyományos módon gyártott, NDK- 
beli öntödei nyers vasból és 15% acélhulladékból 
olvasztott adag vizsgálati eredményei a 10. ábrán 
láthatók. Ebben az esetben a kemencébe ada
goltunk 0,3% CeMM-t, és a folyékony öntöttvasat
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10. ábra. A CeM M  hatása а 85%  N D K -beli öntödei 
nyersvasból és 15%  acélhulladékból olvasztott öntöttvas 

próba hosszváltozására és a duzzadáskor mért erőte

a csapoláskor 0,6% FeSi 75-tel a kanálban be
oltottuk.

Az alapvas hosszváltozása jelentősen nem kü
lönbözött az 6.A jelűétől, a csekély eltérés a ki
sebb karbon- és szilíciumtartalommal magyaráz
ható. A ritkaföldfém adagolására átmeneti grafit 
kristályosodott.

Az NDK-beli, hagyományos módon gyártott 
és kohón kívül szilicírozott öntödei nyersvas ön- 
tészeti tulajdonságai között nincs lényeges kü
lönbség. Ez is alátámasztja azt, hogy a hazai 
kohón kívül szilicírozott nyersvas kedvezőtlenebb 
eredményei elsősorban a nagyolvasztó betéta
nyagában található nyomelemekkel hozhatók kap
csolatba. Mivel a hazai nyersvas minősége ingado
zó, annak megállapítására, hogy honnan és milyen 
mennyiségben kerülnek nyomelemek a nagyol
vasztó betétanyagába, további részletes vizsgá
latokat kell végezni.

Szilárdsági tulajdonságok és szövet

A kísérletek tanúsága szerint a kedvezőtlen 
tulajdonságú betétanyagok alkalmazásakor je
lentkező minőségi problémák a ritkaföldfémek 
alkalmazásával hatásosan csökkenthetők, illetve 
megszüntethetek Ezt támasztják alá az adagok 
szilárdsági tulajdonságai és szövete is (3. táblázat).

Kevés ritkaföldfém hatására a lemezgrafitos 
öntöttvas keménysége csökkent, szakítószilárdsága 
nőtt abban az esetben, amikor a próba szövetében 
lényeges változás nem következett be (l.A—1.Б,
2.Á—2.B, 4.A—4.13 adagok). Ennek eredménye
ként a relatív keménység csökkent, az érettségi 
fok és a minőségi index számottevően nőtt.

Az l.C és 3.B adagokban a ritkaföldfém a fer
rites szövet kialakulását segítette elő. Ezért a 
keménység és a relatív keménység jelentős csök
kenésén kívül csökkent a szakítószilárdság és az 
érettségi fok, de mindkét esetben nagyobb volt a 
minőségi index az alapvasénál.

Az NDK-beli szilicírozott nyersvasból olvasztott 
5. A adag jobb szilárdsági tulajdonságú volt, mint a 
szilicírozott hazai nyersvasból olvasztott l.A  
adag. Más vizsgálatok is alátámasztották az 
NDK-beli szilicírozott nyersvasból gyártott le
mezgrafitos öntöttvasak kedvező tulajdonságait
[7].

Összefoglalás

A betétanyag-ellátás mindig fontos kérdése a 
vasöntvény-gyártásnak. Az öntészeti szempontból 
káros kísérő és nyomelemek hatását részletesen 
ismerjük [8, 9],

Míg korábban a nyomelemek dúsulásából eredő 
selejtet csak nagy tisztaságú öntödei nyers vassal 
lehetett megszüntetni, ma a ritkaföldfémek al
kalmazása lehetővé teszi, hogy változó minőségű 
betétanyagokkal is jó és egyenletes minőségű 
öntöttvasakat állítsunk elő. A fontos öntvények 
gyártásakor a CeMM-t, illetve ritkaföldfémeket 
tartalmazó ötvözeteket hatásosan alkalmazhatjuk 
a kedvezőtlen betétanyagokból olvasztott öntött
vasak kristályosodási tulajdonságainak javítására.

3. táblázat
Szövet és szilárdsági tulajdonságok

Átlag
szám

Ga

Grafit

Gin Ge

Szövet H B l lm
N/mm2

R H RG Qi

LA í 180 2 F 0 156 146 1,00 0,88 0,93
l.B í 90 2 F 4 150 188 0,83 1,14 1,32
l.C 1— 2 90 2— 4 F 100 101 133 0,64 0,90 1,48
l.D 6— 10 45 — F 80 163 385 0,61 2,60 2,65

2.A 1 90 2 F 0 222 296 0,97 1,00 1,00
2.13 2— 4 25— 45 6 F 0 215 329 0,89 1,11 1,15

3.A 1 180 2 F 0 200 259 0,95 1,29 1,20
3.13 2 90 2 F 55 145 230 0,73 1,13 1,40

4.A 1 90 2 F 0 240 253 1,15 0,90 0,84
4.В 2 »0 2 F 0 228 288 1,02 LU 1,02

5.A 1 90 1 F 80 150 172 0,86 1,13 1,27
5.13 6— 10 45 — F 55 204 408 0,74 3,05 2,39

6.A 1 90 1 F 15 182 228 0,92 0,84 0,98
6.13 6 45 — F 15 219 395 0,81 1,39 1,38
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Az indukciós kemencékben történő olvasztáskor 
ezeknek az ötvözeteknek a hatása még kedvezőbb, 
mint a kupolóban olvasztott öntöttvasak esetében. 
A hazai öntödéinkben kívánatos lenne a ritka- 
földfémek metallurgiai célra történő alkalmazá
sának elterjesztése.
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A  k ö n y v  az  ö n tő sz a k o s  h a l lg a tó k  ta n k ö n y v e k é n t  
je le n t m eg . H é t  fe je z e te  a  p rec íz iós , a  ko k illa -, a  n y o 
m áso s , a  s z a b á ly o z o tt  n y o m á so s , a  p ö rg e tő  és e g y é b  
k ü lö n le g e s  ö n té s i e ljá rá s o k  b e re n d ezé se iv e l és e lm é le ti 
a la p ja iv a l  fo g la lk o z ik .

Az első  ö t  fe je z e t az  is m e r t  k ü lö n le g es  e l já rá s o k a t  
tá r g y a l ja  a  szü k ség es  á b ra a n y a g  és e lm é le ti ö sszefü g g é 
sek  seg ítség év e l. A  h a to d ik  fe je z e t a  fo ly a m a to s  ö n té s re , 
a  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  v é g z e t t  s a j to lá s ra  és az e le k tro -  
s a la k o s  ö n té s re  v o n a tk o z ó  is m e re te k e t fo g la lja  össze.

N a g y  é rd e k lő d é sre  t a r t h a t  s z á m o t a  h e te d ik  fe je ze t 
e re d e ti m o n d a n iv a ló ja .  E  fe je z e t sz erző je , G. F. B a 
landin  p ro fe ssz o r  a r r a  v á lla lk o z o tt , h o g y  a  k ü lö n le g es  
e ljá rá s o k  egységes e lm é le ti a la p ja i t  fo g a lm a z z a  m eg . 
G o n d o la tm e n e té t  jó l é rz é k e l te t ik  a  k ö v e tk e z ő  sz e m e l 
v é n y e k .

„A z  előző fe je z e te k b e n  az o lv a só  o ly a n  e ljá rá s o k  
te c h n o ló g ia i a la p ja iv a l  is m e r k e d h e te t t  m eg , a m e ly e k e t 
az  ö n tő k  v a ló sz ín ű leg  m e g szo k á sb ó l n ev e z ik  .k ü lö n 
le g esn e k ’. F e lh ív ju k  a  f ig y e lm e t e te c h n o ló g ia  fe l 
té te le ssé g é re , m iv e l b á rm e ly  ö n tv é n y g y á r tá s i  t e c h 
n o ló g ia , az  eg y é b  fém feldo lgozó  e ljá rá so k h o z  h a so n ló a n  
,k ü lö n le g e sn e k ’ s z á m ít. V a ló b a n , az  u n iv e rz á lisn a k  n e v e 
z e t t  h o m o k fo rm á z á s  g y a k ra n  n e m  a lk a lm a s  o ly a n  ö n tv é 
n y e k  e lő á ll ítá sá ra , m in t  a m ily e n e k e t a  ,k ü lö n le g e s’ e l 
já rá s o k k a l le h e t g y á r ta n i ,  d e  a  ,k ü lö n le g e s’ e l já rá s o k k a l 
sem  le h e t m in d ig  a  h o m o k fo rm á b a n  g y á r to t ta k h o z  
h aso n ló  ö n tv é n y e k e t  e lő á llíta n i. A  do lo g  lén y eg e  az , 
h o g y  az  ö n tő  —■ k id o lg o z v a  az  ö n tv é n y  g y á r tá s te c h 
n o ló g iá já t  —- m in d ig  a  te c h n o ló g ia  á l ta lá n o s  fő  fe l 
a d a tá n a k  m e g o ld á s á ra  tö re k s z ik : a d o t t  m e n n y isé g ű  
és e lő ír t  minőségű te rm é k e k  e lő á ll ítá sa  m in im á lis  
m u n k a - , a n y a g - , e n e rg ia fe lh a sz n á lá ssa l és a  k ö rn y e z e t 
m in im á lis  te rh e lé sé v e l.

I ly  m ó d o n  a  .k ü lö n leg e s’ ö n té s i e ljá rá s o k  se g ítik  az 
ö n tő t  az  ö n té s te c h n o ló g ia  k é t  le g fo n to sa b b  f e la d a tá n a k  
m e g o ld á sá b a n  :
1. a  fo rm a  m e g tö lté se  és a  k é s z te rm é k e t a  le h e tő  le g 
n a g y o b b  m é r té k b e n  m e g k ö z e lítő  a la k ú  és m érető*  
ö n tv é n y  e lő á llítá sa ;
2. c sö k k e n te n i a  z su g o ro d á s i f o ly a m a to k n a k  az  ö n t 
v é n y e k  tö m ö rsé g é re , n y o m á sá lló sá g á ra  és m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a ir a  g y a k o ro lt  h a tá s á t .  F e l te h e tő e n  e z ek n e k  
a  fe la d a to k n a k  a  m e g o ld á sa  k ép e z i a  .k ü lö n le g e s’ ö n 
té s i e l já rá s o k  e lm é le té n e k  a la p v e tő  t á r g y á t .”

Ambos, Eberhard: Urformtechnik metallischer W erk 
stoffe. (Fém ek elsődleges alakadásai) V E B  D e u ts c h e r  
V erlag  f ü r  G ru n d s to ff in d u s tr ie ,  L e ip z ig , 1982. 2. k ia d á s . 
248 o ld a l, 156 á b ra ,  18 tá b lá z a t .  Á ra  egész v á sz o n -k ö 
té s b e n  22, —  M.

E lső d le g e s  a la k a d á s  a l a t t  a z t  é r t jü k ,  a m ik o r  a l a k t a 
la n  a n y a g b ó l sz ilá rd  t e s t e t  h o z z u n k  lé tre . A la k ta la n  
a n y a g o k  a  g áz o k , a  fo ly a d é k o k , a  p o r  a la k ú , szem csés 
s tb . a n y a g o k . A z e lső d leg es a la k a d á s  a  fém  a lk a tré s z e k  
g y á r tá s á n a k  első  lép cső je . Id e  ta r to z ik  e lső so rb a n  a  
tu s k ó ö n té s , a  fo ly a m a to s  ö n té s , a  fo rm a ö n té s  és a  p o r 
k o h á s z a t.

A  rö v id  id ő  a l a t t  m á so d ik  k ia d á s b a n  m e g je le n t 
k ö n y v  tú ln y o m ó  része  a  fo rm a ö n té sse l fo g la lk o z ik , 
c sa k  az  u to lsó  fe je z e t é r in t i  rö v id e n  a  p o rk o h á s z a ti  
e l já r á s o k a t  és b e re n d e z é se k e t. A  k ö n y v , a m e ly e t az 
N D Iv  e g y e te m e in  és fő isk o lá in  a  g é p é sz m é rn ö k ö k  k é p 
zéséh ez  ta n k ö n y v k é n t  h a s z n á ln a k , az  ö n té s z e ti  és 
p o rk o h á s z a ti  ism e re te k  e n c ik lo p é d ik u s  összefo g la lása . 
E z t m e g k ö n n y ítik  a  jó l s z e rk e s z te t t  tá b lá z a to k ,  a m e ly e k  
a  fo n to sa b b  a n y a g o k , e ljá rá s o k  és b e re n d ezé sek  fő b b  
je lle m ző it, a lk a lm a z á s i te rü le te i t  h a s o n lít já k  össze. 
A z is m e re ta n y a g  k o rsz e rű , a  le g ú ja b b  te c h n o ló g iá k ra  és 
b e re n d e z é se k re  is k ité r .  A z eg y es fe je z e te k  v ég é n  fel 
v a n n a k  so ro lv a  az  is m e re te k  b ő v íté sé re  a lk a lm a s  leg 
fo n to sa b b  m u n k á k , a  k ö n y v  v ég é n  p ed ig  190 té te lb ő l 
á lló  iro d a lo m je g y z é k  és t á r g y m u ta tó  ta lá lh a tó .

A  k ö n y v  fe je ze te i a  k ö v e tk e z ő k :

Az a la k a d á s i m ó d sz e rek  h e ly e  a  g y á r tá s te c h n o ló g iá b a n . 
Ö n tö t t  a n y a g o k .
A fo rm a ö n té s  te c h n o ló g ia i fo ly a m a ta .
Az o lv a sz tá s  b e té ta n y a g a in a k  e lő k ész íté se  és b e re n 
dezései.
A z o lv a s z tá s  és az  o lv a d é k k e z e lé s  e l já rá s a i  és b e re n 
dezései.
A  fo rm á zó - és m a g h o m o k k e v e ré k e k  e lő k ész íté se  és 
b e re n d ezé se i.
F o rm á z ó  e ljá rá s o k  és -b eren d ezések .
M a g k ész íté s  és b e ren d ezése i.
Ö n té s i m ó d o k  és b eren d ezése ik .
A z ö n tv é n y e k  k ész íté se  és b e ren d ezése i.
A z ö n tv é n y e k  sz erk esz tése .
Ö n tv é n y h ib á k  és k ik ü sz ö b ö lé sü k  m ó d ja i.
P o rk o h á s z a t i  e l já rá s o k  és b e re n d ezé sek .

A  jó l  á t te k in th e tő ,  v ilágos n y e lv e z e tű  k ö n y v e t 
n e m c sa k  az  e g y e te m e k , fő isk o lá k  és to v á b b k é p z ő  t a n 
fo ly a m o k  h a l lg a tó i,  h a n e m  a  g y a k o r la t i  sz a k e m b e re k  is 
h a s z o n n a l f o rg a th a t já k .

K . L.
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Az alum ínium -oxid alapú fekecsek sajátosságai*
T O K Á R  I S T V Á N  oki. k o h ó m érn ö k  —  V R A B É L  Y E R V I N  oki. vegyészm érnök  

G ép ipari T echnológiai In té z e t  
G Á S P Á R  P É T E R  oki. vegyész 

M űszaki K e rá m ia ip a ri S zö v e tk eze t
D K  (521.743/744 079

A fekecsekkel szemben támasztott követelmények. 
A különböző tűzálló szemcsék felületi tulajdonságai. 
A timföldtartalmú fekecsek relatív viszkozitása, 
üledéktérfogata és koptatószilárdsága. Lehetőségek 
az importált cirkónium-szilikáit timfölddel való 
helyettesítésére.

Bevezetés

A vas- és acélöntészet területén jelenleg a leg
elterjedtebb eljárás a kvarchomokból készült 
formába való öntés, és előreláthatólag az is marad. 
A kvarchomok rossz hővezető képessége, nagy hő
tágulása, alacsony lágyuláspontja és a fém-oxi- 
dokkal való reakcióképessége számos öntvény
hiba okozója. Az öntvény felületére ráégett homok 
eltávolítása igen munkaigényes feladat.

A kvarchomok tulajdonságaiból eredő hibák 
kétféleképpen küszöbölhetők ki: a kvarchomok 
helyett más tűzálló szemcsét használunk, vagy a 
homokforma felületére viszünk fel nemesebb a- 
nyagot. Ez utóbbi megoldásra készülnek a forma- 
és magbevonó anyagok, az ón. fekecsek.

Tekintettel arra, hogy a bevonóanyagot egyen
letesen, megfolyásmentesen, a kívánt rétegvas
tagságban kell a forma felületére felhordani, a 
fekecsnek a jó öntészeti tulajdonságon kívül meg
határozott Teológiai tulajdonságúnak, tapadó
képesnek, kopásállónak kell lennie. A jó öntödei 
feke.cs tehát tűzálló szemcsét, hordozófolyadékot, 
kötőanyagot, szuszpenzióstabilizáló anyagot és 
esetleg más adalékanyagot is tartalmazó szusz
penzió, amely a fent felsorolt követelményeket 
egyaránt kielégíti.

Tűzálló szemcseként széntartalmú anyagokat, 
grafit-, koksz-, műszénőrleményt, mullit-, mag
nezit-, krómmagnezit-, samott-, talkum- stb. 
szemcsét használnak. A nagy falvastagságú vas
öntvények és az acélöntvények gyártásához leg
nagyobb mennyiségben a cirkónium-szilikátot al
kalmazzák, amelynek számos előnyös tulajdonsága 
van.

Kézenfekvőnek látszott, hogy a csak importból 
beszerezhető cirkónium-szilikátot a hazánkban 
nagy mennyiségben és jó minőségben gyártott 
timfölddel kíséreljük meg helyettesíteni. A nehéz
ségekre már előre figyelmeztetett az a tény, hogy 
bár számos öntödében használnak a helyszínen 
kevert, saját összetételű timföldes fekecset, a 
nemzetközi piacon nem ismerünk tűzálló szem
cseként kizárólag timföldet tartalmazó fekecset.

Már kísérleteink kezdetén tapasztaltuk, hogy a 
timföld alapú fekecsek kötőanyag-szükséglete na
gyobb, ülepedési és reológiai tulajdonságai pedig 
előnytelenebbek, mint a cirkónium-szilikát alapú 
fekecseké. Dolgozatunkban elsősorban a timföldes

* E lh a n g z o tt  a  X V I I .  s z ilik á tk é m ia i a n k é to n ,  Za- 
m á rd ib a n .

fekecsek kopásállóságának és tapadóképességének 
kérdésével foglalkozunk. A reológiai tulajdon
ságokkal, az üledék felkeverhetőségének kérdé
sével kapcsolatos kísérleteink tárgyalása megha
ladná egy cikk kereteit.

A tűzálló szemcsék vizsgálata

Tapasztalataink szerint a jó minőségű fekecs 
előállításához 100 pm-nél kisebb átmérőjű szemcse 
szükséges, de az anyag nem lehet monodiszperz 
vagy csak néhány szemcsenagyság-frakciót tar
talmazó. Feltétlenül szükséges a 0—26 /ah közötti 
frakció jelenléte is. A fentiek figyelembevételével, 
az Almásfüzitői Timföldgyár szakembereinek ja
vaslata alapján [1] kísérleteinkhez TP20H, Ti a, 
TP100 minőségű timföldet használtunk, ezeknek 
legfontosabb jellemzőit az 1. táblázat tartalmazza.

1. táblázat
A timföldek jellemzői

Je llem zők T P 20H T la T P 100

K ém ia i összetétel, %

A120 3 
a — A U Oj 
O ssz. N a 20

99
75— 85

0,38— 0,5

99,3
95

0 ,35— 0,4

99
90

0,3— 0,4

F izika i tulajdonságok

Iz z ítá s i vesz-
te ség , % 0,1— 0,4 0,1— 0,2 0 ,1— 0,3
S zem csem ó re t, %
= -100 fim — 0— 5 0— 5
70— 100 /un — 10— 12 15— 20
-c45  /im — 40— 70 50— 60

2 0  //,m m in. 95 — —

Á tla g o s  szem cse-
m é re t,  fim 6 — 8 30— 40 ~  50

Az Összehasonlító anyag a fekecsgyártáshoz je- 
jenleg használt ausztráliai cirkónium-szilikát-őr- 
jemény volt, amelynek jellemzői a következők :

Zr02 min. 66%
Fe20 3 max. 0,1%

Ti02 max. 0,12%
Szemcse mérete 40 ym  min. 92%.

A kötőanyag-szükséglet — feltevésünk szerint 
— a szemcse felületi tulajdonságaival, fajlagos 
felületével is összefügg, ezért először 'pásztázó 
elektronmikroszkópos vizsgálatot végeztünk, ezt а 
timföld és timföldhidrát minősítésére már ered
ményesen alkalmazták. Az 1—4. ábrán jól látható, 
hogy a cirkómum-szilikát-őrlemény sarkos, tömör 
szemcsékből áll, míg a timföldek felülete szivacsos, 
lemezes vagy repedezett, de semmi esetre sem 
sima, tömör.

A szemcsék fajlagos felületét Micromeritics-gyárt- 
mányú Digisorb 2500 típusú műszerrel határoztuk

32 B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L ap o k  —  Ö N T Ö D E  36. é v fo ly a m , 1985. 2. s z á m



meg. A készülék számítógéppel vezérelt, auto
matikus működtetésű. A betáplált program a 
nitrogén- vagy kriptongáz adszorpciójából a BET- 
elmélet szerint számolja ki a fajlagos felületet 
(m2/g). Az eredmények a következők voltak:

TP20H 4,93
Tl a 0,76
TP100 . 2,11
Cirkónium-szil:ikát 1,28.

A fajlagos felület mérése és az elektronmik
roszkópos vizsgálat teljes mértékben igazolták 
egymást. Figyelemre méltó, hogy a Tl a timföld 
fajlagos felülete közel egyharmada a TP100 tim
földének annak ellenére, hogy a szemcseelosz
lásuk közel azonos.

1. ábra. A  T I  a  tim föld elektronmikroszkópos felvétele. 
1000 X

4. ábra. A  cirkónium -szilikát elektronmikroszkópos fe l 
vétele. 1000 X

A íekecsszuszpcnziók vizsgálata

Vizes és alkoholos hordozófolyadékú fekecset 
öntödéinkben egyaránt alkalmaznak, ezért mind
két típusú timföldes fekecs előállításának lehe
tőségét vizsgáltuk. Kísérleteink során mértük a 
fekecsszuszpenziók relatív viszkozitását FORD 4 
kifolyásmérő pohárral, az üledéktérfogatot mérő
hengerben való ülepítéssel és a koptatószilárd
ságot üveglapra felvitt fekecsrétegnek homokkal 
való koptatásával. A vizsgálatokat az MSZ-05 
36.5027—82 szabvány előírásai szerint végeztük.

Azonos mennyiségű és minőségű szuszpenzió- 
stabilizáló szert tartalmazó vizes fekecsekhen 1— 
—4% között változtattuk a kötőanyag mennyi
ségét. A kopásállóság változását az 5. ábra mu
tatja. A timföldes fekecsek kopásállósága jóval 
kisebb, mint a cirkónium-szilikátosé, és így meg
felelő szilárdságú fekecs csak növelt mennyiségű 
kötőanyaggal érhető el. A kötőanyag mennyisége 
azonban csak kismértékben növelhető, mert gáz- 
fejlesztő képessége öntészetileg káros. A 2. táb
lázatban közöljük a relatív viszkozitás változását a 
kötőanyag mennyiségének a függvényében. A kö
tőanyag mennyiségének növelése kismértékben 
csökkenti a viszkozitást, de ez a jelenség a cir-

2. ábra. A  TP100 tim föld elektronmikroszkópos felvétele. 
1000X

3. ábra. A TP20T1 tim föld elektronmikroszkópos felvétele. 
2000 X

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 2. szám 33



5. ábra. A  különböző minőségű tűzálló szemcsét tartalmazó 
fekecsszuszpenziók koptatószilárdsága a kötőanyag-tar

talom függvényében

kónium-szilikátos szuszpenzióval is tapasztalható. 
Az üledéktérfogat nem változott a kötőanyag meny- 
nyiségének növelésével.

Miután a csak timföldes változatok kötőanyag
szükséglete igen nagy volt, megvizsgáltuk, hogy a 
cirkónium-szilikát egy részének timfölddel való 
helyettesítése milyen hatást gyakorol a fekees

2. tábláza

Az 51,3 % szárazanyag-tartalmú vizes fekees relatív 
viszkozitása*, s

6. ábra. A  cirkónium-szilikátból és TP1U0 timföldből 
készült fekees koptatószilárdsága a kötőanyagtartalom  

fii  ggvényében

A timföldek viselkedését alkoholos közegben is 
megvizsgáltuk. A 7. ábrán bemutatjuk a visz
kozitás változását, a 8. ábrán pedig a 24 h után 
mért üledéktérfogat változását a Tl a és TP20H 
arányának változása függvényében. Gyártás
technológiai szempontból előnyös olyan össze
tétel-tartományban maradni, ahol a viszkozitás
görbe szakasza közel egyenes, ezért a Tla.TP- 
20H = 1:1 keverékkel végeztük a kopásállósági 
vizsgálatokat. Az eredményeket a 9. ábra szem
lélteti. Jól látható, hogy a kopásállóság növekedése 
csak 9 % gyantatartalomnál következik be.

A megfelelő kopásállóság azonban nem biz
tosítható egyszerűen a kötőanyag mennyiségének 
növelésével, mert ez nemcsak a gázfejlődést növeli,

Timföld jele Kötöanyag-t,ártalom, %
1 2 3 4

TI a 13,2 12,8 12,6 12,4
TPI00 14,0 13,6 13,4 13,0
T P 2 0 H 13,1 13,0 12,4 12,4

* 4m m -es kifolyásm érfi p o h á rra l m érve.

tulajdonságaira. A kopásállóság változását a 
tí. ábra mutatja. A TP100 timföld adagolása 
minden esetben rontotta a koptatószilárdságot, de 
csak olyan mértékben, hogy — a fekecsek tulaj
donságaira vonatkozó szabvány előírásait figye
lembe véve — 20—40% cirkónium-szilikát meg
takarítására lehetőség mutatkozik. A TP100 tim
föld mennyiségének növelése a viszkozitást csak 
igen kis mértékben növelte. Az üledék térfogat 
nem változott, mindegyik változat a vizsgált hí
gításban nem ülepedő szuszpenziót képezett.

m m
7. ábra. A z  50%-os, denaturált szeszes szuszpenziók 

viszkozitása a tim föld minőségének függvényében
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IS. ábra. A z  Ő0%-os denaturált szeszes szuszpenzió 24 h 
után mért üledéktérfogata a tim föld minőségének fü g g 

vényében

9. ábra. A  koptatószilárdság változása a gyantatartalom  
f  üggvényében. TP20H  :T1ol— 1 '■ t

hanem rontja az égési tulajdonságokat is, növeli a 
felpattogzás veszélyét, és lerontja a legtöbb szusz- 
penzióstabilizáció anyag hatását. Megvizsgáltuk 
ezért, hogy a timföldnek más tűzálló szemcsékkel 
való kombinálása milyen lehetőségeket ad.

A 10. ábrán a koptatószilárdság változása 
látható a kötőanyag-tartalom függvényében abban 
az esetben, ha a cirkónium-szilikát mennyiségének 
10%-át különböző timföldekkel helyettesítjük. 
Ha 2% a kötőanyag, akkor a Tl a timföld már 
javítja, a TP100 és TP20H timföld rontja a ko
pásállóságot. A relatív viszkozitás változása a 
11. ábrán látható. Ha kevés a kötőanyag, akkor 
timföld adagolásával nő a viszkozitás, de ez a 
hatás a kötőanyag mennyiségének növelésével 
csökken. Az üledéktérfogat változását a különböző 
minőségű timföldek adagolásakor a 12. ábrán 
láthatjuk. Ha kevés a kötőanyag — annyi, araeny- 
nyi a cirkónium-szilikát megkötésére elegendő 
lenne — már 10% timföld is csökkenti az üledék
térfogatot, ami tömör, nehezen felkeverhető üledék

10. ábra. Denaturált, szeszes fekecs koptatószilárdsága a 
kötőanyag-tartalom függvényében

1 —  100% c irk ó n iu m -sz ilik á t, 2 —  90% c irk ó n iu m -sz ilik á t, 10% 
T la ,  .3 —  90%  c irk ó n iu m -sz ilik á t, 10% T P 1 0 0 , 4 —>-90% c irkón ium - 

-sz ilik á t, 10% T P 2 0 H

11. ábra. Denaturált szeszes fekecs relatív'viszkozitása a 
kötőanyag-tartalom függvényében (jelölések m int a 10. 

ábrán )

kialakulására utal. Ez pedig hátrányos, és az 
egyébként jó fekecs öntödei felhasználását meg
kérdőjelezheti.
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12. ábra. Denaturált szeszen fekecs 24 h után mért üledék
térfogata a kötőanyag-tartalom függvényében (jelölések 

m int а 1П. ábrán)

Egy jól bevált összetételű, cirkónium-szilikátos, 
alkoholos fekecsben a cirkónium-szilikát 70%-át 
TP100 timfölddel helyettesítve, a kopásállóság 
260 g/mm-re csökkent, ami a szabványban előírt 
minimális értéknek csak közel egy hatoda.

Összefoglalás

A vázolt vizsgálati eredmények azt mutatták, 
hogy a csak timföldet tartalmazó fekecsek elő
állítása számos nehézségbe ütközik. A megvizsgált 
timföldek felületi tulajdonságaik és paramétereik 
alapján nem alkalmasak önmagukban jó minőségű 
fekecsek előállítására.

Az itt leírt kísérleteket reológiai, üledékke
ménység-, tárolhatósági és öntéspróbákkal ki
egészítve, a timföldnek más tűzálló szemcsékkel

való kombinációján alapuló, átmeneti típusokat 
dolgoztunk ki. Ezeket a fekecseket a szegedi Mű
szaki Kerámiaipari Szövetkezet gyártja és for
galmazza (3. táblázat).

3. táblázat

A jelenleg forgalmazott timföld tartalmú fekecsek

M egnevezés T űzálló  szem cse
Hordozó
folyadék

S zállítási
állapot

T e rm o tix T im fö ld , k o ru n d D en . szesz P a s z ta
231
T e rm o tix T im fö ld , c irkó- D en . szesz P a s z ta
255 n iu m -sz ilik á t
T e rm o tix
26 T im fö ld , g ra f i t D en . szesz P a s z ta
T e rm o tix  
26 V

T im fö ld , g ra f i t ,  
v as -o x id D en . szesz P a s z ta

T e rm o tix
32 T im fö ld , g ra f i t Víz P o r
T e rm o tix
33 T im fö ld , g r a f i t Víz P a s z ta
T e rm o tix
37 T im fö ld , k o ru n d Víz P o r
T e rm o tix
385

T im fö ld , c irk ó 
n iu m -sz ilik á t Víz P o r

Kísérleteinket jelenleg is folytatjuk az im
portált tűzálló szemcsék minél nagyobb mértékben 
való helyettesítése, illetve a csak timföldet tar
talmazó, kifogástalan minőségű fekecs előállí
tásának érdekében.
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A .:  K o h á s z a t ,  116 (1983) 7. sz. 324— 330. o ld .

Szakosztályi hírek
Szakmai nap a Kecskeméti Zománc- és Kádgyárban

Ü z e m lá to g a tá s s a l  e g y b e k ö tö tt  s z a k m a i n a p o t  t a r t o t t  
1984. n o v e m b e r 12-én a  vasöntő szakcsoport a  K e c s 
k e m é ti  Z o m án c- és K á d g y á rb a n .

A m e g je le n t 46 sz a k e m b e r  előszö r m e g h a llg a tta  
llednecki István  m ű sz ak i ig a z g a tó  tá jé k o z ta tó já t  az 
1982-ben b e fe je z e tt r e k o n s tru k c ió  ed d ig i ta p a s z ta la 
ta i ró l  és a  v á l la la t  te rm e lé s i e re d m én y e irő l. A  420 M 
F t-o s  rá fo rd í tá s s a l  v é g z e t t  re k o n s tru k c ió  so rá n  a u to 
m a tiz á l t  fü rd ő k á d g y á r tó  g ép so r b eé p íté se , a  h o m o k m ű , 
t is z t í tó m ű ,’ o lv a sz tó m ű  és zo m án co zó  k o rsze rű s íté se  
v a ló s u lt  m eg. A v á l la la t  te rm e lé s i é r té k e  800 M F t /é v ,  a  
k ü lö n b ö z ő  k ö z p o n ti és v á l la la ti  in té z k e d é se k  e re d m é 
n y e k é n t az 1984-re v á r h a tó  n y ere ség e  100 M F t .

A z is m e r te tő  u tá n  s z a k m a i e lő ad á so k  h a n g z o tta k  el. 
Méityus Árpáid, te rm e lé s i fő m é rn ö k  ,,A  te c h n o ló g ia i 
fo ly a m a t k ia la k í tá s á n a k  re n d sz e re  a  K Z K -b a n ”  c ím 
mel a d o t t  ö ssz e fo g la lá s t a  h o m o k m ű , fo rm ázóso r, 
o lv a sz tó m ű , ö n tv é n y tis z t í tó  és zo m án c o zó  te rü le té n  
k ia la k í to t t  te c h n o ló g iá k ró l és ezek  k a p c so ló d á sa iró l. 
Az e lő ad ó  k i té r t  a  z o m á n c o z h a tó  ö n tö t tv a s a k  tu la j 
d o n sá g a in a k  ism e r te té sé re  is.

'Tóth (létbor te c h n o ló g u s  „A z R G 1) 6/200 t íp u s ú  
in d u k c ió s  Ju n k e r-k e m e n c e  fa lazási ta p a s z ta la ta i”  c ím 

m el t a r t o t t  e lő a d á s t. A  re k o n s tru k c ió  so rá n  ü ze m b e  
á l l í to t t  b eren d ezés  f a la z a ta  im p o r tá l t  tű z á lló  a n y a g b ó l 
k é sz ü lt . Az im p o r t  m eg n eh ezü lése , ille tv e  a  m egfelelő  
m in ő ség ű  h a z a i tű z á lló  m a ssz á k  m eg je len ése  az im 
p o r tá l t  tű z á lló  a n y a g  k iv á l tá s á r a  ö sz tö n ö z te  a  v á l 
la la to t .  Az e lő ad á s  ö ssz e fo g la lta  a  M O T IM -g y á rtm á n y ú  
tű z á lló  m a sszá k  a lk a lm a z á sá n a k  edd ig i ta p a s z ta la ta i t ,  
é r té k e s  g y a k o r la ti  ta n á c s o k a t  a d v a  a  k e m e n c e fa la z a to k  
ép íté séh ez .

A z e lő a d á s o k a t v i ta  k ö v e tte .  E b é d  u tá n  a  p ro g ra m  
ü z e m lá to g a tá s s a l  f o ly ta tó d o tt .  A ré sz tv e v ő k  m e g 
te k in te t té k  a  fo rm á z ó so rt, az  o lv a s z tó m ű v e t,  az  ö n t 
v é n y t is z t í tó t  és a  zo m á n e o z ó t. A sz a k m a i n a p  a  v e n 
d ég e k  és az  üzem  sz ak e m b ere i k ö z ö tti  k o n z u ltá c ió v a l 
z á ru lt .

A  re n d e z v é n y  s ik e ré h ez  h o z z á já ru l t  a  K e c sk e m é ti 
Z o m án c- és K á d g y á r  te ch n o ló g ia i f o ly a m a tá t  is m e r te tő  
k ia d v á n y  és az ízléses p ro s p e k tu s  a  g y á r  te rm é k e irő l, 
e z e k e t m in d e g y ik  ré sz tv e v ő  m e g k a p ta .

E z ú to n  is k ö sz ö n e té t m o n d u n k  a  k e c sk e m é ti h e ly i 
s z e rv e z e tn e k  a  sz a k m a i n a p  e lő k é sz íté sé é rt és le b o 
n y o lítá s á é r t .

Sohajda .József
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Nyomásos öntvények optimális gyártási feltételei *  «

D » .  F  II  I  E  D  U  I  С Н  K L E I N  
A rbeitsg em ein sch aft G iessere itechn ik , Aalen

D K  621 .74 .043 .2

A  nyomásos öntvényekkel szemben támasztott 
követeimé,nyék, és az öntvények előállításéit befo 
lyásoló tényezők. A  nyomásos öntés folyam atának  
ellenőrzése. A z  optimális öntési paraméterek meg- 
határozása.

Az öntvények konstrukcióját egyre inkább 
meghatározza a könnyűszerkezetes építési mód. 
A könnyűfémek, főleg az alumíniumötvözetek 
alkalmazása a hagyományos vasötvözetek ro
vására nagymértékben megnőtt. Vékony falú 
öntvények nagy sorozatban való előállítására — 
különösen ha az öntvényekkel szemben magas 
minőségi követelményeket támasztanak — gyak
ran a nyomásos öntés a leggazdaságosabb.

A nyomásos öntvényekkel szemben támasztott 
követelményeket, a nyomásos öntőszerszám ki
alakítását, a minőségi követelmények teljesí
téséhez szükséges gyártási feltételek meghatá
rozását és a műszeres ellenőrzést a Daimler-Benz 
cég kapcsolóműházának példáján mutatjuk be.

A nyomásos öntvényekkel szemben támasztott 
követelmények

A nyomásos öntvényekkel szemben az alábbi 
követelményeket támasztják :

1. A nyomásos öntvény a formaüreget teljesen 
töltse ki.

2. Hidegfolyásos helyek ne legyenek. Ezek akkor 
keletkeznek, ha az olvadék a formaüreg egyes 
helyein részben már a formatöltés közben meg
dermedt.

3. Minimális szilárdsági értékek. A nyomásos 
öntvények szilárdsági tulajdonságai sokkal inkább 
függenek az öntési feltételektől, mint a más öntési 
eljárással készülteké. Az ötvözet összetételének 
hatása másodrangú fontosságú. Egy alumínium
ötvözetből készült nyomásos öntvény különböző 
részein a szakítószilárdság 0 és 300 N/nim2 között 
is változhat.

4. Üregek ne legyenek. Üregek főleg a nyomás- 
álló öntvényekben nem fordulhatnak elő. Az ü- 
regek lehetnek:
— a levegő és az öntési gázok okozta ún. gáz

pórusok,
— az olvadéknak folyékony állapotban, a szilárd- 

-folyékony átmenetnél bekövetkező térfogat
csökkenése miatt keletkező lunkerek.

5. Méretpontosság. Ezt az olvadékra dermedés 
közben ható nyomás is befolyásolja. Eltérő nyomás 
eltérő méretet eredményez.

6. Méretállandóság. A nyomásos öntvények mé
retei öntés után kisebb-nagyobb mértékben meg
változnak. A nyomásos cinköntvények méret- 
változása a körülményektől függően, az öntés 
után egy év múlva 0,3% is lehet.

^ E lh a n g o z o tt  a  V II .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a 
po k o n  .

7. Nyitott lunkerok ne legyenek.
8. Jó felületi minőséig. Különösen akkor fontos, 

ha a nyomásos öntvényeket galvánbevonattal 
látják el. Ilyenkor — az irodalmi adatok szerint — 
az olvadék sebességének a formaüregben meg 
kell haladnia a 40 m/s-ot.

A nyomásos öntés folyamata
A cink- és magnézium öntvényeket főleg meleg

kamrás nyomásos öntőgépeken, az alumínium- 
ötvözeteket azonban kizárólag hidegkamrásakon 
öntik. A melegkamrás gépek öntőkamrája a hőn- 
tartó kemencében van. A hidegkamrás nyomásos 
öntőgépeknél az olvadékot a vízszintes vagy függő
leges töltőkamrába öntik. A fémet a kamrából 
a töltődugattyú juttatja a formaüregbe. A fém
olvadék megdermedése után a szerszámfeleket 
hidraulikusan nyitják, és az öntvényt a forma
üregből kidobják. Ezt követően a formaüreget 
megtisztítják, felületére leválasztóanyagot hor
danak fel (ami az olvadéknak a szerszámhoz való 
hegedősét megakadályozza), majd a szerszámot 
összezárják.

A formatöltési folyamat általában három fá
zisból áll. Az első, ún. előfutási fázisban a töltő
dugattyú lassan mozog. Az újabb típusú nyomásos 
öntőgépek e fázisának sebessége 6—40 cm/s 
között szabályozható. Az első fázisban a levegő, 
valamint a bevonó- és kenőanyagokból származó 
gázok a töltőkamrából és a beömlőrendszerből az 
osztósíkon és a. kilökök illesztési hézagain ke
resztül eltávoznak.

A második (formatöltési) fázist csak akkor 
ajánlatos indítani, amikor a fémolvadék köz
vetlenül a formaüreg elé, a megvágáshoz ért.
A ma használatos nyomásos öntőgépeken a töltő- 
dugattyú sebességét ebben a fázisban szabályozni 
lehet: a melegkamrás gépeken rendszerint 0,3— 
—2,0 m/s, a hidegkamrás nyomásos öntőgépeken 
pedig 0,5—5,5 m/s közötti tartományban.

Amikor a formaüreg megtelt fémolvadékkal, a 
harmadik, ún. multiplikáló fázisban a hidraulikus 
rendszer nagy nyomást fejt ki, a formaüregben 
lévő fémolvadék e nyomás alatt dermed meg.
A melegkamrás nyomásos öntőgépeken ez az 
utánnyomás 20—40 MPa, hidegkamrás gépeken 
pedig 40—150 MPa között szabályozható.

Az öntvények előállítását az alábbi tényezők 
befolyásolják :

1. A nyomásos öntőgép: a töltődugattyú v k  se- ' 
bessége, a hidraulikus rendszer által a töltődu
gattyún keresztül a fémolvadékra ható p„ fajlagos 
nyomás, az első és második fázis átkapcsolási 
pontja, vagyis a formatöltési fázis indítása és a 
nyomásfelfutás ideje.

2. A nyomásos öntőgép és a szerszám közötti 
kapcsolat: a  t ö l t ő k a m r a  А к h o s s z ú s á g a ,  a  t ö l t ő 
d u g a t t y ú  é s  a  t ö l t ő k a m r a  k ö z ö t t i  h é z a g  n a g y s á g a ,
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a dugattyúkenő anyag, valamint a bevonóanyag 
mennyisége és minősége.

3. A beömlőrendszer : a megvágás A a  kereszt- 
metszete és elhelyezése, Ia  szélessége, Ла  vas
tagsága, a beömlőrendszer alakja (1. ábra), a

lokésfe/fogó

Dettaterulet Megvágásban a fém- 
sebesség max. 60 m/s

Beorrlócsatornában a fém 
je berreg max. 35 m/s

Fúvókában a fémsebejjég 
/5-25 m/s

ШШ-i i

/ .  ábra. Érintőleges megvágás

formaüreg felülete (polírozott, tükrösített) és a 
szerszám hőmérséklete a formaüreg töltésének 
kezdetekor.

A nyomásos öntés folyamatának ellenőrzése

A nyomásos öntés folyamatát régebben alig 
vizsgálták, ezért a nyomásos öntvények elő
állításakor többnyire gyakorlati ismeretekre kellett 
támaszkodnunk. Az Aaleni Műszaki Főiskola 
öntészeti munkaközössége az utóbbi tíz évben 
erőfeszítéseket tett a nyomásos öntés folyamatának 
műszeres mérésekkel való vizsgálatára. A 2. ábra 
mutatja a vizsgálati elrendezést.

A töltődugattyú sebességét induktív útjeladóval 
mérik, de használnak sebesség jeladókat is. A for- 
maüregben a nyomás változását (ami dermedés 
közben hat az öntvényre) a kilökök mögé he
lyezett erőmérőkkel kísérik figyelemmel. A hő
mérséklet változását a formaüreg-fémolvadék ha
tárfelületen nyomásálló, rövid reakcióidejű hő- 
elemekkel mérik. Ezek reakcióideje 10—100 ms 
között van. Az erőmérőket (nyomásjeladókat) és a 
hőérzékelőket a formaüreg különböző pontjain 
lehet elhelyezni. Az általuk adott jeleket kép- 
tárolós oszcilloszkóppal jelenítik meg.

A Daimler-Benz cég öntödéjében gyártott kap
csolóműház szerszámába öt erőmérő cellát és 
ugyancsak öt hőelemet építettünk be, ezek se
gítségével fél éven át vizsgáltuk a formatöltés 
folyamatát.

Az optimális öntési paraméterek meghatározása

Fémsebesség a megvágásban ( v a )

A nyomásos öntéskor az olvadék sebességét 
a megvágásban rendszerint 20—100 m/s közé

И 4  :il

2. ábra. A  mérőműszerek elhelyezése a kísérletekhez 
—  nyom ásos ö n tő g ép , 2 —  in d u k tív  ú tje la d ó  szonda, 3 —  nyom ás- 

reg isz trá ló , 4 —  erőm érő , 5 —  erő sítő , 6 —  oszcillográf

állítják be. Mivel a fémolvadék összenyomha
tatlan, érvényes az alábbi összefüggés:

А  к

A töltődugattyú sebességének ismeretében a 
megvágáson keresztüláramló fémolvadék sebessége 
kiszámítható. Döntően e sebességtől függ a nyo
másos öntvény szilárdsága, valamint az öntvénybe 
zárt légbuborékok nagysága, száma és eloszlása. 
A szakítószilárdság és a megvágásban mért fém
sebesség közötti összefüggés a 3. ábrán látható. 
A megvágáson átáramló fémolvadék sebességének 
növekedésével a szakítószilárdság először egy 
maximumig növekszik, majd csökken. Az öntvény 
sűrűsége viszont csökken a sebesség növekedésével, 
mivel nő a bezárt légbuborékok száma (4. ábra). 
A légbuborékok az öntvény keresztmetszetét is 
csökkentik.

Formatöltési idő ( lv)

Az öntvény konstrukciójától függő optimális 
formatöltési idő nagyságára vannak ugyan gya
korlati tapasztalatokon alapuló számadatok, ezek 
azonban olykor tízszeres eltérést is mutatnak. 
A kisebb öntvények formatöltési ideje néhány 
milliszekundum csupán, nagy öntvényeknél a
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mm
3. ábra. A z öntvény szakítószilárdságéinak változása a 
megvágásban mért fémsebesség függvényében (N ö A lS iS -  

Cu3 ötvözet)

4. ábra. A megvágásban mért fémsebesség hatása az önt
vény sűrűségére (NöAliSi!iCu3 ötvözet)

100 ms-ot is elérheti. Ahhoz, hogy a nyomásos 
öntvény teljesen ép legyen, és hidegf'olyásos 
helyek se legyenek rajta, a formaüreget még a 
fémolvadék dermedésének megkezdése előtt meg 
kell tölteni. Vagyis a formatöltési időt a fémol
vadék dermedési ideje a formaüregben lényegesen 
befolyásolja.

Az 5. ábrán egy nyomásos öntőszerszám meg
határozott pontján mért hőmérséklet-változás 
látható a formatöltés előtt, formatöltés közben és a 
dermedés folyamán. Látható, hogy a formaüreg 
megtelte után a szerszám hőmérséklete ty ideig 
állandó marad. Ha a Ily hőmérséklet megfelel az 
öntött fém dermedési hőmérsékletének, akkor a 
tи idő megegyezik a helyi dermedési idővel. Vizs
gálatainkból kiderül, hogy a helyi dermedési idő:

1ц = СМ2 + а,

ahol M a dermedési modulus, vagyis az öntvény 
térfogatának és hőleadó felületének a 
viszonya,

C és a konstans, ezek a fémolvadék folyási 
útjától, a szerszám hőmérsékletétől és a 
megvágásban mért fémsebességtől függ
nek.

Alumíniumötvözetek öntésekor C értéke majd
nem 10, a értéke majdnem 0. Cinkötvözeteknél 
C « 20, a «  0,04.

5. ábra. E gy nyomásos öntőszerszám meghatározott 
pontján mért hőmérséklet és a töltödugattyúk útjának  

változása

A fémolvadék nem hirtelen dermed meg teljes 
keresztmetszetében, ezért a formatöltési idő meg
választása szempontjából nagyon fontos, hogy 
mennyi idő múlva képződik az első szélső réteg. 
Méréseink szerint a kéreg kialakulására már a 
helyi dermedési idő 10%-a után számítani lehet.

A kapcsolóműház falvastagsága a vizsgált he
lyen kb. 3,5 mm, az első dermedt réteg pedig már 
30 ms után kialakult. A formatöltési idő tehát 
legfeljebb 30 ms lehet. Az öntési kísérletek szerint 
a formatöltési időt 50 ms alá alig lehet csökkenteni.

Az öntési teljesítmény ( térfocjatáram) meghatá
rozása (V )

Egy nyomásos öntvény Va öntési térfogata a 
G öntési tömegből (a túlfolyókat is figyelembe 
véve) kiszámítható :

ahol Q az olvadék sűrűsége, amely az alumínium
ötvözetekre kb. 2,4 g/cm3, a cinkötvözetekre 
p e d ig  kb. 6 ,1  g/cm3.

Az új alkatrészek tömegét nem ismerjük. I 
lyenkor az öntvényt az öntvényrajz alapján 
egyszerű mértani testekre bontjuk, majd ezek 
térfogatát összeadjuk.

A példaként választott öntvény tömege 6,3 kg, 
a túlfolyókkal együtt 6,0 kg. Ez folyékony ál
lapotban, a kristályosodási / hőmérsékleten kb. 
2875 cm3 térfogatnak felel meg.

Az öntési térfogat és a formatöltési idő meg
határozza az öntési teljesítményt. A beömlő-
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rendszert ennek megfelelően kell méretezni. Az 
öntési teljesítmény (térfogatáram) :

A kapcsolóműház öntésekor a számított tér
fogatáram 57 500 cm3/s. A megkívánt öntési 
teljesítmény elérhető egy nagy megvágási kereszt- 
metszettel és viszonylag kis fémsebességgel, de 
viszonylag kis megvágási keresztmetszettel is, 
ha a fém áramlási sebességét a megvágásban elég 
nagyra választjuk.

A 6. ábrán az öntési teljesítmény, a megvágás 
keresztmetszete és a megvágásban mért fém

6- ábra.. A z  önteni teljesítmény, a megvágás kereszt- 
m etszete és a megvágásban mért fémsebesség közötti össze

függés

sebesség közötti összefüggést láthatjuk. A dia
gram a nyomásos öntőszerszámok beömlőrend
szerét méretező szakembereknek hasznos segéd
eszköze.

A fémolvadék folyási útja a formaüregben ( I )

A megvágás keresztmetszetének és a meg
vágásban mért fémsebességnek a meghatározá
sakor figyelembe kell venni a fémolvadék leg
nagyobb folyási útját is a formaüregben. A meg
vágás helyének és a formatöltési időnek a meg
választásakor figyelembe kell venni, hogy a fém 
sebessége a formaüregben általában kisebb, mint a 
megvágásban (ennek okaira most nem térünk ki). 
A maximális folyási útra az alábbi összefüggés 
érvényes :

őnux “  V m t g ,

ahol vm a közepes fémsebesség a formaüregben.
Mivel a maximális folyási utat megszabja a 

megvágás elhelyezése, és a formatöltési idő is előre 
meghatározható, a fenti összefüggésből a közepes 
fémsebesség kiszámítható.

A kapcsolóműház maximális folyási útja kb. 
700 mm, tehát az olvadék közepes sebességének 
a formaüregben legalább 14 m/s-nak kell lennie. 
Az olvadék sebessége a megvágásban legalább 
2—3-szor akkora legyen, mint a közepes sebesség, 
vagyis példánk esetében legalább 40 m/s. A meg

vágásban mért sebesség pedig adott formatöltési 
idő esetén egyértelműen meghatározza a megvágás 
keresztmetszetét.

Gyakran előfordul, hogy a megvágás kereszt- 
metszetét nem lehet elég nagyra választani. 
Ennek az a következménye, hogy a megvágásban 
mért sebesség a kívánatosnál nagyobb.

Ha a kapcsolóműház esetében a fém sebességét 
a megvágásban 40 m/s-ra akarnánk szabályozni, 
akkor a megvágás keresztmetszetének 14 cm2-nél 
nagyobbnak kellene lennie. Az első elképzelés 
szerint a megvágás szélessége 235 mm, vastagsága 
pedig 2,8 mm volt, tehát a kb. 6,6 cm2-es ke
resztmetszethez a megvágásban mért sebességet 
85 m/s-ra kellett volna beállítani, hogy a forma
üreg 50 ms alatt megteljen. Mivel ez a nagy se
besség a szerszám élettartamát erősen lecsök
kentette volna, a megvágás vastagságát 3,5 inm-re 
megnöveltük, így keresztmetszete 8,2 em2 lett, a 
fémsebességet pedig 70 m/s-ra lehetett csökkenteni.

A megvágás vastagságát gyakran az öntvény 
szerkezete is befolyásolja. Például nem lehet 
nagyobb, mint az öntvénynek az a fala, ahová 
csatlakozik. Az öntők többnyire a vékony meg-

7. ábra. .4 megvéigás keresztmetszete a vastagsága és 
hossza f  üggvcnyébén

vágást részesítik előnyben, hogy a beömlőrend
szert az öntvényről könnyebben eltávolíthassák.

A megvágás vastagsága — a megvágás kereszt- 
metszetének ismeretében — egyértelműen meg
határozza a megvágás szélességét. A 7. ábrán az 
azonos megvágás-keresztmetszethez tartozó gör
bék láthatók a megvágás vastagsága és szélessége 
függvényében.

A nyomásos öntőgép beszabályozása

Amikor a nyomásos öntőgép belövőrendszerén 
az adott öntvény öntéséhez szükséges paramé
tereket beszabályoztuk, abból indultunk ki, hogy a 
gép azokat szolgáltatni is tudja. A nyomásos öntő
gép kiválasztásakor általában az öntvény osztó
síkra vetített felületéből és az öntvényre a forma- 
töltés után ható tömörítőnyomásból indulunk ki. 
A nyomásos öntőgép záróerejének ez utóbbi két 
érték szorzatánál nagyobbnak kell lennie.

A kapcsolóműház osztósíkra vetített felülete 
(a beömlőrendszert és a túlfolyókat is figyelembe
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véve) 1700 cm2. A tömöri tőnyomást 65 MPa-ra 
szabályoztuk. A kettő szorzata kb. 11 MN feszítő
erőnek felel meg, vagyis kb. 12 MN záróerejű 
nyomásos öntőgépet kell választani.

A nyomásos öntőgép belövőrendszer ének tel
jesítményére az alábbi összefüggés érvényes:

V= A a v a = Akvk.

A 8. ábrán az öntési teljesítmény, a töltődu
gattyú átmérője és sebessége közötti összefüggés 
látható. A töltőkamra átmérőjét nem lehet kor
látlan mértékben növelni. A töltőkamra megvá
lasztásakor arra is ügyelni kell, hogy annak töltési 
foka megfelelő legyen, ami szintén kisebb átmérő 
választására ösztönöz.

A kapcsolóműház öntéséhez a Daimler-Benz cég 
120 mm átmérőjű töltőkamrát választott, ezért 
a dugattyúnak a formatöltési fázisában különösen 
nagy, 5,1 m/s sebességgel kellett mozognia.

A nyomásos öntés korszerű öntvénygyártó 
eljárás, amellyel méretpontos, kitűnő tulajdonságú 
alkatrészeket lehet előállítani. Ahhoz azonban,

t 5 10 20 iü 60 60 /00 150 200
A töltódugattyú keresztmetszete, cm

c m
8. ábra. Az öntési teljesítmény, a töltődugattyú átmérője és 

sebessége közötti összefüggés

hogy a minőségi követelményeknek eleget te
hessünk, az öntéstechnológiát pontosan meg kell 
határozni.

Szakosztályi hírek

Italatulin professzor magyarországi látogatása

G. F . Balandin  p ro fesszo r, a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  
d o k to ra  az  O M F B , az O M B K E  és a  CSM V A  m e g h í 
v á s á ra  s z e p te m b e r  10— 20. k ö z ö t t  M ag y aro rsz ág o n  
ta r tó z k o d o t t .

K é t  n a p o t  a  C SM V A -bari tö l t ö t t ,  ah o l e lő a d á s t 
t a r t o t t  a  v á l la la ti  és a  m e g h ív o tt  s z a k e m b e re k n e k . 
E lő a d á s á n a k  té m á ja  az ö n tv é n y g y á r tá s  fe jle sz té sé n e k  
k o n c e p c ió ja , v a la m in t a  m é rn ö k ö k , te c h n ik u s o k  és 
s z a k m u n k á so k  u tá n p ó tlá s a  v o lt. K i té r t  az  ö n tv é n y -  
g y á r tá s  h a té k o n y s á g á n a k  n ö v ek e d és i ü te m é t  g á t ló  
o k o k ra , az  ö n té s te c h n o ló g iá ra , m in t  ö n á lló  m ű sz ak i 
tu d o m á n y ra  és a  sz a k e m b e rk é p z é s  f e la d a ta ira .  (Az 
Ö n tö d e  1984. 0. s z á m á b a n  m e g je le n t c ik k  ta r ta lm a z z a  a  
csepe li e lő a d á s  egy  részé t.)

A N e h é z ip a ri M űszak i E g y e te m e n  dr. N ándori Gyula 
p ro fe sszo rra l ta lá lk o z o tt ,  a k i b e m u ta t ta  az e g y e te m e t, 
is m e r te t te  az O n té sz e ti T a n sz é k  m u n k á já t .  K ö zö sen  
m e g te k in te t té k  a  ta n sz é k i m ű h e ly t,  a  la b o ra tó r iu 
m o k a t  és a fe lb e c sü lh e te tle n  é r té k ű  S elm eci M űem lék- 
k ö n y v tá ra t .

B a la n d in  p ro fesszo r e lő a d á s t t a r t o t t  a  neg y ed - és 
ö tö d é v e s  ö n tő  m é rn ö k -h a l Ig á to k n a k  „A z ö n té s te c h 
no lóg ia , m in t  ön á lló  m ű sz a k i tu d o m á n y ” c ím m e l.

B a la n d in  p ro fe sszo r ré s z t  v e t t  a  ,,100  éves a  d ió s 
g y ő ri acélön  tú sz é t”  re n d e z v é n y s o ro z a to n , az ü n n e p i 
m e g n y itó n  az e ln ö k ség b e n  fo g la lt h e ly e t.

S z e p te m b e r  17-én B a la n d in  p ro fe sszo r a  S o ro k sá ri 
V a sö n tö d é b e  lá to g a to t t .  A v á l la la t  te v é k e n y sé g é rő l, 
a  n e m ré g  b e fe je z ő d ö tt re k o n s tru k c ió ró l N agy Tam ás  
fő m érn ö k  t á jé k o z ta t ta  v e n d é g ü n k e t. E z t  k ö v e tő e n  
egy  n a p o t a  G é p ip a ri T ech n o ló g ia i I n té z e tb e n  tö l t ö t t  el.

S z e p te m b e r  19-én B a la n d in  p ro fe sszo r dr. Artinger  
István  ta n sz é k v e z e tő  e g y e te m i ta n á r r a l  ta lá lk o z o tt  a  
B u d a p e s t i  M űszak i E g y e te m  M e ch a n ik a i T ec h n o ló g ia  és 
A n y a g sz e rk e z e ti I n té z e tb e n .  M e g ism e rk e d e tt a  B M E -n  
fo lyó  o k ta tá s i  ren d sz e rre l, és m e g te k in te t te  a  ta n sz é k  
la b o ra tó r iu m a it  és m ű h e ly e it.

Vígh László

Üzemlátogatás a Kéziszerszámgyár Szegedi 
Gyáregységének precíziós öntödéjében

A  formázástechnológiai szakcsoport p rec íz ió s ö n té sz e ti 
m u n k a b iz o tts á g a  1984. o k tó b e r  10-én ü z e m lá to g a tá so n  
v e t t  ré s z t  a  K é z isz e rsz á m g y á r  Szeged i G y áreg y sé g én ek  
p rec íz ió s ö n tö d é jé b e n . A p ro g ra m o n  13 v á lla la ttó l  
24 sz a k e m b e r v o lt  je len .

E lő sz ö r Tóth József g y á re g y ség i fő m érn ö k  k ö sz ö n 
t ö t t e  a  ré sz tv e v ő k e t, m a jd  Decik József ü z e m m é rn ö k  
t a r t o t t  tá jé k o z ta tá s t  az  ö n tö d e  m ú lt já ró l és je len é rő l. 
E z u tá n  ü z e m lá to g a tá s  k ö v e tk e z e tt .

A z ö n tö d e  1957-ben  k e z d e t t  ü zem eln i, je len leg  80 
fő v e l do lgozik . V an  egy  k ih e ly e z e t t  ré sz leg ü k  a  v ia sz 
m in ta  g y á r tá s á r a .  H a v o n ta  200 000 v ia s z m in tá t  d o l 
g o z n a k  fel. Az év i 300 t  jó  ö n tv é n y  k b . 50 M F t  á r 
b e v é te lt  b iz to s ít. T e rm e lé sü k  7 0 % -a  á ru te rm e lé s , 
5 % -a  tá rs ü z e m i k o o p e rá c ió b a n , 2 5 % -a  a  Szegedi 
G y áreg y sé g  sz á m á ra  készü l. A  g y á re g y ség e k  k ö zü l az 
ö n tö d e  a  leg n y ereség eseb b .

A z egyes m u n k a fo ly a m a to k  n o rm á z v a  v a n n a k . 
A  v ia sz m in ta -k é sz ítő  sz e rszá m o k  9 0 % -á t a  ren d e lő  
b iz to s ít ja . B e re n d ez ése ik  egy  része  h áz i fe jlesz tésű , 
m á s  ré sz e  U V A T E R V -k o n s tru k c ió . l ’a ra ff in -sz te a r in  
v ia sz k e v e ré k k e l d o lg o z n ak , a  fo rm a  e til- s z i l ik á tta l  
k ö tö t t  m o lo c h it, a m ib ő l n ég y  r é te g e t v iszn ek  föl. 
Ö n té s  u tá n  a  fo rm a h u lla d é k o t ő rlik , és e z t h a s z n á ljá k  
a  3— 4. ré te g  k ész ítéséh ez . A v iasz  k io lv a sz tá sa  gőzzel 
tö r té n ik .  A fo rm á k  iz z ítá s á t  b e á g y a z á s  n é lk ü l, e k k t -  
ro m o s fű té sű  a la g ú tk e m e c é b e n  végzik , ö n té s  e lő tt  
b e á g y a z z á k  a  fo rm á k a t .  Az a c é l t  100 kg-os IM SZK - 
és K G Y V -k e m e n e é b e n  o lv a s z t já k . A b o k ro k ró l s z o v je t 
g y á r tm á n y ú  le tö rő g é p p e l v á la s z tjá k  le az  ö n tv é n y t ,  
m a jd  O V T  400-as sz em c se fú v ó  g é p p e l t is z t í t já k .  
A z ö n t  v én y  k ih o z a ta l  n a g y o n  jó , m e r t  a  fo rm á k b a  
ö n tö t t  á t la g o s a n  7 k g  ac é lb ó l 5 kg  az  ö n tv é n y .

A z ü zem  m e g te k in té se  u tá n  k ö te tle n  b eszé lg etés 
a la k u l t  k i az  ö n tö d e  m u n k á já ró l, neh ézség e irő l és o ly a n  
á lta lá n o s  p rec íz iós ö n tö d e i k érd é sek rő l, m in t  az  etil-  
s z il ik á tta l  való  e llá tá s , az  á rk é p z é s  és eg y éb  te c h n o ló 
g ia i p ro b lé m á k .

A  p ro g ra m o t a  ré sz tv e v ő k  egy  c s o p o r tja  ég y  T isza  
m e n ti  h a lá sz c sá rd á b a n  h a n g u la to s  eb é d d e l fe je z te  be.

Hedry Béla
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V II. nyomásos és fémöntészeti napok

A fé m ö n te sz e tte l fog la lkozó  sz a k e m b e re k  h áro m - 
é v e n k é n t m e g re n d e z e n d ő  se re g sze m lé jé re  e z ú t ta l  S ze 
g ed e n , a  T e c h n ik a  H á z á b a n  k e r ü l t  so r 1984. o k tó b e r  
18— 20. k ö z ö tt.  E  re n d e z v é n y  az e d d ig  h a t  a lk a lo m m a l 
m e g ta r to t t  n y o m á so s  ö n té sz e ti n a p o k  f o ly ta tá s a  v o lt, 
a n n a k  h a g y o m á n y a ira  é p ü lt .  A  sz e rv ez ési f e la d a to k a t  az 
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t já n a k  n y o 
m á so s  ö n té sz e ti m u n k a b iz o t ts á g a  l á t t a  el a  C so n g rád  
m egyei h e ly i sz e rv e z e t k ö z re m ű k ö d ésé v e l.

A  re n d e z v é n y n e k  a  p ro g ra m b a n  m e g h ir d e te t t  c é lja  
—  az  e lm ú lt  év e k  ta p a s z ta la ta in a k  á ta d á s a  és a  f e j 
le sz tési e re d m é n y e k  ism e r te té se  m e lle t t  —  a  k ö v e tk e z ő  
v o lt :  a  zö m m el m á so d la g o s ( te h á t  v isz o n y la g  olcsó) 
fé m ö tv ö z e te k e t fe ldo lgozó  ip a rá g  je len leg i h e ly z e té n e k  
és a  to v á b b fe jlő d é s  le h e tő ség e in ek  a  m e g v ita tá s a ;  a 
fe jlő d és tá rg y i-sz e m é ly i fe lté te le in e k  (az ö tv ö z e te k  m i 
n ő ség én ek  ja v í tá s a ,  a  sz e rsz á m a c é lla l v a ló  e llá tá s , 
s z e rsz á m g y á r tó  k a p a c i tá s ,  g ép e k  és b eren d ezések , 
sz ak e m b e rk é p z é s  és -u tá n p ó t lá s  s tb .)  fe lm érése ; ja v a s 
l a t té te l  a  fe lté te le k  ja v í tá s á r a ;  p á rb e sz é d  le h e tő ség én e k  
m e g te re m té se  az ö n tv é n y g y á r tó k  és ö n tv é n y fe llia sz -  
n á ló k  k ö z ö tt.

A n y o m á so s  ö n té sz e ti n a p o k a t  e d d ig  o ly a n  v á r o 
so k b a n  re n d e z té k  m eg , a h o l n y o m á so s  ö n tö d e  is v o lt. 
Az 1984. év i re n d e z v é n y  h e ly sz ín én ek  m e g v á la sz tá sá b a n  
az já t s z o t t  d ö n tő  s z e re p e t, h o g y  a  Szeged i V as- és F é m 
ö n tö d é b e n  a  fé m ö n té sz e t s z in te  te lje s  s p e k tru m á t  
(k ö n n y ű -  és n e h é z fé m ö n té s , n y o m á so s , k o k illa -  és 
h o m o k ö n té s)  ta n u lm á n y o z h a t tá k  a  ré sz tv e v ő k .

A  k é t  és fél n a p  a l a t t  a  185 h a z a i és k ilen c  o rszá g b ó l 
é rk e z e t t  21 k ü lfö ld i s z a k e m b e r  18 m a g y a r  és 11 k ü lfö ld i 
e lő a d á s t  h a l lg a th a to t t  m eg . A  T e c h n ik a  H á z a  h a l i já b a n  
k ise b b  k iá ll í tá s  is v o lt ,  a h o l a  C E N T R O T E C H N IC A , az 
E L Z E T T  M űvek , az  A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m - 
kohó , a  M e ta llo g lo b u s Q u a li ta l K ö n n y ű fé m ö n tö d é je , 
v a la m in t  a  V a s ip a r i K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t  á l l í 
t o t t a  k i te rm é k e it ,  m u ta t t a  be te c h n o ló g iá it .

A  m e g n y itó ra  a  T e c h n ik a  H á z a  n a g y te rm é b e n  k e r ü l t  
so r 1984. o k tó b e r  18-án , 8 ó ra k o r . Sándor József, az  
Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  t i t k á r a  k ö s z ö n tö tte  a  ré s z tv e v ő k e t 
és az  e ln ö k ség e t, a m e ly b e n  a  k ö v e tk e z ő k  fo g la l ta k  
h e ly e t :  dr. Bakó Károly, az  O M R K E  fő ti tk á rh e ly e tte s e , 
dr. N ándori Gyula, az  O M B K E  a le ln ö k e , dr. P ilissy  
Lajos, a  fé m ö n tő  sz a k c so p o rt e ln ö k e , Baka Ernő, a  
C so n g rád  m egyei s z e rv e z e t t i t k á r a  és Hubert Bertalan, a  
C so n g rá d  m e g y ei ta n á c s  ip a r i  o s z tá ly á n a k  v ez e tő je .

Baka Ernő  a  c so n g rá d  m egyei s z e rv e z e t és a  h á z i 
g a z d á k  n e v é b e n  k ö sz ö n tö tte  a  m e g je le n te k e t, e z t  k ö 
v e tő e n  dr. Bakó Károly  m e g n y ito t ta  a re n d e z v é n y t .  
M e g n y itó  b eszé d éb en  h a n g s ú ly o z ta , h o g y  b á r  az  ön- 
té s z e t az egész v ilág o n  v á lsá g g a l k ü z d , a  fé m ö n té sz e tb e n  
ez a  v isszaesés n em  o ly a n  m é r té k ű , m in t  p l. a  vas- 
ö n té sz e tb e n . E z  fe lte h e tő e n  a n n a k  is k ö sz ö n h e tő , hogy  
ez az  ip a rá g  zö m m el h u lla d é k b ó l k é s z í te t t  ö tv ö z e te k e t 
do lgoz fel, v ag y is  v isz o n y la g  o lcsón  á l l í t  elő ö n tv é n y e k e t,  
a m e ly e k k e l sok , v as  a la p ú  ö tv ö z e tb ő l k é s z í te t t  a l k a t 
r é s z t  le h e t h e ly e tte s íte n i.

A p le n á r is  e lő a d á s t dr. P ilissy Lajos, a  V asip a ri 
K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t tu d o m á n y o s  o s z tá ly 
v ez e tő je  t a r t o t t a  Fémöntészetünk fejlődése 1974-től 
napjainkig  és a továbbfejlődés lehetőségei c ím m e l ( tá r s 
szerző  Pálovits Pál, M a g y a r  A lu m ín iu m ip a ri T rö sz t) . 
A szerző k  a  K S H  a d a ta i  a la p já n  b e m u ta t tá k  —  k i 
em elv e  a  s ta t is z t ik a  h iá n y o ssá g a it  és e lle n tm o n d á s a it  
is —  az  I p a r i  M in isz té riu m h o z  ta r to z ó  81 és to v á b b i  27 
a lu m ín iu m ö n tö d e  te rm e lé sé n e k  v á l to z á s á t  1978 és 
1983 k ö z ö tt ,  az  ö n té sm ó d o k  szexánti b o n tá s b a n . U g y a n 
e z t  t e t t é k  az  I p a r i  M in isz té riu m h o z  ta r to z ó  17 és to v á b b i 
14 n e h é z fé m ö n tö d é v e l is. E z  a  r e p re z e n ta t ív  fe lm érés  
t e h á t  az  o rszá g  fé m ö n tö d é in e k  z ö m é t é r in t i ,  és így  
a lk a lm a s  á l ta lá n o s  k ö v e tk e z te té s e k  le v o n á sá ra . E - 
s z e r in t  a  recessz ió  id ő sz a k á b a n  a  v á l la la to k  ö n tö d é ik e t 
je le n tő s  m é r té k b e n  k o r s z e rű s í te t té k , a m i m e g m u ta t 
k o z ik  p é ld á u l a  n y o m á so s  ö n tő g é p p a rk  k ic se ré lő d ésé b en  
és g é p e s íte tts é g ü k , a u to m a t iz á l ts á g u k  n ö v ek e d éséb en . 
Az 58 a lu m ín iu m ö n tö d e  1982-ben 20 ezer, 1983-ban  
19,5 ez er to n n a  ö n tv é n y t  k é s z íte tt .  1983-ra a  h o m o k 

ö n té s  részesed ése  je le n tő se n  (1 0 ,7 % -ra ) c s ö k k e n t, m i 
k ö zb e n  a  k o k illa ö n té s  részesed ése  4 5 ,7 % -ra , a  n y o m áso s 
ö n té sé  p e d ig  37,1 % -ra  n ő t t .  A  ta r t ó s  fo rm á b a  való  
ö n té s  részesedése  t e h á t  8 2 ,8 % , v ag y is  e lé r tü k  az  ip a 
r ila g  f e j le t t  o rszá g o k  á tla g o s  s z in t jé t .  Az é v e n te  (H)0 t  
f e le t t  te rm e lő , t íz  le g n a g y o b b  a lu m ín iu m ö n tö d é n k b e n  
ez az  a rá n y  m ég  jo b b :  9 3 ,3 % .

Az e lő ad ó k  fo g la lk o z ta k  a  m eleg- és h id e g k a m rá s  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k  é le tk o rá v a l, a  g é p e k  s z á m á n a k  
v á lto z á sá v a l, z á ró e re jé n e k  n ö v ek e d ésév e l. M eg jegyez 
té k ,  h o g y  ez az  o rszág o s fe lm érés  je len leg  k b . 8 0 % -o s 
k é sz ü ltsé g i fo k o n  á ll, és a  m u n k a  f o ly ta tó d ik .  M eg 
á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  fé rn ö n tő  k is ip a ro so k  sz á m a  a  
v iz sg á lt id ő sz a k b a n  tö b b sz ö rö sé re  n ő t t .  F e lté te le z ik , 
h o g y  a  n e m  m a g á n  sz e k to rh o z  ta r to z ó  a lu m ín iu m - 
ö n tö d é k  s z á m a  e léri a  80— 8 5 -ö t, és az  o rsz á g  összes 
a lu m ín iu m ö n tv é n y - te rm e lé se  a  22 ezer to n n á t .

A p le n á ris  e lő a d á s t  k ö v e tő e n  dr. P ilissy  Lajos e l 
n ö k le té v e l m e g k e z d ő d te k  az  e lő ad á so k . E b é d s z ü n e tig  
az  a lá b b ia k  h a n g z o tta k  el:
K lein, F . (A rb e itsg e m e in s c h a ft G ie sse re ite c h n ik , A a le n , 
N S Z K ) : N y o m á so s  ö n tv é n y e k  o p tim á lis  g y á r tá s i  fe l 
té te le i

Az e lő ad á s  az  Ö n tö d e  je len  sz á m á b a n  te lje s  te r j e 
d e lm é b e n  o lv a sh a tó .

.1 rtinger I .— Korach M . (B M E  M e ch a n ik a i T ech n o ló g ia i 
és A n y a g sz e rk e z e tta n i I n té z e t ) :  M e leg a lak ító  sz e rsz á m 
ac é lo k  n y o m á so s  ö n té s  c é ljá ra

A z e lő ad á s  sz ö v e g é t az Ö n tö d e  1984. 9. s z á m a  k ö 
zö lte .

Vajda P . (M eta llo g lo b u s Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d é je )  
—  Sándor J .— Gombár J .  (V a s ip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  
V á lla la t)  : A  n y o m á so s  ö n té sz e ti b e v o n ó a n y a g o k k a l és 
sz e rsz á m o k k a l v a ló  e llá tá s  ja v í tá s á n a k  leh e tő ség e i

A n y o m á so s  ö n té sz e tb e n  az  ö n tő sz e rsz á m  ku lcs- 
fo n to ssá g ú  e lem . H o g y  égy  sz e rsz á m  30 ezer v ag y  150 
ezer lö v ésre  a lk a lm a s-e , az  n e m c sa k  a  fa jla g o s  s z e r 
sz á m k ö ltsé g b e n  je le n t  k ü lö n b sé g e t, h a n e m  a  g y á r tá s  
m e g b íz h a tó sá g á b a n , ü te m esség é b en , a  g ép  k a p a c i tá 
s á n a k  k ih a sz n á lá s á b a n , t e h á t  az ö n tv é n y á rb a n  is. 
A z sem  k ö zö m b ö s, h o g y  a  k e re s le t m e g je len é sé tő l 
s z á m ítv a  m ik o r  le h e t a  g y á r tá s t  m e g k ez d en i. A n y o 
m ásos ö n té sz e ti m u n k a b iz o tts á g  k é rd ő ív e t k ü ld ö t t  s z é t 
az  é rd e k e lt  v á l la la to k n a k  a  sz e rsz á m a n y a g g a l való  
e l lá to t ts á g  és az ig é n y e k  fe lté rk ép e zésé re .

A n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  egyes (fém m el é r in t 
kező) e le m e it К  13P  acélbó l k é s z ít ik  le g in k á b b . K ö z 
ism e r t  és h a z á n k b a n  is e l te r je d t  acélfé leség  a  sv éd  
U d d eh o lm -c ég  O R V A K  m á rk a n e v ű  te rm é k e . A  sz e r 
sz ám a cé lo k  m in ő ség e  s z e m p o n tjá b ó l re n d k ív ü l fo n to s  a  
sz ív ó sság , a h ő so k k á lló sá g , és h o g y  az  a la k í tá s  ir á n y á b a  
cső és a r r a  m erő leg es m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  m ilyen  
e lté ré s e k e t m u ta tn a k .  Az L K M -b e n  g y á r to t t ,  n em  
e le k tro sa la k o s  á to lv a s z tá s s a l  k é s z í te t t  К  13-as acél 
re p re z e n tá lja  a  30 ezres lö v é sszá m o t, az  O R V A 1Í ped ig  
a  150 e z re s t. A k é rd ő ív e k re  a d o t t  v á la sz o k b a n  v á l la 
la ta in k  1 üO t/év К  13-as a c é lra  je le n te t te k  be ig é n y t. 
F e lté te le z h e tő  a z o n b a n , bogy  az  ig én y  m e g h a la d ja  a  
250 t / é v e t  is, m iv e l n é h á n y  v á l la la t  n e m  je le z te  ig é n y é t.

A fe lh a sz n á ló k  a  g y o rs  k iszo lg á lás  re m é n y é b e n  
50— 200 kg, m e g a d o tt  m é re tű  s z e rsz á m a c é lt ig é n y e ln e k  
az  L K M -tő L  H a  az  ig é n y b e je le n té s  v é le tle n ü l e g y b e 
es ik  a  g y á r tá s i  p ro g ra m m a l, h á ro m  h ó n a p  m ú lv a , h a  
n em  (és az e se te k  9 0 % -á b a n  így  v a n ) , a k k o r  (i— 9 
h ó n a p  m ú lv a  k a p já k  m eg  a  te rm é k e t .  A z a c é lo k a t 
n y e rse n  (h á n to la tla n u l) ,  e s e te n k é n t o ly a n  rep e d ése k k e l 
s z á ll í t já k , hogy  a z o k b a  egy g y u fa sz á l is belefér. E zzel 
sz e m b e n  a  k ü lfö ld i acé lo k  h á n to l ta n ,  le fe s tv e , és a  
h a z a in á l a la c so n y a b b  á ro n  v á s á ro lh a tó k . V a ló já b a n  
a z o n b a n  n e m  az á rk é rd é s  az  elsőd leges p ro b lé m a , 
h isz en  a  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m  é r té k é b e n  az  a n y a g  á ra  
c s u p á n  5— 8 % -o t te sz  k i. V ag y is s z in te  b á rm ily e n  
d rá g a  a la p a n y a g o t  é rd e m es  m e g v á sá ro ln i, h a  az z a l a  
sz e rsz á m  é le t t a r ta m a  2— 3 -szo ro sá ra  n ö v e lh e tő . A  h a z a i 
a la p a n y a g -e llá tá s  és a  n eh é zk e s  im p o r t  m ia t t  a  v á l la 
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la to k  k é sz le te z n e k . A Q u a li ta ln á l p é ld á u l a  k é sz le t 
m e g k ö ze líti a  2,5 M F t - o t ,  am íg  az éves fe lh a sz n á lá s  
c s a k  k b . 1 M F t .

A  n y o m á so s  ö n té sz e ti ip a rá g  a  sz e rsz á m b e v o n ó  és 
-k en ő  a n y a g o k  te k in te té b e n  is sz in te  te lje se n  tő k é s  
im p o r t r a  sz o ru l. J e le n le g  a  V A S K Ú T — B U D A L A K K  
á l ta l  k if e j le s z te tt  h a z a i és n é h á n y  c seh sz lo v ák  te rm é k  
v a n  fo rg a lo m b a n . A  k ü lfö ld i a n y a g o k  m ég  eg y -eg y  
v á l la la to n  b e lü l is so k fé lék . E z  je le n t u g y a n  n ém i v e r 
s e n y t  a  p ia c o n , d e  n e m  te sz i le h e tő v é  a  cé lsz e rű  fe l 
h a sz n á lá s i sz a b á ly o k  e lm é ly íté sé t. N eh é zsé g e t o koz a 
d e v iz a  b iz to s ítá sa , az  e llá tá s  e g y e n e tlen sé g e , az id ő n 
k é n t  je le n tk e z ő  h iá n y o k  m ia t t i  fé le lem  is.

A h e ly z e t ja v í tá s a  é rd e k é b e n  á  Q u a lita l a  G SZ V -vel 
és a  M IN E R A L lM P E X -s z e l e g y ü ttm ű k ö d v e  A cheson- 
k o n c e n trá tu m o k b ó l k ív á n  h íg í to t t  és c so m a g o lt b e 
v o n ó a n y a g o k a t fo rg a lo m b a  h o zn i. A m in ő sé g e t az 
A ch eso n  fo ly a m a to s a n  e llen ő rz i és g a r a n tá l ja .  E zze l 
m in te g y  30 %  d e v iz a  t a k a r í th a tó  m eg , és az  e llá tá s  
fo ly a m a to s s á g a  is b iz to s ítv a  lesz.

Sillinger N .  (M ag y a r A lu m ín iu m ip a ri T rö s z t) :  L e h e 
tő sé g e k  a  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i tu la jd o n 
s á g a in a k  és m é re ts ta b i l i tá s á n a k  ja v í tá s á ra

A z e lő ad á s  sz ö v e g é t az  Ö n tö d e  1984. 11— 12. s z á m a  
k ö zö lte .

Bialohrzeski, A . (Ö n té sz e ti In té z e t ,  K ra k k ó ) :  Az A K - 
— 132, az  A K — 11 és az  M O — 59 je lű  ö tv ö z e te k  n y o 
m ásos ö n té sé h e z  v á la s z to t t  p a ra m é te re k

A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  fe lh a sz n á lá s i c é lja it  f ig y e 
lem b e  v év e , a  szerző  a r r a  a  k ö v e tk e z te té s re  ju to t t ,  h o g y  
a  m in ő sé g e t n e m  a n n y i ra  a  m e c h a n ik a i je lle m ző k , 
h a n e m  in k á b b  az  ö n tv é n y  sz ö v e tsz e rk e z e te  és fe lü le ti 
a d o t ts á g a i  h a tá ro z z á k  m eg .

A  k ísé rle te k h e z  1 0 0 x 5 5  és 9 0 x 0 0 x  7 n n n -es  n é g y 
szög, v a la m in t  0  5 0 x 5 0  m m -es p o h á r  a la k ú  ö n tv é 
n y e k e t h a s z n á l ta k .  A z első k é t  ö n tv é n y  sz e rsz á m a  
m ozgó ré sz é n e k  e lfo rd ítá sá v a l a  m e g v á g á s t te ts z é s  
s z e r in t  e lh e ly e z h e tté k  az ö n tv é n y  h o ssz a b b ik  v ag y  
rö v id e b b ik  o ld a lá ra . A z ö n tv é n y e k  m in ő ség é n  k ív ü l 
v iz sg á ltá k  az  a lk a lm a z o tt  sz e rsz á m a n y a g o k  és a  h ő 
kezelés h a t á s á t  a  sz e rszá m  k o p á sá lló sá g á ra .

A  k ís é r le te k e t B ü h le r  H-—100B — 2D  típ u s ú  n y o 
m ásos ö n tő g é p é n  v ég e z ték , a m e ly  fel v o lt s z é n iv é  
I n je c t r o l  m ű sz e rre l, v á k u u m e g y sé g g e l és szerszám - 
h ő m é rsé k le t-s z a b á ly o z ó v a l is. V á lto zó k  v o lta k  a  d u 
g a t ty ú s e b e s s é g  a  I I .  és a  I I I .  fá z isá b a n , a  tö l tő k a m r a  
tö lté s i  fo k a , a  fe lh a s z n á lt  b e v o n ó a n y a g  m e n n y isé g e , a 
v á k u u m  n a g y sá g a , az  ö n te n d ő  fé m o lv a d é k  h ő m é r 
sé k le te , az  á lló  és a  m ozgó  szerszám fé l h ő m é rsé k le te . 
Az a la p p a ra m é te r  a  111. fáz is  ( fo rm a tö lté s )  sebessége 
v o lt, m iv e l h a  a  fém sebesség  a  m e g v á g á sb a n  az  a d o t t  
sz e rsz á m ra  és ö tv ö z e tre  je llem ző  é r té k e t  tú llé p i, b e 
k ö v e tk e z ik  a  fo ly ék o n y  fém  e lp o rla d á sa , a m e ly  a  sz ö 
v e ts z e rk e z e t ro m lá s á t id é z i elő . E z  a  k r i t ik u s  b eöm lési 
seb esség  :

ah o l V a  fém  v isz k o z itá sa  az ö n té s i h ő m é rsé k le te n ,
dw a  m eg  v á g á s  .v astag ság a ,
d az  ö n tv é n y  f a lv a s ta g á sá g a ,
C, k, n  az  ö tv ö z e tre ’ je llem ző  á lla n d ó k .

A k r it ik u s  fém seb esség  az a lu m ín iu m ö tv ö z e te k re  24,4 
m /s , a  ré z ö tv ö z e te k re  p e d ig  18 m /s .

A m érési e re d m é n y e k  m a te m a tik a i  an a líz ise  a la p já n  
e g y e n le te k e t d o lg o z ta k  k i, a m e ly e k k e l az  ö n tv é n y e k  
á tla g o s  p o ro z itá sú  és sű rű sé g e  m e g h a tá ro z h a tó .

E b é d  u tá n  az in fo rm ác ió s  e lő a d á so k ra  k e r ü l t  so r, 
a m e ly e k e n  dr. Bakó Károly  e ln ö k ö lt.

L ü th i, Cl (G e b rü d e r  B ü h le r  A G ., U zw il, S v á jc ) : K ö ltsé g -  
c sö k k e n té s  m egelőző  k a r b a n ta r tá s s a l

A le g tö b b  ü z e m b e n  m e g v a n  a  le h e tő ség e  a n n a k , h o g y  
szerv ezésse l, k ev é s  k ö lts é g rá fo rd í tá s s a l  g a z d a sá g o sa b b  
legyen  a  g y á r tá s .  A k á r  rég i, a k á r  a  le g m o d e rn e b b  b e 
ren d e zés  á ll  is a  g y á r tó  ren d e lk ez ésé re , sz ü k sé g  v a n  a  
g é p e k  és k ész ü lé k e k  sz a b á ly sz e rű  k a r b a n ta r tá s á r a .  
A  te rv e z e t t  k a r b a n ta r tá s  c sö k k e n ti az  ü z e m e lte té s

k ö lts é g e it, és n ö v e lh e ti a  g ép e k  k a p a c i tá s á t .  A k a r b a n 
t a r t á s  a  te rm e lé s  része , és k ö z v e tle n ü l b e fo ly á so lja  a  
te rm e lé k e n y sé g e t, az  ö n tv é n y  m in ő sé g é t és a  m u n k a h e ly  
b iz to n sá g á t.

Az e lő a d á s  p é ld á k a t  m u ta to t t  be a  n y o m á so s  ö n tő 
g é p e k  te rm e lé s i id e jé re  és ü z e m z a v a ra ira .  Az e lő ad ó  
h a n g s ú ly o z ta , h o g y

—  a  ja v í tá s  id ő p o n t já t  e lő re  m eg  k e ll h a tá ro z n i,
—  a  g é p e k  id ő sz a k o s  e llen ő rzése  b iz to s ít ja  az  üzem -

k ép e ssé g e t,
—  a  te r v e z e t t  k a r b a n ta r tá s  c s ö k k e n ti a  k ö lts é g e k e t,
—  a  te rm e lő b e re n d e z é s  a la p o s  m e g ism e ré se  a  m e g 

b íz h a tó  k a r b a n ta r tá s  e lő fe lté te le ,
—  a  h ib á k  k o ra i fe lism erésén e k  e lő fe lté te le  a  t is z ta sá g . 

E lő sz ö r  egy  v ilágos, á tfo g ó  e le m z é s t k e ll k é sz íte n i a
té n y le g e s  á lla p o tró l, e z u tá n  k ö v e tk e z e te s  te rv e z é s re  és a  
szü k ség es v á l to z ta tá s o k  m e g v a ló s ítá s á ra  v a n  szü k ség . 
A te rv s z e rű  k a r b a n ta r tá s ,  a  t i s z ta  g é p e k  és a  fe le lő sség 
tu d ó ,  is k o lá z o tt  s z e m é ly z e t b iz to s ít ja  a  k ed v e z ő  ü z e 
m e lte té s t .

Schindler, A .— Sachs, H .— Breitier, B . (V e re in ig te  
E d e ls ta h lw e rk e  A G ., B ées): J a v a s la to k  a  n y o m á so s  
ö n tő sz e rsz á m o k  te rv e z é sé h e z

A z e lő a d á s  szövege az  Ö n tö d e  1984. 9. sz á m á b a n  
m e g je le n t.

Brignoli, A .  (C E N T R O T E C H N IC A  S. p . A ., M ilán ó ): 
N y o m á so s  és k o k illa ö n tő  g ép e k . K e re k e k  e lő á llítá sa  
k ö n n y ű fé m b ő l

Az e lő ad ó  a  fé m ö tv ö z e te k  n y o m á so s  ö n té se  és a 
k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k b ő l k é s z ü lt  k e re k e k  g y á r tá s á r a  
szo lgáló  b e re n d e z é se k  te ré n  s z e rz e tt  le g ú ja b b  ta p a s z 
ta la to k ró l  s z á m o lt  be . I s m e r te t te  a z  U P X  sz ab á ly o zó - 
re n d s z e r t .  E z  a  d ig itá lis  b e re n d ezé s  a  n y o m á so s  ö n tő g é p  
m in d e n  m o z z a n a tá t  —  k ö z tü k  a  n y o m á s t  és a  te l je 
s í tm é n y t  is —  egy  k ö z p o n ti  h e ly rő l e le k tro n ik u s  ú to n  
sz a b á ly o z z a . Az a d a to k  b e tá p lá lá s a  n u m e rik u s  fo rm á b a n  
tö r té n ik ,  íg y  a z  egyes sz e rsz á m o k h o z  m e g á lla p í to t t  
o p tim á lis  ö n té s i fe lté te le k e t egy  k éső b b i id ő p o n tb a n  
ism é t elő le h e t á l l í ta n i.  A  sz e le p e k e t, c s a p o k a t  és a  kézi 
m ű k ö d te té s ű  n y o m á s-  és te lje s ítm é n y s z a b á ly o z ó k a t 
tá v ir á n y í th a tó  m o d u lre n d sz o rre l c se ré lté k  fel.

Az e lő a d á s  i s m e r te te t t  n é h á n y  rész leg esen , ille tv e  
te lje se n  a u to m a t iz á l t ,  k o rsz e rű  k o k illa ö n tő  b e re n d e z é s t. 
B e m u ta t ta  az  ö n té s t  végző , fo rg ó  a la p o n  e lh e ly e z e tt, 
csu k ló s  k a r ú  m e c h a n ik u s  a d a g o ló t és a  v íz sz in te s , 
eg y en es  v o n a lú  m o z g á s t végző m e c h a n ik u s  a d a g o ló t. 
Az u tó b b i a d a g o ló v a l h á ro m  féle  m e n n y isé g ű  fém m el 
h á ro m , k ü lö n b ö z ő  p ro g ra m  s z e r in ti ö n té s  v é g e z h e tő  el.

Both, J .  F . (S tr ik o  G m b H , W ieh l, N S Z K ): E n e rg ia -  
m e g ta k a r í tá s i  le h e tő ség ek  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k i ie k  t é 
g e ly  n é lk ü li, tü z e lő a n y a g g a l f ű tö t t  k e m e n c é b e n  tö r té n ő  
o lv a s z tá s a k o r  és h ő n ta r tá s a k o r

Az a lu m ín iu m  o lv a s z tá s á ra  és h ő n ta r t á s á r a  szo lgáló  
so k fé le  k em en c e  k ö zü l az e lő a d á s  a  b e té tm e le g ítő v é !  
e l lá to t t ,  k é tk a m rá s  k e m e n c é k k e l fo g la lk o z o tt. E z e k e t  a 
k e m e n c é k e t le g in k á b b  a  n y o m á so s  és k o k itlá ö n tü d ő k b e n  
h a s z n á ljá k . A k em en c e  fő részei a  k ö v e tk e z ő k  :

•—  a u to m a t ik u s a n  m ű k ö d ő  k ö z p o n ti a d a g o ló re n d sz e r  a  
v is sz a té rő  h u lla d é k  és a  tö m b ö k  a d a g o lá sá ra ,

—  az  E T A m a x  e ln ev ezésű  e lő m eleg ítő  a  b e té t  sz á 
r í tá s á r a  és e lő m eleg ítésé re , a m e ly  lén y eg éb en  egy 
k ifo rd í th a tó  ta r t á ly ,

-— fé m o lv a sz tó  zó n a ,
—  h ő n ta r tó  z ó n a  v ag y  g y ű jtő m e d e n c e , a m e ly  a  fo ly a 

m a to s  fé m e lv é te lt  is le h e tő v é  te sz i.

A k em e n c e re n d sz e re k h e z  c s a t la k o z ta th a tó  E T A m a x  
b o té te lő m e le g ítő  b e re n d ezé s  a  m e g k ív á n t  e n e rg e tik a i 
h a tá s fo k  b iz to s ítá s a  m e lle tt  az  a lá b b i e lő n y ö k e t is 
n y ú j t j a :

—  csek é ly  a  b e ru h á z á s i  és ü z e m e lte té s i k ö ltség ,
—  k iesi a  k a r b a n ta r tá s i  kö ltség ,
—  n a g y  az  ü z e m b iz to n sá g ,
-— k icsi a  h e ly ig én y .

A z e lő ad á s  g y a k o r la t i  p é ld á k o n  m u ta t t a  b e , h o g y  
m ily  m é r té k b e n  le h e t k ö v e tk e z e te s  e n e rg ia h a sz n o s í 
tá s s a l ,  m in im á lis  b e ru h á z á s i k ö lts é g g e l a  h u lla d é k h ő t 
to v á b b  c sö k k e n te n i.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 2. szám 4 3



A re n d e z v é n y  első  n a p já t  k u l tú rp ro g ra m  z á r ta .  E s te  
a ré sz tv e v ő k  e l lá to g a t ta k  a d ó m b a , aho l g y ö n y ö rű  
o rg o n a m u z s ik á t h a l lg a t ta k ,  és m e g ism e rk e d te k  a  d ó m  
tö r té n e té v e l  is.

A  m á so d ik  n a p  reg g e lén  Tarján Béla e ln ö k le té v e l 
f o ly ta tó d ta k  az e lő ad á so k .

Linke, li.  (V E B  D ru c k g u ss , H e id e n a u , N D K ) :  A n y o 
m áso s ö n tő g é p e k e t k iszo lgá ló  ip a r i  ro b o to k k a l s z e rz e tt  
ta p a s z ta la to k

M ivel a  70-es év e k  m á so d ik  fe lé b en  a  K G S T -o rsz ág o k  
p ia c a in  n e m  v o lt  k ín á la t  a  n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t k i 
szo lgáló  se g éd b e re n d ezé se k b ő l, és e lő re lá th a tó  v o lt, 
h o g y  ezen  a  te rü le te n  lén y eg es v á lto z á s  a  k ö v e tk e z ő  
é v e k b e n  sem  k ö v e tk e z ik  be , a  m u n k a fo ly a m a to k  
g ép e s íté sé h e z  szü k ség es  te c h n o ló g iá k a t és b e re n d e z é 
s e k e t s a já t  fe jle sz té sse l v a ló s í to t tá k  m eg .

Az E S E  5 t íp u s ú  ro b o tre n d sz e rn e k  ö n tv é n y le ra k ó s  
és so r já z ó s  v á l to z a ta i  v a n n a k . A z első  v á l to z a tn á !  a  
m e rí tő k a n a la s  fé m a d a g o ló  fo rg ó része  függőleges i- 
r á n y b a n  m ozog  a  h ő n ta r tó  k e m e n c e  és a  n y o m á so s  
ö n tő g é p  k ö z ö tt,  a  fe rd é n  lefelé i r á n y í to t t  fogó az a d a 
g o ló e d é n y t a  h ő n ta r tó  k em en c e  té g e ly é b e n  fe rd e  h e ly 
z e tb e  á l l í t ja ,  h o g y  a  fém  az  e d é n y b e  fo ly h asso n . A 
fe rd eség  m é rté k e , v a la m in t az  a d a g o ló e d é n y  m é re te  
h a tá ro z z a  m eg a  k im e r í te t t  fo ly é k o n y  fém  m e n n y isé g é t. 
A n y o m á so s  ö n tő g é p  tö l tő k a m r á ja  fö lö t t  az  a d a g o ló 
e d é n y t  e lle n té te s  ir á n y b a n  á l l í t j á k  fe rd e  h e ly z e tb e , 
h o g y  a  fém  a  k a m rá b a  fo ly h a sso n . A  szerszám k eze lő  
b e re n d ezé s  a  n y o m á so s  ö n tő g é p  m ö g ö tt  h e ly e z k e d ik  el. 
A  sz e rszá m fe le k  k ö z ö t t  k i-b e  m o zg ó  p e rm e te z ő fe jé s  
fú v ó csö v e csk é k  és fú v ó k á k  v a n n a k . Az e lő b b ie k b ő l 
a  sz e rszá m fe le k  t i s z t í tá s á ra  szo lg á ló  levegő á ra m lik , az  
u tó b b ia k b ó l p ed ig  b e v o n ó a n y a g  k e rü l a  sze rszá m fe le k re , 
a  b e v o n ó a n y a g o t a  csö v ec sk ék b ő l á ra m ló  levegő  te r í t i  
s z é t eg y e n le te se n .

A z ö n tv é n y k iv e v ő  és - le rak ó  b e re n d ezé s  a  n y o m á so s  
ö n tő g é p  k e z e lő o ld a lá n  h e ly e z k e d ik  el. E z  eg y  osz lop , 
a m e ly e n  v isz o n y la g  n a g y  m a g a ssá g b a n  eg y  p á ly a  v an . 
A kocsi v íz sz in te se n  és fü g g ő leg esen  eg y  k a r t  m o z g a t. 
A k a r  alsó  vég én  eg y  fo g ó k észü lék  v a n , a m e ly  a  fogáson  
k ív ü l fo rg ó m o z g á s t is tu d  végezn i. A  p a d ló sz in te n  egy 
lap  v a n , a m e ly e t a  n y o m á so s ö n tő g é p p e l p á rh u z a m o sa n  
lé p te tv e , el le h e t m o z d íta n i. E z e n  h e ly e z k e d ik  el az 
ö n tv é n y e k  le ra k á s á ra  szo lgáló  ra k la p . T a r to z é k a  a  
k ész ü lé k n e k  m ég  egy  e llen ő rző  b e re n d ezé s  is, a m e ly  
m e g á lla p ít ja , h o g y  az ö n tv é n y  tö k é le te se n  ép -é , ille tv e  
h o g y  a  sz e rszá m fe le k  k ö zü l m a ra d é k ta la n u l e ltá v o lí-  
to t tá k - e .

M iu tá n  a  sz e rszá m fe le k  s z é tn y í lta k  és az  ö n tv é n y t  a 
fo rm a ü re g b ő l a  k ilö k ö k  k ito l tá k ,  a  fo rg ó k é szü lék  a  
fo rm a fe le k  közé m e g y , m eg fo g ja  az ö n tv é n y  p o g á c sá já t,  
le sz a k ítja  az ö n tv é n y t  a  rö g z ítő c sa p o k ró l, m a jd  felfelé 
k iem eli a  sz e rszá m fe le k  kö zü l, és a  ra k la p  fö lé s z á ll ítja . 
Az e llen ő rzés befe jezése  u tá n  az  ö n tv é n y t  v íz sz in te s  
h e ly z e tb e  fo rd í t ja ,  le sü lly e sz ti, és a  r a k la p ra  hely ez i. 
A fo rg ó k é szü lék  e z u tá n  ism é t v is sz a té r  v á ra k o z á s i 
h e ly z e té b e , a  sz e rszá m  fölé. E k ö zb e n  a  r a k la p  egy 
lé p é s t h a la d  elő re , h o g y  a  k ö v e tk e z ő  ö n tv é n y t  az előző 
h e ly é re  leh essen  te n n i.

M iközben  az ö n tv é n y  k ik e rü l t  a  sz e rszá m b ó l, a 
sz e rszá m b ev o n ó  b e re n d ezé s  is e lv ég e z te  f e la d a tá t .  
E z t  k ö v e tő e n  ism é t z á rn a k  a  sz e rszá m fe le k , és az 
a d a g o ló  b e ö n ti a  fé m e t a  tö l tő k a m r á b a .  E z z e l m e g 
k ez d ő d ik  a  k ö v e tk e z ő  c ik lus.

A z ö n tv é n y le ra k ó s  v á l to z a t  p ro g ra m o z h a tó , ö t  a d a t 
t á r á b a  a  k ö v e tk e z ő k  tá p lá lh a to k  be :

—  a  le ra k a n d ó  ö n tv é n y s o ro k  sz á m a ,
—  az  ö n tv é n y e k  e g y m á s tó l v a ló  tá v o ls á g a  egy-egy  

so ro n  belü l,
—  az  egy  s o rb a  le ra k a n d ó  ö n tv é n y e k  sz á m a ,
—  az  e g y m á s ra  e lh e ly e z e n d ő  ö n tv é n y s o ro k  m a g a ssá g 

k ü lö n b ség e ,
—  az  e g y m á s ra  e lh e ly e ze n d ő  so ro k  sz ám a .

Az E S E  5 t íp u s ú  b e re n d ezé s  so r já z ó s  v á l to z a tá n á l  az 
ö n tv é n y k iv e v ő  m ö g ö tt  egy  to ló a sz ta lo s  so r já z ó p ré s  
h e ly e z k e d ik  el. Az ö n tv é n y k iv e v ő  az  ö n tv é n y t  a  so r 
já zó sz e rszá m  alsó  felébe he ly ez i, am e ly  i ly e n k o r  a  k i to l t  
h e ly z e tb e n  lévő a s z ta lo n  v a n . E z t  k ö v e tő e n  az  a s z ta l  
a  s a j to ló té rb e  h a la d , a h o l az ö n tv é n y e k  so r já z á s a  m e g 

tö r té n ik .  A h u lla d é k  a so r já z ó  a l a t t  levő t a r t á ly b a  
h u llik , m a jd  m iu tá n  az a s z ta l  ism é t k ü lső  h e ly z e tb e  
k e rü l t ,  a  s o r já z o t t  ö n tv é n y e k e t  k ie m elik  belő le, és a  
r a k la p ra  h e ly ez ik .

A u to m a tik u s  ü ze m m ó d  e se té n  a  kezelő  k é t  n y o m á so s 
ö n tő g é p e t sz o lg á l ki, és ezzel je le n tő s  g a z d a sá g i e lő 
n y ö k e t  le h e t e lérn i.

Kawaler, J .— K ániku la , /». (O n té sz e ti In té z e t ,  K ra k k ó ) :  
A te rm o v íz ió  és a  v illam o s a n a ló g ia  m ó d sz e ré n e k  a l 
k a lm a z á sa  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  h ő m é rsé k le t-e l 
o sz lá sá n a k  m e g h a tá ro z á sá h o z

A n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k b a n  v ég b e m e n ő  h ő 
fo ly a m a to k  v iz sg á la ta  so rá n  a  h ő eg y e n sú ly  és a  h ő 
m é rsé k le t-e lo sz lá s  an a líz ise  szü k ség es. A  h ő eg y e n sú ly  
egy  a d o t t  sz e rszá m rész  h ő m é rsé k le té n e k  b izo n y o s 
h a tá r é r té k e n  b e lü l va ló  t a r t á s á n  a lap sz ik , e z t  egv  s z a 
b á ly o z h a tó  h ű tő re n d sz e r re l  le h e t b iz to s íta n i. A h ő 
eg y e n sú ly  je le n tő se n  fü g g  a h ő m é rle g tő l, m íg a  h ő 
m é rsé k le t-e lo sz lás  a  sz e rszá m  m é r ta n i  je lle m ző in ek  a  
fü g g v én y e . E z e k  a  k ö v e tk e z ő k : a  h ű tő c s a to rn á k  e g y 
m á s tó l és a  sz e rsz á m ü re g  fe lü le té tő l va ló  távo lsága., 
to v á b b á  a  sz e rsz á m ü re g  a la k ja .

A  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s  eg y ik e  a  le g fo n to sa b b  t é 
n y ez ő k n ek . B efo ly áso lja  a  sz e rszá m  b e té te k , m ag o k  s tb . 
é l e t t a r ta m á t ,  a  tú lm e le g e d e tt  sz e rszá m rész ek  p ed ig  
ü z e m z a v a ro k a t o k o z h a tn a k , az ö n tv é n y  a  sz e rszá m h o z  
ta p a d h a t .

E g y  sz e rszá m  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá sá t a  je llem ző  
k e re sz tm e tsz e te k b e n  m á r  a  te rv e z é s  f á z isá b a n  m eg  
le h e t h a tá ro z n i,  h a  a  v illam o s a n a ló g iá v a l v ag y  k ü 
lönböző  sz á m ítá s te c h n ik a i m ó d sz e rek k e l m e g o ld ju k  a  
h ő v e z e té sre  v o n a tk o z ó  egyen  leteket.. M ásik  m ódszer, 
h o g y  a  te rm o g rá f ia  a lk a lm a z á s á v a l a  sz e rsz á m  h a s z 
n á la ta  k özben  v ég ezzü k  el az  o sz tó s ík  és a  fo rm á ü re g  
v iz s g á la tá t .  A z u tó b b i ese tb e n

—  a  s z e rsz á m h ű tő  k özeg  m e g v á lto z ta tá s á v a l  k ö z v e t 
le n ü l b e a v a tk o z h a tu n k ,

—  o ly a n  a d a to k h o z  j u t  a  s z e rsz á m te rv e z ő , a m e ly e k  
fe lh a sz n á lá sá v a l a  szerszám  is m é te l t  e lk ész íté sek o r 
k e d v e z ő b b  h ő te c h n ik a i tu la jd o n s á g ú  sz e rsz á m o t 
tu d  k ész íten i.

A te rm o g rá f ia i v iz s g á la to k a t az ö n tv é n y  h ő á lla p o 
tá n a k  a  m eg ism erésére  is el le h e t végezn i. E b b ő l m eg 
le h e t á l la p í ta n i p é ld á u l a v e te m e d ő  ö n tv é n y e k  belső 
fe sz ü ltsé g e in e k  e lo sz lá sá t.

Ferenc I. (M o so n m a g y a ró v á ri E ém ,szere lv én y g y ár) a  
sv é d  licenc a la p já n  k ife jle sz te tt,  n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t 
k iszo lg á ló  b e re n d ezé sek  (ad ag o ló , ö n tv é n y k iv e v ő , 
szerszám k eze lő ) m ű k ö d é sé t m u ta t t a  be f ilm v e títé sse l.

Brömél, P . (V E B  D ru c k g u ss- u n d  K o lb e n w e rk e , 
H a rz g e ro d e , N D K ) :  A u to m a tik u s  b ere n d ezé sek  a  
n y o m á so s  ö n tv é n y e k  e lő á llítá sá h o z  és t is z tí tá s á h o z

Az e lő ad á s  te lje s  te r je d e le m b e n  m e g je le n t az Ö n tö d e  
1984. 11— 12. sz á m á b a n .

Zeljonov, V. N . (B a u m a n  F ő isk o la , M o sz k v a): N y o 
m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  fo rm a ü re g e in e k  b e v o n á sa  a  
sz e rsz á m  z á r t  á l la p o tá b a n

Az e l já rá s t  v íz sz in te s  h id e g k a m rá s  n y o m á so s  ö n tő 
g ép e k  sz e rsz á m a ih o z  a lk a lm a z z á k . A sz erszá m fe le k  
ö ssz e z á rá sa  u tá n  —  m iu tá n  a  tö l tő k a m r á b a  b e ö n tö tté k  
a  fé m e t, és a  tö l t ő d u g a t ty ú  la ssan , k b . 0,2 m /s se b e s 
séggel h a la d v a  m á r e lz á r ja  a  tö l tő k a m r a  b eö n tő n y í-  
lá s á t  —  a b e v o n ó a n y a g o t egy fú v ó k á n  k e re sz tü l a  
tö l tő k a m r á b a n  levő fém  fe lü le té ré  fec sk en d e z ik . A  fé m 
o lv a d é k  h ő jé n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  p o r la s z tó i t  he v o n ó 
a n y a g  e lp áro lo g , m egnő  a  g ő z n y o m á s , és a  gőz a  tö ltő -  
k a m rá b ó l a  fo rm a ü re g b e  á ra m lik . A  gőz p a rc iá lis  
n y o m á sá n a k  k ü lö n b sé g e  m ia t t  (a n y o m á s  a  220— 230 
°C-os s z e rsz á m fe lü le te n  0,07 M P a , az ü re g b e n  p ed ig  0,2 
M l’a) a  b e v o n ó a n y a g  k o n d e n z á ló d ik  a  s z e rsz á m fe lü le 
te n ,  a  fö lösleges m e n n y isé g  p e d ig  a lé g ző n y íláso k o n  
k e re sz tü l e ltá v o z ik . Az e l já rá s  e lőnye, h o g y  n incs 
sz ü k sé g  b o n y o lu lt k e n ő b e re n d e z é se k re , a  k ö rn y e z e t-  
sz en n y e zés  és a  b e v o n ó a n y a g -fe lh a sz n á lá s  p ed ig  e g y 
a r á n t  csö k k en .

Sm utny, I .  (A Z N P , M la d á  ^Boleslav, C seh sz lo v ák ia ): 
V illa m o se n e rg ia -m e g ta k a r ítá s  a  M la d á  B o lesla v -i a u tó 
g y á r  n y o m á so s  ö n tö d é jé b e n
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P á ly á z a to k a t  í r ta k  k i az e n e rg ia m e g ta k a r ítá s ra . 
Az e lő ad ó  a z o k a t  a  m e g o ld á s o k a t i s m e r te t te ,  a m e ly e k e t 
az  o lv a sz tá s  és h ő n ta r tá s  s o rá n  f e lh a s z n á lt  e n e rg ia  
c sö k k e n té sé re  d o lg o z ta k  k i a  p á ly á z ó k .

Sztankay Gy.— N agy K .  (V a s ip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  
V á lla la t) :  S z á m ító g é p  a lk a lm a z á sa  a  n y o m á so s  ön- 
té s z e tb e n

A z e lő a d á s  a  sz em é ly i s z á m ító g é p  fe lh a sz n á lá s i 
te rü le te iv e l fo g la lk o z o tt:

—  a  sz e rsz á m  h ű té sé h e z  szü k ség es h ű tő f u ra to k n a k  a 
sz e rsz á m -ö n tv é n y  re n d sz e r  h ő e g y e n sú ly a  a la p já n  
v a ló  m e g h a tá ro z á s á v a l ,

-— a  te rm e lé s  és a  m e g re n d e lé s  n y ilv á n ta r tá s á v a l ,  a 
g y á r tá s  p ro g ra m o z á sá v a l.

N a g y o b b  k a p a c i tá s ú  sz á m ító g é p  a lk a lm a z á sá v a l le 
h e tő v é  v á lik  az  o p tim á lis  sz e rszá m  m e g te rv ez ése , a  
sz e rszá m elem e k  k iv á la s z tá s a  és az  a la k a d ó  ré sz ek  le 
g y á r tá s á h o z  szü k ség es  g é p p ro g ra m  ( ly u k sza la g ) e l 
k é sz íté se  (C A D — CAM  re n d sz e r) .

E b é d s z ü n e t  u tá n  V itányi Pál e ln ö k le té v e l f o ly ta 
t ó d ta k  az  e lő ad á so k .

Vajda P .— M isin szky  G. (M eta llo g lo b u s Q u a li ta l K ön y - 
n y ű fé m ö n tö d é je )  : A z in te n z ív  fo rm a tö lté s  te c h n ik a i 
fe lté te le in e k  a la k u lá s a  a  M e ta llo g lo b u s Q u a lita l K ön y - 
n y  űféi n ö n tö d  éj éb e n

A  v á l la la tn á l  53 M F t  n a g y s á g ú  b e ru h á z á s t  h a j ta n a k  
vég re . A  te c h n ik a  és a  te c h n o ló g ia  fe jle sz té se  a  fo rm a- 
ö n té s z e t te lje s  v e r t ik u m á ra  k ite r je d . A  v á k u u m o s  
ö n té s t  k n o w -h o w  v á s á r lá s á v a l k ív á n já k  m e g v a ló s íta n i. 
A  h á ló z a tr a  h é t  v íz sz in te s , h id e g k a m rá s  n y o m á so s  ö n 
tő g é p e t k ö tn e k  rá .  H á ro m  n y o m á so s  ö n tő g é p e t t e l 
je se n  a u to m a t iz á ln i  k ív á n n a k , eh h e z  h ű tő - fű tő , fé m 
ad a g o ló  és sz e rsz á m le fú v ó  e g y sé g e k e t v á s á ro ln a k , 
ille tv e  s a já t  fe jle sz té sű  m a n ip u lá to ro k a t  fo g n a k  h a s z 
n á ln i. A z a u to m a t iz á lá s tó l  a  lö v é sszá m o k  m e g d u p lá 
z ó d á s á t v á r já k . A  m in ő ség  ja v í tá s a  é rd e k é b e n  k o r 
s z e rű s í te t té k  a  sz e fsz á m ü z e m e t, a  k ik é sz ítő  ré sz le 
g e k e t és a  m eó  g é p p a r k já t  is.

Kovács Z . (M eta llo g lo b u s Q u a li ta l  K ö n n y ű fé m ö n tö 
d é je ) :  T a p a s z ta la to k  a  s a já t  te rv e z é sű  ö n tv é n y e lv e v ő  
m a n ip u lá to ro k k a l  és k o k illáz ó g ép e k k e l

A v á l la la t  n e m  k a p o t t  o ly a n  ö n tv é n y e lv e v ő  m a n i 
p u lá to r ra  a j á n la to t ,  a m e ly  a  sp e c iá lis  ig é n y e it k ie lég íti, 
e z é r t  s a já t  fe jle sz té sb e  k e z d e tt .  M iv e l az ö n tö d é b e n  a 
n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t ú g y  h e ly e z té k  el, h o g y  m ö g é jü k  
sem  ta rg o n c á v a l,  se m  d a r u v a l  n e m  le h e t fé rn i, a  g ép e k  
m ögé ö n tv é n y  tá ro ló  lá d á k a t  n e m  t u d t a k  te n n i,  e z é r t 
az  ö n tv é n y e k e t  a  g ép  kezelő  felő li o ld a lá n  k e ll e l 
h e ly ez n i. I t t  v is z o n t —  az  ö n tő  h e ly ig é n y e  m ia t t  —- 
n e m  le h e t ö n tv é n y e lv e v ő  m a n ip u lá to r t  te le p íte n i. 
E z é r t  o ly a n  m a n ip id á to r t  k e l le t t  k ife jle sz te n iü k , a m e ly  
a  n y o m á so s  ö n tő g é p  m ö g ö tt  h e ly e z k e d ik  el, az  ö n t 
v é n y t  a z o n b a n  a  g é p  kezelő  felő li o ld a lá ra  v isz i ki. 
A z e lő a d á s  első  ré sz e  a  b e re n d ezé s  m ű k ö d é sé rő l, m ű 
sz a k i a d a ta iró l ,  az  e d d ig  s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k r ó l  
s z á m o lt  be. A  m á so d ik  rész  az  u n iv e rz á lis  ko k illázó - 
á l lv á n y o k  te rv e z é sé v e l, fe lé p íté sé v e l fo g la lk o z o tt. Az 
á llv á n y o k  p ro to t íp u s a in a k  g y á r tá s a  je len leg  fo ly ik .

M urányi M . (S z ék e sfe h é rv á ri N e h é z fé m ö n tö d e ): A l ’W  
1400 t íp u s ú  r ö n tg e n s p e k tro m é te r  • a lk a lm a z á s a  réz 
a la p ú  ö ty ö z e te k  e lem zésére . M á tr ix h a tá s o k  a  k is  r e n d 
s z á m ú  e lem ek  v iz sg á la ta k o r

A z e lő ad ó  a  s p e k tro m é te r  m ű k ö d é s i e lv é t és fo n 
to s a b b  je lle m z ő it is m e r te t te ,  m a jd  a  réz  a la p ú  ö tv ö 
z e te k  e le m z é sé t ré sz le te z te .

P jlissy L .— Pajczy A .  (V a s ip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  
V á lla la t) :  A  N i-R e s is t  b e té te s  a lu m ín iu m  d u g a t ty ú k  
A l-F in -k ö té sé n e k  fé m ta n i v iz sg á la ta

A  d o lg o z a to t az  Ö n tö d e  k ö v e tk e z ő  s z á m a  fo g ja  k ö 
zö ln i.

Gombár ,7.— Sándor J .— Sztankay fíy . (V a s ip a ri K u ta tó  
és F e jle sz tő  V á lla la t)  —  K ahut J .  (E D Z E T T  M ű v e k  
B e re t ty ó ú jfa lu i  G y á ra ) :  K is m é re tű  k o k illa ö n tv é n y e k  
n a g y  s o ro z a tb a n  tö r té n ő  e lő á ll ítá sa  s a já t  ö tv ö z é sű  
öAlÍVÍg3 ö tv ö z e tb ő l az  E L Z E T T  M ű vek  B e re t ty ó 
ú jfa lu i G y á rá b a n

A  h az a i é p ü le tv e re t-  és v a s a la tg y á r tá s b a n  az E L Z E T T  
M ű v ek  v e z e tő  s z e re p e t já ts z ik , s je le n tő s  a  tő k é s  e x p o r t  
is. A fe jlesz tés  g o n d o la ta  1980-ban  s z ü le te t t  m eg , az 
ig é n y e k  k ie lég íté sé re  egy  4 m illió  d a r a b  k itin cs /év  
k a p a c i tá s ú  ö n tő m ű  m e g é p íté sé t tű z té k  k i cé lu l. A z 
ö n tő m ű  te rv e z é sé v e l és k iv ite le zé sév e l, a  te c h n o ló g ia  
k id o lg o z á sá v a l az E L Z E T T  a  V A S K U T -a t b íz ta  m eg .

E n e rg ia ta k a ré k o s s á g i o k o k b ó l, és az  e lo x á lh a tó sá g  
k ö v e te lm é n y é n e k  b iz to s ítá s á ra  a  v á l la la t  J u n k e r 
g y á r tm á n y ú , N F T A L  800 típ u s ú ,  h á ló z a ti  fre k v e n c iá s  
k e m e n c é t v á s á ro lt .  A  fo ly a m a to s a n  ü zem elő  k e m e n 
cé b ő l k b . 500 k g  fé m  c s a p o lh a tó  le, s a  v issz a m a ra d ó  
k b . 300 kg  o lv a d é k h o z  kell ad a g o ln i fo k o z a to sa n  a  
k o h ó a lu m ín iu m  tö m b ö k e t.  A m ik o r  a  té g e ly  m e g te l t  
o lv a d é k k a l,  és h ő m é rsé k le té  e lé r te  a  720°C -ot, k e z d ő d ik  
az ö tv ö z é s . A m a g n éz iu m  o ld ó d á sa  u tá n  a  fü rd ő  ho- 
m o g e n izá lá sa  a  k e m e n c e fű té s  erős fo k o z a tra  k a p c so 
lá sá v a l tö r té n ik .  E z t  k ö v e ti  a  m in ta v é te l  és a  vegy- 
elem zés.

A z in d u k c ió s  k em en céb ő l az  ö tv ö z e t c s a to rn á n  
fo ly ik  az  a la c so n y a b b  sz in te n  e lh e ly e zk e d ő  k é t  J u n k e r -  
g y á r tm á n y ú , g ra f itté g e ly e s , e lle n á llá s fű té sű  h ő n ta r tó  
k em en c e  v a la m e ly ik é b e . I t t  tö r té n ik  az ö tv ö z e t  ox id - 
ta la n í tá s a ,  sz e m c se fin o m ítá sa  és —  h a  sz ü k ség e s  —  
g á z ta la n í tá s a ,  m a jd  p ih e n te té s e . E  m ű v e le te k h e z  Ser- 
v im e ta l-g y á r tm á n y ú  A lu f lu x -k é sz ítm é n y e k e t h a s z 
n á ln a k . A  p ih e n te te t t  fé m e t u g y a n c sa k  c s a to rn á n  á t  
le h e t az  ö n tő k e m e n c é k  v a la m e ly ik é b e  to v á b b íta n i .

A  k ísé rle te k  a la p já n  k é tfé sz k e s  sz e rsz á m  k ész íté se  
lá ts z o t t  cé lsz e rű n ek . M e g á lla p íto t tá k , h o g y  az  o p t i 
m á lis  c ik lu s id ő  12 s. A  k o k illa  a la k já t ,  a  b e ö m lő re n d 
s z e r t  (m eg v á g ás , leszá lló  a la k ja  és m é re te , tú lfo ly ó k  
h e ly e  és m é re te , tá p fe je k  e lhe ly ezése  s tb .)  h o ssz a d a lm a s  
e lő k ísé rle te k  a la p já n  h a tá r o z tá k  m eg . A z ö n té s t  k é t  
k a ru ssz e lre  s z e re lt  6— 6 k o k illá v a l v égz ik . A  k o k illák  
12 m á so d p e rc e n k é n t fo rd u ln a k  el. A  k o k illá k b a  az 
o lv a d t  fé m e t az  e lle n á llá s fű té sű , g ra f itté g e ly e s  hő n - 
t a r t ó  k em en c ék  a u to m a t ik u s a n  a d a g o ljá k . Az ad a g o lá s  
a  k ö z ism e rt k isn y o m á sú  ö n té s  e lv én  tö r té n ik .  A  0 ,2—  
— 0,4 b a r  tú ln y o m á s  a lá  h e ly e z e t t  k e m e n c é b ő l a  fel- 
szá lló csö v o n  á ra m lik  a  fé m o lv a d é k  az  a d a g o ló c sa 
to r n á b a ,  a  k ifo ly ó n y ílá s t az  ö n tő k a ru s s z e l á l ta l  v ez é re lt, 
p n e u m a tik u s  m o z g a tá sú  d u g ó  n y i t ja  és z á r ja .  A  fe l 
szállóeső  a  fe jle sz té s  so rá n  k ik ís é r le te z e tt  k e ra m ik u s  
a n y a g b ó l k észü l, a m e ly  az  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb e n  nem  
o ld ó d ik , a  h ő so k k ra  n e m  é rz é k e n y . É le t t a r t a m a  kb . 
3 h ó t, e z a la t t  se m m ifé le  fe lü le ti k e z e lé s t n em  igényel.

Az ö n tő k a ru s s z e l sz ak a szo s  f o rg a tá s á t  az  á l lv á n y b a n  
e lh e ly e z e tt, fo ly a d é k k a l s ta b i l iz á l t  p n e u m a tik u s  h en g e r  
fogasléc  és fo g ask o sz o rú  se g ítsé g év e l végzi. A  fo rd ítá s i 
lö k e t vég én  egy  m á s ik  h e n g e r  az  a s z ta l t  re te sze li. 
H a t  m á so d p e rc  a s z ta lfo rg a tá s t  h a t  m á so d p e rc  á llá s  
k ö v e t ,  ez id ő  a l a t t  já ts z ó d n a k  le a  te ch n o ló g ia i m ű 
v e le te k .

A  k o k illá k a t lé g h en g e re k  z á r já k  és n y it já k .  A  ko- 
k illá b a  m in d k é t  o ld a lró l eg y -eg y  m a g  n y ú lik  be, ezek  a 
k il in c s te s t  n ég y szö g  k e re s z tm e ts z e tű  ü re g é t a la k í t já k  
k i. A  m a g o k a t a  k o k illa á llv á n y  v e z e té k é b e n  p n e u 
m a tik u s  h e n g e r  m o z g a tja . A m a g o k  eg y e n le te s  b e 
v o n á s á t  p n e u m a tik u s  m o z g a tá s ú  b efú v ó  végzi. A z 5. 
p o z íc ió b a n  az ö n tv é n y e k e t  kézi fo g ó v a l v esz ik  ki a  
k o k illá k b ó l. A z ö n tv é n y e k  tá p fe je i t  o lló v a l n y ír já k  le, a  
tá p fe j  c s o n k o k a t ü reg e lésse l tá v o l í t já k  el.

Az e lő a d á s t k ö v e tő e n  a  ré sz tv e v ő k  a u tó b u s z o k k a l az 
ü z e m lá to g a tá s  h e ly sz ín é re , a  S zeged i V as- és F é m ö n 
tö d é b e  u ta z ta k .  A v á l la la t  k lu b te rm é b e n  B aka Ernő, a  
h e ly i sz e rv e z e t t i t k á r a  ü d v ö z ö lte  a  r é sz tv e v ő k e t,  m a jd  
v á z o lta  a  v á l la la t  m ú l t já t ,  je le n é t és jö v ő jé t .  E z u tá n  
a  ré s z tv e v ő k  m e g te k in te t té k  a  v a s ö n tö d é t ,  a  fé m ö n tö 
d é t ,  m a jd  a  la b o ra tó r iu m o t. A z é rd e k lő d é s re  je llem ző , 
h o g y  zö m m el fé m ö n té sz e tte l fog la lk o zó  sz a k e m b e re k e t 
c sa k  n o sz o g a tá ssa l le h e te t t  a  fé m ö n tö d e  i r á n y á b a  t e 
re ln i, így  a  lá to g a tá s i  idő  lén y eg esen  m e g h a la d ta  a  
te rv e z e t te t .

A  m á so d ik  n a p o t  v a c so ra  z á r ta  a  h a n g u la to s  T isza- 
p a r t i  K isk ő rö s i B e ty á rc s á rd á b a n . A  k i tű n ő  h a n g u 
la tb a n  leza jló  e s te  a  k o h á s z n ó tá k  é n e k lé sév e l z á ru lt .

A  h a rm a d ik  n a p o n  ism é t dr. P ü issy  Lajos l á t t a  el az  
e ln ö k i te e n d ő k e t.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 2. szám 45



Dóra J .— Bozman G. (M eta llo g lo b u s Q u a lita l K ö n n y ű 
f é m ö n tö d é je ) : M a g n éz iu m  a la p ú  a k t ív  a n ó d  g y á r tá s a  

A z e lő a d á s t az  Ö n tö d e  k ö v e tk e z ő  sz á m a  fo g ja  k ö 
zö ln i.

V itányi P . (A L U T E R V  F K I ) — N agy fí. (A jk a i T im 
fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó ) : A lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l 
g y á r to t t  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s  k ö z b e n i se le jt-  
e lem zése  és v iz sg á la ti e re d m én y e i

Az ö n tő sz e rsz á m b ó l k ie j te t t  ö n tv é n y e k e t  k ö z v e t 
le n ü l a  n y o m á so s  ö n tő g é p  m e lle tt ,  sz em rev é te lezésse l 
m in ő s íte tté k . A  g y á r tá s i  fo ly a m a t to v á b b i  s z a k a 
s z a ib a n  (pl. a  m e g m u n k á lá s  so rán ) ese tleg  s e le j t té  
n y i lv á n í to t t  ö n tv é n y e k e t  m á r  n e m  v iz sg á ltá k . A  se- 
le jtfe lv é te li la p o k  é rté k e lé se  u tá n  a r r a  a  k ö v e tk e z te 
té s re  ju to t ta k ,  h o g y  az  ö n tv é n y h ib á k a t  fő leg  az  ö n tő - 
sz e rszá m  n em  m egfelelő  h ő m é rsé k le te  és a  b e v o n ó 
a n y a g  n e m  k ie lég ítő  fe lv ite le  ok o zza .

B álin t J .  (S z ék e sfe h érv ári N e h é z fé m ö n tö d e ): N a g y  
sz ilá rd sá g ú  a lu m ín iu m b ro n z  és kü lö n leg es sá rg a ré z  
fo ly a m a to s  ö n té se  ré z e lő ö tv ö z e te k  fe lh a sz n á lá sá v a l 

A z e lő a d á s  e lső so rb an  a  n é lk ü lö z h e te tle n  réz e lő 
ö tv ö z e te k  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s i m ó d já t  is m e r te t te ,  
fü g g e tle n ü l a t tó l ,  h o g y  a  r é z ö tv ö z e te t  a  k éső b b ie k b e n  
m ily e n  m ó d o n  d o lg o z zá k  fel. F o g la lk o z o tt a  fo ly a m a to s

ö n té sse l e lő á ll í to tt  n ag y  sz ilá rd sá g ú  A lbz 10— 3— 2 
a lu m ín iu m b ro n z  és a  ZÀ 4 je lű , f ra n c ia  s z a b v á n y  sz e 
r in t i  k ü lö n leg es  sá rg a ré z  m e c h a n ik a i je llem ző iv el.

Rajczy A . (V a s ip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t) :  
D u g a tty ú ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  m ű sz e res  e llenő rzése  

A z e lő ad á s  az  Ö n tö d e  1984. 9. s z á m á b a n  je le n t m eg.

K osnyák К .— H ajnal J .  (M ag y ar A lu m ín iu m ip a ri 
T rö s z t) :  Az a lu m ín iu m sa la k  fe ld o lg o z á sá n a k  h e ly z e te  
és leh e tség es te ch n o ló g ia i v á l to z a ta i  M a g y aro rsz ág o n

Gsernok J .— Illés L. (M eta llo g lo b u s Q u a lita l K ö tm y ű - 
fé m ö n tö d é je )  : R é g e b b i t íp u s ú  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  
á ta la k í tá s a

A z e lő ad á s  a  n y o m á so s  ö n té s  e lv é t, az  ö n tő g é p e k  
fe jlő d ésé t, az  u tó b b i  é v e k  fe jle sz té se it i s m e r te t te .  
B e sz á m o lt a z o k ró l a  m e g o ld áso k ró l, a m e ly e k k e l a- 
z o k n a k  a  n y o m á so s  ö n tő g é p e k n e k  is t u d tá k  fo k o zn i az 
üzem - és m u n k a b iz to n s á g á t,  a m e ly e k  n y o m á s tá ro ló 
j á b a n  az o la j és a  n itro g é n  n in c s  e g y m á s tó l e lv á la sz tv a .

Kolozs S .  (A lk o tm á n y  M gtsz , M é ly k ú t)  : A z A lk o tm á n y  
M gtsz ö n tö d é jé n e k  b e m u ta tá s a

А V II . n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k  az  eln ö k lő  
dr. P ilissy Lajos z á rsz a v á v a l é r t  véget.

8 . J .

С 1 A T  F A C IA T F tevékenysége

F Jnökség i ü lés

A  C IA T F  e ln ö k ség i ü lése  az  1984. év i e ln ö k , N . N . 
Alekszandrov p ro fesszo r, a  C N IIT M A S  o sz tá ly v e z e tő je  
m e g h ív á s á ra  S z u z d a lb a n  v o lt  1984. o k tó b e r  6-7 én . 
A z e ln ö k ség i ta g o k  é rd e k lő d é se  a la p já n  a  szerv ező k  
M o sz k v á b a n  üzem - és in té z e t lá to g a tá s t  és k u ltú rá lis  
p ro g ra m o t, m a jd  L e n in g rá d b a n  eg y n a p o s  k u ltú rá lis  
p ro g ra m o t k é s z íte tte k  elő.

A z e ln ökség i ü lé s h a g y o m á n y o s  p ro g ra m ja  k e re té b e n  
f o ly ta to t t  tá rg y a lá s o k  e re d m é n y e k é n t a  k ö v e tk e z ő  
h a tá r o z a to k  sz ü le tte k .

P énzügyi helyzet. A  ta k a ré k o s  g a z d á lk o d á s  e re d 
m é n y e k é n t —  n é h á n y  ta g o rsz á g  ta g d í jh á t r a lé k a  e l 
lenére  —  a  s z e rv e z e t p én z ü g y i h e ly z e te  k ie g y e n sú 
ly o z o tt, ta g d íje m e lé s re  n in c s  szü k ség . A z ed d ig i k in c s 
t á rn o k ,  dr. E . S ig u t  u to lsó  je le n té s é t  t a r t o t t a  m eg . 
1985-tő l W. M atejka  tö l t i  b e  e z t  a  p o sz to t.

M unkabizottságok. A z e ln ö k ség  a  2.1 „ E n e rg ia  az  
ö n tö d é b e n : a  m e g ta k a r í tá s ,  v issz a n y e ré s  és ú jr a fe l 
h a sz n á lá s  le h e tő ség e i”  m u n k a b iz o tts á g o t ,  a m e ly  t ö b b 
szöri fe lszó lítás  e llen é re  sem  a l a k í to t t  ki m u n k a p ro g 
r a m o t ,  m e g sz ü n te tte .

A  k ín a i ta g e g y e sü le t  ja v a s la tá r a  m e g a la k u lt ,  a  
r itk a fö ld fé m e k k e l fo g la lk o zó  m u n k a b iz o t ts á g  m u n k á ja  
i r á n t  a  ta g e g y e sü le te k  k ev é s  é rd e k lő d é s t je le z te k . 
Az e ln ö k ség  fe lk é ri a  ta g e g y e sü le te k e t,  h o g y  v iz sg á ljá k  
fe lü l á l lá s p o n tju k a t .

Az e ln ö k ség  a m e r ik a i ja v a s la t r a  m e g a la k íto t ta  a  
ro b o to k  ö n tö d e i a lk a lm a z á s á v a l fo g la lk o zó  m u n k a -  
b iz o tts á g o t.  E n n e k  első je le n tő s  m u n k á ja  az  a u s z t 
r á lia i M e lb o u rn e -b en  1985 n o v e m b e ré b e n  ta r t a n d ó  52. 
n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s  w o rk s h o p -p ro g ra m  já n a k  
m egsze rv ezése  lesz. A z e ln ö k ség  v é lem é n y e  sz e r in t  e 
fo n to s  m u n k á ra  v á lla lk o zó  b iz o tts á g  c sak  a k k o r  d o l 
g o z h a t  e re d m é n y e se n , h a  m in é l tö b b  ta g e g y e s ü le t  
ré s z t  vesz b en n e .

A  k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a b iz o tts á g  tö b b  é v e n  á t  
v é g z e t t  k ie m elk ed ő e n  e re d m é n y e s  m u n k á ja  n y o m á n

igen  é r té k e s  a n y a g o k  sz ü le t te k . E z e k  eg y  k ö te tb e n  v a ló  
k ia d á s á ra  v o n a tk o z ó  ja v a s la to t  —  a  b iz o tts á g  ja v a s la ta  
a la p já n  —  az  e ln ö k ség  e lv e te tte ,  m iv e l az  egyes a- 
n y a g o k  h a sz n o s ítá s i te rü le te i  e l té rő k , és m e r t  egyes 
ta g e g y e sü le te k  a z o k ró l m á r  k o rá b b a n  is ré sz le te se n  
tá j é k o z ta t t á k  ta g ja ik a t  (az O M B K E  1981-ben  és 
1984-ben  a d t a  k i á td o lg o z o tt ,  k ie g é sz íte tt  fo rm á b a n ) .

Tisztújítás. 1986-ra  az  e ln ö k ség  a  k ö v e tk e z ő  ja v a s 
l a to k a t  k é s z íte tte  elő a  k ö zg y ű lés  s z á m á ra .

Elnök:  F e rre ir in h a , J .  A.
Alelnök: D r. V örös Á rp á d  
Tagok: A lves, А . С. T .

G ra n d p ie rre , M 
U S A -ja v a s la t,
D r. M orrogh , H . C.
D r. S ig u t, F .
D r. S ch aefers , VV.

Tagfelvétel. Ат. e ln ö k ség  fe lk é ri a  ta g e g y e sü le te k e t, 
h o g y  fe jtse n e k  k i a k t iv i tá s t  a  ta g lé ts z á m  nö v e lésé re . 
További kongresszusok. T e k in te t te l  a r ra ,  h o g y  a  jö v ő b e n i 
k o n g resszu so k  h e ly sz ín érő l m á r  az  előző  ü lé sén  d ö n tö t t  
az  elnökség , a  so rre n d  és h e ly sz ín  n em  v á l to z o t t :

1985: M elb o u rn e  
1986: P rá g a  (F O N D E X )
1987: Ú j-D e lh i 
1988: M o szk v a  
1989: D ü sse ld o rf  (GTFA)
1990: J a p á n  

/ 1991 : L en g y e lo rszág .

T o v á b b i k érés  H o lla n d iá b ó l, B ra z íliá b ó l és a  D é l 
a f r ik a i K ö z tá rsa sá g b ó l é rk e z e t t.

J a p á n  ja v a s la t r a  im m á r  m á so d ik  ü lé sén  fo g la lk o z o tt 
az  eln ö k ség  a  k o n g resszu si ré sz v é te li d í ja t  n em  f iz e tő k  
te te m e s  lé ts z á m á v a l. A m in t ism ere te s , a  k é t  h iv a ta lo s  
k ü ld ö tt ,  az  e ln ökség i ta g o k , a  v o l t  e ln ö k ö k  és m in d e ze k  
e g y -e g y  k ísé rő je  n e m  fiz e t, az  e lő ad á so k  első h e ly en  
á lló  szerző i p e d ig  5 0 % -o s ré sz v é te li d í j a t  f iz e tn e k .
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A  ré sz tv e v ő k  csö k k en ő  lé ts z á m a  m ia t t  ez a  kongresz- 
sz u so k  k o m o ly  te h e r té te le .  A z e ln ö k ség  to v á b b i  v iz s 
g á ló d á s t  és in té z k e d é s t t a r t  sz ü k ség e sn ek  a  ko n g resz- 
szusi ré sz tv e v ő k  s z á m á n a k  n ö v e lésé re  (a  sz ín v o n a l 
em elése, n a g y o b b  p ro p a g a n d a , a  p á rh u z a m o s  n e m z e t 
k özi ö n té sz e ti re n d e z v é n y e k  s z á m á n a k  csö k k en té se  
s tb .)

A z e ln ö k ség i ü lé s a l a t t  m ó d  n y íl t  a  m o sz k v a i ,,V odo- 
p r ib o rn ü j”  g y á r  m e g lá to g a tá s á ra . E z  a  M oszkvai 
V áro si T a n á c s  i r á n y í tá s á v a l  m ű k ö d ő , k o rsz e rű  ö n tö d e  
m in te g y  28 ezer to n n a , e lső so rb an  c s a to rn á z á s i  és v íz 
v e z e té k i ö n tv é n y t  g y á r t ,  ré sz b en  k ü lfö ld i licen cek  
a la p já n . A  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  té g e ly k e 
m e n c é k k e l fe lsz e re lt o lv a sz tó m ű  és a  k a ru s sz e lre n d 
s z e rű  k o k illa ö n té s  g a r a n tá l ja  a  te rm é k e k  jé» m in ő ség é t.

A z e ln ö k ség  ta g ja i  m e g lá to g a t tá k  a  C N TÍTM A S 
(N e h éz g ép ip a ri K ö z p o n ti K u ta tó in té z e t)  ö n té sz e ti o sz 
t á ly á t  is (1. ábra). A z i t t  fo lyó  m u n k a  a  s z a k sa jtó b ó l 
jó l ism e r t. A  k ü lö n leg es  vas- és a c é lö tv ö z e te k  k id o l 
g o z á sá b a n  e lé r t  je le n tő s  s ik e re k e t tö b b  L e n in -re n d  és

1. ábra. A  C l A T I '  elnökségének egy csoportja a C N IIT M  AS-ban. 
Balról: dr. Schaefers, a V IA T I '  alelnöki, F . A . A . Jasdanwalla, egy 
tolmács, M . Grandpierre) háttal: M . P. Ivanov, az öntészeti szekció 
elnöke, N. N . Alekszandmv, a C IA T F  elnöke, a C N I I T M  A S  igazgató■ 

helyettese

Á llam i d íj fém jelz i. L e g ú ja b b  m u n k á ik  a  b im e ta l 1- 
a lk a tré s z e k  g y á r tá s á r a ,  a  m ó d o s ító a n y a g o k  k idő l- 
g o z á sá ra , a  p la z m a o lv a sz tá s  k ife jle sz té sé re  i r á n y u ln a k .

A z e ln ö k ség  ta g ja i  ő sz in te  k ö s z ö n é tü k e t fe je z té k  k i az 
ü lé s  sz ín v o n a la s  m e g re n d ez ésé é rt, a  k i tű n ő  to lm á c so 
lá s é r t  és a  g a z d a g  sz a k m a i és k u ltu rá lis  p ro g ra m é it .

5 3
CIF

PRAHA
Г»!!, nemzetközi iiníííkongresszus

A z 53. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re sz -  
s z u s t  a  c seh sz lo v ák  ö n tő e g y e sü le t 
re n d e z i 1980. s z e p te m b e r  8— 12. k ö 
z ö t t  P rá g á b a n .

A C IA T F  a la p s z a b á ly a  s z e r in t  a  k o n g re ssz u s t s z e r 
vező ta g e g y e sü le tn e k  re n d sz e rese n  tá jé k o z ta tn i  k e ll az 
e ln ö k sé g e t az  e lő k ész ítő  m u n k á k ró l. Az esed ék es  t á 
jé k o z ta tá s ra  —  a  k o rá b b i g y a k o r la t tó l  e lté rő e n  —  nem  
az  e ln ö k ség i ü lés, h a n e m  a  k o n g ressz u s  sz ín h e ly én , azaz  
P rá g á b a n  k e r ü l t  so r. E r r e  az  a d o t t  le h e tő ség e t, h o g y  az 
e ln ö k ség  1984. o k tó b e r  6— 7-én M o sz k v áb a n  ü lé se z e tt , 
és a  szerv ező  b iz o tts á g  m e g h ív ta  az  e ln ö k ség e t, h o g y  
te k in ts e  m eg  a  k o n g ressz u s  sz ín h e ly é t.

A z e ln ö k ség  a  m e g h ív á s n a k  e leg e t té v e  24 ó rás  
p rá g a i ta r tó z k o d á s a  a l a t t  m e g ism e rk e d e tt a z  e lő k ész ítő  
m u n k á k k a l,  a  sz e rv ez ésb e n  ré s z t  v ev ő  sz e rv e k k e l és a  
h e ly sz ín n e l.

A  le g fo n to sa b b  in fo rm á c ió k  a  k o n g resszu s  h e ly sz ín é re  
v o n a tk o z ta k ,  a m e ly  az  1981 á p r il is á b a n  á t a d o t t  K u l 
t ú r p a lo ta  (2 . ábra). E  k o n g resszu si k o m p le x u m o t dr. 
F . Trójátok  k a n d id á tu s , ig a z g a tó  m u ta t t a  be.

A z é p ü le tn e k  m in d  az  a d a ta i ,  m in d  a  te c h n ik a i le 
h e tő ség e i le n y ű g ö ző ek . Az eg y id e jű leg  6000 fő b e 
fo g a d á sá ra  a lk a lm a s  p a lo tá t  c seh sz lo v ák  te rv e k  sz e r in t 
k é s z íte tté k  el n ég y  év  a la t t .  Az é p ü le t  tíz  s z in tjé b ő l 
h á ro m  a  ta la j s z in t  a l a t t  v a n . Ö ssz te rü le te  a  V encel 
té ré v e l azo n o s n a g y sá g ú . H a t  k o n g resszu si, 36 k o n fe 
re n c ia te rm e  és 2300 sz o b á ja  v a n . S zám os b ü fé  és egy  
1700 fős é t te re m  szo lg á lja  k i a  v e n d é g e k e t. P a rk o ló 
já b a n  eg y id e jű leg  48 a u tó b u s z n a k  és 900 sz e m é ly g é p 
k o c s in a k  v an  h e ly . A z é p ü le t  k ed v e ző  k lím á já ró l 2 
m illió  m 3/h  te l je s ítm é n y ű  k o n d íc io n á ló b e re n d e z é s  g o n 
d o sk o d ik . A k o n g resszu si és k o n fe re n c ia te rm e k e t a  
le g k o rsz e rű b b  te c h n ik a i b e re n d ezé sek k e l s z e re lté k  fel. 
E z  v o n a tk o z ik  a  sz ín p a d o k  és n é z ő te re k  h e ly z e té n e k , 
m é re té n e k  s tb .  v á l to z ta tá s i  leh e tő ség e ire  is.

2. ábra. A  p r á y a i K u ltú rp a lo ta

A  szerv ező  b iz o tts á g  a  3. ábrán lá th a tó  p ro g ra m  m e g 
v a ló s ítá sá n  fá ra d o z ik .

A  k o n g ressz u ssa l eg y id ő b en , ille tv e  ah h o z  c s a t la k o 
zó a n  sz e rv ez ik  m eg  a  so ro n  k ö v e tk e z ő  F O N D E X -e t  
P rá g á b a n ,  v a ló sz ín ű leg  a  K u ltú r p a lo tá b a n .  Az en n e k  
legalsó  s z in tjé n  k ia la k í to t t  m e tró á llo m á s  jó l seg íti a  
sz ín h e ly  m e g k ö ze líté sé t.

g 10 11 12 f í ló 15 16 17 Iá 19 20 21 h
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Elnökségi u lé j Elnökségi ülés B ankett 

(hív küld)
R eg isz tráció Városnézés

1X8. Megnyitó Előadások E lőadások
Hűlt ű r 

program

1X3
Előadások  

T itkán  é r te k e z le t

Előadások
Munkabtzoltr. ülésé*

Közouűlés

1X10
Ü zem lá toga tás

B a n ke tt
Workshop

1X11 Előadások
Zàrô-
ùLès

1X12
Ü zem látogatás

K ö ru ta zá s

ÓŰ2í-3

3. ábra. Az 53. nemzetközt öntókongresszus programtervezete

A  C IA T F  e ln ö k sé g é t fo g a d ta  K . Lobi p ro fesszo r, a  
k o rm á n y  m in isz te re , a  CSV TS elnöke.

A  tá jé k o z ta tó ,  m a jd  az a z t  k ö v e tő  m u n k a e b é d  so rá n  
az  eln ö k ség  m e g g y ő z ő d h e te tt a r ró l, h o g y  az 53. n e m 
z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s  e lő k ész íté se  k iv á ló a n  h a la d , 
és a  szerv ező  b iz o tts á g  a  s ik e res  le b o n y o lítá sh o z  j e 
le n tő s  tá m o g a tá s ra  s z á m íth a t.

Dr. Vörös Árpád
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Műszaki és gazdasági hírek
Számítógépprogram acélöntvényekliez

A Steel Castings Research and Trade Association  
(Sheffie ld , N a g y -B r ita n n ia )  k é t  p ro g ra m o t d o lg o z o tt  k i 
az  A p p le  11 m ik ro sz á m ító g é p re , a m e ly e k e t e lső so rb an  
a c é lö n tv é n y e k h e z  le h e t h a sz n á ln i. A C A V A L IE R  n ev ű  
p ro g ra m  seg ítségéve l k is z á m íth a tó  az ö n tv é n y  tö m eg e . 
A p ro g ra m  a  reá lis  ö n tv é n y e k e t  eg y sze rű  g e o m e tr ia i 
te s te k re  (h en g er, g y ű rű , ellip szo id , k ú p , p r iz m a  s tb .)  
h o n tja ,  s m in d e z t a  k é p e rn y ő n  m e g je len íti. A sz á m ítá s  
és az  e re d m é n y  k in y o m ta th a tó .  A  C R U S A D E R  n e v ű  
p ro g ra m  tá p fe jsz á m ítá sh o z  n y ú j t  se g ítsé g e t. E g y  á tfo g ó  
h ib a k e re ső  re n d sz e r  m e g a k a d á ly o z z a  az  ir re á lis  a d a to k  
b e v ite lé t. M in d k é t p ro g ra m o t h a s z n á la ti u ta s ítá s s a l  és 
m e llé k le tek k e l s z á ll ítjá k . A p ro g ra m o k a t m á r  45 ö n tö d é 
b en  h a s z n á ljá k .

F o u n d ry  T rad e  J . , 'l9 8 4 .  3287. sz.

Magsorjázó gép

A  sc h a ffh a u se n i Georg Fischer А в  ú j  b e ren d ezésév e l 
a  n a g y  s o ro z a tb a n  k észü lő  m a g o k  so r já z á s a  g y o rsa n  e l 
v ég e zh e tő . A  g é p  m ű k ö d é s i e lv e  a  k ö v e tk e z ő : a  m a g  
k o n tú r já t  kis h éz ag g a l k ö rü lv e v ő  m a tr ic á k  m e g h a tá ro 
z o t t  függőleges és v íz sz in te s  re z g é s t v ég e zn e k ,m ik ö zb e n  
a  m a tr ic á k  ü tk ö z ő fe lü le te  a  m a g  s o r já já t  leveri a n é lk ü l, 
h o g y  a  m a g  m e g sé rü ln e . A g é p  o ly a n  b o n y o lu lt  m a g o k 
hoz is h a s z n á lh a tó , am ely ek , kézzel n em  so r já z h a to k . 
E g y  m ag  s o r já z á s á n a k  id e je  2 s, a  m a tr ic a  2— 2 p erc  
a l a t t  k ic se ré lh e tő . A m a g so rjáz ó  g é p  a lk a lm a z á sá v a l 
je le n tő se n  c sö k k en  a  m a g k ész íté sre  fo rd í to t t  k éz i m u n k a , 
így a  n o rm a id ő  is c s ö k k e n th e tő .

4- U F • P re ss  R elease.

Űj pörgető öntőherendezés hengerperselyekliez

A  n ü rn b e rg i M . A . N . ü ze m b e n  1973-ban  fe lá l l í to t t  
n y o lc á llo m áso s ö n tő k a ru ssz e l az  első v o lt az  N S Z K -b a n , 
a m e ly  ö n tő k e m e n c é v e l ö ssz ek a p cso lv a  g y á r to t t  n eh éz  
h e n g e rp e rse ly e k e t. A  t íz  év e n  á t  k é t  m ű sz a k b a n  do lgozó  
b e re n d e z é s t m o s t k o rsz e rű b b re  c se ré lté k  ki. M ár a  t e r 
vezés id ő sz a k á b a n  r e n d s z e r ta n u lm á n y o k a t  k é s z íte tte k  
a m ű szak i és g a z d a sá g i k ö v e te lm é n y e k  o p tim á lis  te l je 
s íté se  é rd e k é b e n . Az ú j, k ile n cá llo m áso s ö n tő k a ru s s z e 
len  az  ö n té s  és az ö n tv é n y e k  s z a b á ly o z o tt  le h ű té s e  t e l 
je sen  a u to m a t ik u s ,  a  h u lla d é k h ő t a  c s a rn o k  fű té sé re  
h a s z n o s ít já k . A  b e re n d ezé s  ó rá n k é n t  75 h e n g e rp e rse ly t 
k ész ít, k isz o lg á lá sá ra  —  b e le é rtv e  a  m e llé k m u n k á la to 
k a t  —  3,5 m u n k á s  szükséges. D ö n tő  sz e rep e  v a n  az  ö n 
té s  a u to m a t iz á lá s á n a k .  A 3 to n n á s  ö n tő k e m e n c e  sa la k  
n é lk ü l, p o n to s  m e n n y isé g ű  v a s a t a d a g o l a  k o k illá b a . 
E g y  s z a b a d a lm a z ta to t t  e l já rá s sa l le h e tő ség  v a n  a r ra ,  
h o g y  az ö n tö t tv a s a t  az  ö n té s  p i l la n a tá b a n  ö tv ö z zé k , 
m iá lta l  a  h e n g e rp e rse ly e k  m inősége ja v u l,  és az ö ssze 
té te l  k ise b b  in g a d o z á sa i k ie g y e n líth e tő k . A  h e n g e rp e r 
se ly ek  150 °C -ig s z a b á ly o z o tt  sebességgel h ű ln e k  le, így 
c s ö k k e n  áz ö n tv é n y e k  belső  feszü ltség e .

G iesserei, 1984. 9. sz.

Eredményesen zárult a károm düsseldorfi kiállítás

1984. jú n iu s  22. és 28. k ö z ö t t  eg y id e jű leg  h á ro m , t é 
m á já b a n  eg y m ásh o z  k a p c so ló d ó  k iá ll í tá s  v o lt  a  d ü sse l 
d o rfi v á s á rv á ro s b a n : a  G IF A  ö n té sz e ti, a M E T E C  k o 
h á s z a ti és a  th e rm p ro c e s s  h ő te c h n ik a i k iá llítá s . A  M E 
T E C  és a  th e rm p ro c e s s  e ln ö k ség e és ta n á c s a d ó  te s tü le té  
ú g y  d ö n tö t t ,  h o g y  a  G lF A -h o z  h a s o n ló a n  s z in té n  ö té 
v e n k é n t re n d e z ik  m eg  k iá l l í tá s u k a t .  A z 1984. év i k iá llí 
t á s o k a t  tö b b  m in t  70 ezer sz a k e m b e r  lá to g a t ta  m eg , 
a k ik  —  ép p ú g y , m in t  a  k iá llító k  —  n a g y  m eg elég ed és 
sel v e t té k  a  b á ro m  s z a k k iá llítá s  e g y ü t te s  m e g re n d e z é 
s é t .  A  leg k ö ze leb b i „ v á s á r t r o jk a ”  1989-ben  lesz D ü sse l 
d o r fb a n .

N O W EA  P resse-In fo rm atio n

Alumínium biztonságos köszörülése

Az. a lu m ín iu m  sz á ra z  k ö sz ö rü lé se k o r —  m in t  ism e 
re te s  —  p u fo g á s  és ro b b a n á s  le h e tség es , m ivel finom  
a lu m ín iu m p o r  k e le tk e z ik , a m e ly  a  lev eg ő v e l gyú lékony  
k e v e ré k e t k ép ez , és ez egy  sz ik rá tó l r o b b a n h a t .  Az 
N S Z K -b eli Rippert GmbH  p e rm e te z ő  re n d sz e re  eg y esíti 
a  n e d v e s  és a  s z á ra z  k ö szö rü lés  e lő n y e it. F ú v ó k á k k a l a 
k ö sz ö rű k h ö z  f in o m a n  p e rm e te z e t t  v iz e t v e z e tn e k , am ely  
g y a k o r la ti la g  az  összes k ö sz ö rü lé s i p o r t  a  k e le tk e zé s  
h e ly é n  m e g k ö ti. E z á l ta l  e lh á ru l a  ro b b a n á s  v eszélye. 
A b e re n d ezé s  ö n tis z tí tó .  E g y sz e rű  sz ű rő k k e l v á la s z tjá k  
el az  isz ap tó l a  v iz e t, a m e ly e t a z tá n  a  k e r in g te tő  
s z iv a t ty ú  ú jb ó l a  k ö sz ö rű k h ö z  vezet.

Giesserei-Praxis, 1984. 7. sz.

Japán öntvényterniolése 1983-ban

J a p á n  ip a ri te rm e lé se  1983-ban  3 ,0 % -k a l n a g y o b b  
v o lt, m in t  a  m egelőző  év b e n . Az ö n tő ip a r  n em  k ö v e tte  
e z t  a  fe lle n d ü lé s t, te rm e lé se  sz e p te m b e r ig  c s ö k k e n t, 
m a jd  e z u tá n  k issé  n ő t t .  V é g e re d m é n y b e n  a z  1983. év i 
összes ö n tv é n y te rm e lé s  (1 324 849 t  v o lt, 2 ,8 % -k a l k ise b b  
m in t ,  1982-ben, és 1 3 ,9 % -k a l k ise b b , m in t  az  1980. évi 
re k o rd te rm e lé s . L e rn ez g ra fito s  v a s ö n tv é n y b ő l 3 034 320 
to n n á t  g y á r to t ta k  (5 % -k a l k e v e se b b e t, m in t 1982-ben), 
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y b ő l I 085 230 to n n á t  (4 ,3 % -k á l 
tö b b e t) .  A te m p e rö n tv é n y te rm e lé s  1 ,4 % -k a l c s ö k k e n t, 
280 122 to n n á t  t e t t  k i. Áz a c é lö n tv ó n y te rm e lé s  erősen  
(1 5 ,4 % -k a l)  c sö k k e n t, 518 815 t  v o lt. N eh ézfém  ö n t 
v é n y b ő l 80 325 to n n á t  ( —5 ,9 % ), k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y 
ből 208 020 to n n á t  ( +  1 .6% ) g y á r to t ta k .  A n y o m á so s 
ö n tv é n y e k  te rm e lé se  3 ,9 % -k a l n ő t t ,  s  e lé r te  a  445 293 
to n n á t .  P re c íz ió s  ö n tv é n y b ő l 2 4 ,5 % -k a l tö b b e t ,  0124 
to n n á t  k é s z íte tte k . T o v á b b  c s ö k k e n t az ö n tö d é k  és az 
ö n tö d é k b e n  fo g la lk o z ta to t ta k  sz á m a . А/. egy  fő re  eső 
te rm e lé s  —  az  ö n tö t tv a s  c sö v e k e t és az a c é lö n tv é n y e k e t 
k iv é v e  -— n ő tt .

F o u n d ry  S ta tis tic s  of J a p a n  1983.

Fekecsréteg szárítása mikrohullámokkal

A sv é d  Mikrovagsapplik.ation A fí te rv e z te  az első 
m ik ro h u llá m ú  sz á r ító k e m e n c é t eg y  sv é d o rsz á g i ö n tö d e  
részére . A p ro to t íp u s  1981 ó ta  ü ze m sz erű en , z a v a r  n é l 
k ü l m ű k ö d ik . A z a la g ú tre n d sz e r.!  k em en c éb e n  a  lánc- 
ta g o s  sz a la g  ü te m e s e n  h a la d  elő re . A m a g o k  m a x im á lis  
m a g a ssá g a  800 m m  le h e t. A  k em en c e  a  m in te g y  7 kg-os 
co ld -b o x -m a g o k b ó l ó rá n k é n t  180 d a r a b o t  s z á r í t  m eg . 
A 4 ,8  m  h o sszú  k em en cén  a  m a g o k  á th a la d á s i  id e je  10 
m in . Az e n e rg iá t  1,2 k W -o s m ik ro h u llá m ú  a g g re g á to k  
szó lg á l ta t  j á k .

M ivel a  v íz m o le k u lá k  p o lá risa k , a  m ik ro h u llá m o k  h a 
tá s á r a  ro tá c ió b a  jö n n e k . A hő a fo rg ó  m o le k u lá k  s ú r ló 
d á s a  ré v é n  k e le tk e z ik .

A  m ik ro h u llá m ú  sz á r ítá s  e lő n y e  a  h a g y o m á n y o sh o z  
k é p e s t :
—- k ise b b  az en e rg ia fe lh a sz n á lá s ,
—  e g y h a rm a d d a l k ise b b  a  h e ly ig én y ,
■— m a g á b a n  a  m a g b a n  n em  k e le tk e z ik  hő  (a  v íz e lp á ro l 

g á s a  u tá n  a  m a g  h ő m é rsé k le te  c sa k  40— 50 °C),
—  a  s z á r ítá s  g y o rs.

A  s z á r ítá s  k ö ltség e  a  h a g y o m á n y o sé n a k  3 0 % -á ra  
c sö k k e n th e tő , m e r t

—  a  k em en c e  f a la z a ta  nem  vesz fel e n e rg iá t,
—  a  k ik e m é n y í te t t  m a g o k  n e m  a b sz o rb e á ljá k  a m ik ro 

h u llá m o k a t,
az e n e rg iá t  c sak  a  te ch n o ló g ia i m ű v e le t a l a t t  v ez e tik  
a  k em en c éb e ,

—  a  k e m e n c é t e lő ze tese n  n em  kell fe lm eleg íten i,
—  h a  v é k o n y a b b  a fek e csré te g , egyes a g g re g á to k a t ki 

lehet, k ap c so ln i,
—  csak  az  e lg ő zö lg ö tt v íz e l tá v o lítá sá h o z  kell lé g c irk u 

láció ,
—  a  m a g n e tro n o k  h ű té sé re  szo lgáló  le v eg ő t h a s z n á ljá k  

a  v ízgőz e lv ez e té sé re .
G iesserei, Í984. 15. sz.

K .L .
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A  F e l s ő o k t a t á s i  é s  K u t a t ó  F i l m t á r  e l s ő s o r b a n  a z  o k t a t á s — k u 

t a t á s  t e r ü l e t é n  d o l g o z ó k  m u n k á j á t  k í v á n j a  f i l m e k  k ö l c s ö n z é s é v e l  

m e g k ö n n y í t e n i .

Filmtárunkban megtalálhatóak mind a párizsi Tudományos Ku
tatási Filmszolgálat, mind az Országos Oktatástechnikai Központ 
által letétbe helyezett filmek. Az állomány zömét a göttingeni. 
( N S Z K )  I n s t i t u t  f ü r  d i e  W i s s e n s c h a f t e n  ( W F )  által k é s z í t e t t  ún. 
E n c y c l o p a e d i a  C i n e m a t o g r a p h i c a  f i l m e k  a l k o t j á k .  K ö l c s ö n v e v ő i n k  

rendelkezésére állanak ezeken k í v ü l  természettudományi-, műsza
ki-, orvosi filmek. Megtalálhatóak filmtárunkban a londoni Open 
University által készített biokémiai filmek ugyanúgy, mint a Buda
p e s t i  M ű s z a k i  F i l m f e s z t i v á l  d í j n y e r t e s  f i l m j e i  is .

H a s z n á l j a  f e l  ö n  is  a  f i l m k ö l c s ö n z é s  l e h e t ő s é g é t !

Keressen meg bennünket levélben, telefonon, s örülünk, ha sze
mélyesen győződik meg filmtárunk gazdag választékáról. 

Kérésére katalógost küldünk a válogatás megkönnyítésére.

Címünk: MTA Műszerügyi és Méréstechnikai Szolgálata 
Kutatófilmtár Budapest V., Városház u. 1.

Telefon: 186 522
186-839



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  PRODINFORM Kohó- és B ánya ipari  In fo rm á c ió s  O sz tá ly a  a

— öntészeti,

k ü l f ö l d i  m ű s z a k i ,  g a z d a s á g i és k e r e s k e d e lm i in f o r m á c ió k  k u ta tá s á v a l ,  fe ltá rá s á v a l ,  

re n d s z e re z é s é v e l,  e le m z ő ,  é r té k e lő  fe ld o lg o z á s á v a l f o g la lk o z ik .

In fo rm á c ió s  s z o lg á l ta tá s a in k :

— ir o d a lo m k u t a t á s o k ,

— témafigyelések, referátum- és tömörítvénygyűjtemények,

— szemletanulmányok (témadokumentációk),

— elemző, értékelő tanulmányok,

— s z in te t iz á l t  in f o r m á c ió k a t  ta r t a lm a z ó  d ö n té s e lő k é s z í tő  t a n u lm á n y o k ,

— p e r io d ik u s  és v á l la la t i  m ű s z a k i és m ű s z a k i-g a z d a s á g i  s z a k i r o d a lm i t á jé k o z t a t ó k ,

— szakfolyóiratok, szakkönyvek, katalógusok, gyártmányismertetők kiadása,

— primer dokumentumokról másolatok, magyar nyelvű tömörítvények készítése.

PRODINFORM Műszaki T a n á csa d ó  V á l la la t  

K o h ó -és  B ánya ipari  In fo rm á c ió s  O sz tá ly

B u d a p e s t,  M u n k á c s y  M . u . 1 6 ., M a g a s fö ld s z in t  3 ,  4 , 5 ,  6  s z o b a

L e v é lc ím :  1 3 7 2  B u d a p e s t,  P f.  4 5 3 .

Telefon: 3 2 3 -7 7 0 /0 8 ,9 6 ,9 0 0 ,9 0 2  mellék 

322 -866 , 122-966

k o h ásza t  t e r ü le té n : a b á n y á s z a t  t e r ü l e t é n :

-  vaskohászati,

-  színesfémkohászati,

-  szén-, érc- és ásványbányászati,

-  szénhidrogénbányászati,

C Í M Ü N K :

Legyen ÖN is a megrendelőnk!

Keressen bennünket akár telefonon is!
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A N i-Resist betétes alum ínium  dugattyúk A l-Fin kötésének
fémtani vizsgálata*

D R . P I L I S S Y  L A J  O S oki. kohóm érnök , a  m űsz. tu d . k a n d id á tu s a  —  R A J C Z Y  A N D R Á S  oki. kohóm érnök
V asipari K u ta tó  és F e jlesz tő  V álla la t

D K  069.717 : 621 .4— 242.34 : 669.017

A z  A l-F in-kötés létrejöttével kapcsolatos elmé
letek és vizsgálati eredmények. K ü lfö ld i cégek A l-  
F  in-kötésének fé n y  mikroszkópos és mikroszondás 
vizsgálata. A  kötőréteg nem tisztán kétálkotós .41- 
Fe intermetallikus vegyületekböl áll. A z  alum ínium - 
olvadék oldja a N i-Resistet, mert az átmeneti réteg
ben grafitlemezek találhatók.

Bevezetés

A m otorok teljesítm ényének  és fordulatszám á 
nak növekedésével a fe ltö ltős dízelm otorokban a 
dugattyúfenék  hőm érséklete a még 15— 20 évvel 
ezelő tti 200— 260 °C h e lyett m a már eléri a 300 -  
350 °C-ot, am i még a hőálló alum ínium ötvözetekre  
nézve is kritikus határ. E z ellen részben a d ugattyú  - 
gyűrű-hordozók alkalm azásával védekeznek. 
U gyanis a robbanásszerű égés á lta l lead ott h ő 
m ennyiség bizonyos részét a dugattyúnak kell e l 
vezetnie. A  hővezetés a  dugattyúfenéktől a du 
gattyúgyűrűn  á t a  hengerpalást felé halad.

A  d ugattyú k  felső részében hornyokban elhelye 
z e tt  dugattyúgyműk m ind a felső, mind az alsó 
holtpontban igen erősen nekiütődnek a horony  
alsó és felső falának, főleg ezek éleinek, és a leg 
jobban igénybe v e tt  felső gyűrű, az ún. tűzgyűrű  
különösen erősen deform álja a d ugattyú  palástját 

(1. ábra [1]). E nnek következtében  ez a dugattyú  - 
gyűrű, de kisebb m értékben az a la tta  levő olajle 
húzó gyűrű is b izonyos üzem óra után  már nem  a 
dugattyú  tengelyére m erőlegesen, hanem  a horony  
kiverődése következtében  kissé ferdén áll, am i —- 
m ás okokkal párosulva —  a d ugattyú  berágódásá- 
hoz vezethet.

* R ö v id í tv e  e lh a n g z o tt  a  V II .  n y o m á so s  és fé m ö n té -  
s z e ti  n a p o k o n .

E zen a hibajelenségen m ég a szilícium tartalom  
növelésével sem  leh et segíteni, m ert hiába kem é 
nyek a primer szilícium krisztallitok, ha a m átrix  
lágy. A hibát csak ú gy lehet megelőzni, ha a tűz- 
gyűrűt nem az alum ínium ötvözetbe m unkált ho 
ronyba helyezzük el, hanem  ide egy  kem ényebb, 
általában ön töttvas te ste t öntünk be, am ely lénye 
gesen nagyobb hőállósága és kem énysége k övet 
keztében a kiverődésnek sokkal jobban ellenáll, 
m int az alum ínium . A  k ettősfém  (bim etall) du 
gattyúkkal lényegesen nagyobb, akár tízszeres 
élettartam ot is elérhetünk.

Hengerfal

1. ábra. A  tűzgyűrű és a horonyfal kiverödésének és a hen
gerfái de form álódásának vázlata [ I ]
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A Ni-Resist járműipari előnyei 
és tulajdonságai

A dugattyúkopás és főleg az első gyűrűhorony 
kiverődésének megakadályozására, de legalábbis 
késleltetésére az első, esetleg az első két horony 
helyén gyűrűtartó betétet képeznek ki. A betét 
anyaga már évtizedek óta öntöttvas, nevezetesen 
nikkellel és rézzel ötvözött, ausztenites szerkezetű 
különleges öntöttvas, amelyet Ni-Resistnek ne
veznek szinte az egész világon. Ennek az anyagnak 
a hőtágulási együtthatója kb 19.10-й К \  ami
nek az az előnye, hogy ez az érték hasonló a kor
szerű alumíniimi-dugattyúanyagok hőtágulási 
együtthatójához. Ez a szempont a probléma meg
oldása érdekében döntő jelentőségű volt mindad
dig, amíg a gyfírűhordozó betét és a dugattyú 
anyaga között nem jött létre fémes kötés, hanem 
a kettő között egy igen vékony légrés keletkezett. 
A légrés a hő elvezetését erősen hátráltatta. Ez a 
dugattyúfenék túlhevüléséhez, majd átégéséhez 
vezetett. A fémes kötés ezen a hátrányon sokat se
gített.

A 2. ábra a gyűrűhordozó betét kiképzését és a 
dugattyúban való helyzetét szemlélteti [2]. A Ni- 
Resist betétnek mindig fecskefarok keresztmet
szetűnek kell lennie, vagyis biztonsági okokból 
nem bízunk mindent az intermetallikus kötőréteg 
tökéletes létrejöttére.

2. ábra. Dugattyú félmetszete 
a gyűrűhordozó betéttel [2]

A Ni-Resist ötvözetek nikkellel és egyéb elemek
kel ötvözött öntöttvasak, amelyek szövete auszte- 
nites. Kiváló korrózió-, hő- és kopásállóságot mu
tatnak.

A könnyűfém dugattyúk gyűrűliordozó betétjé
nek anyaga általában a Ni-Resist ötvözetcsalád 
1 jelű tagja [4]. Összetétele: max. 3% C, 1,0 -2,8% 
Si, 1,0 1,5% Mn, 13,5 17,5% Ni. 1,75 -2,5% Cr,
5,5- -7,5% Cu.

A Ni-Resist 1 fizikai és mechanikai tulajdonságai 
a következők :

Sűrűség
Olvadáspont
Lineáris hőtágulási együtt
ható 20—200 °C között 
Fajlagos hőkapacitás 
Hővezető képesség 
Brine! 1-keménység

7,3 kg/dm3 
1230 °C

10,3.10-« k - ] 
0,46 kJ(kg.K) 
38- 42 W/(m. K) 
131—183

Szakítószilárdság, N/mm2:
20 °C-on 213

150 °C-on 206
250 °C-on 201
450 °C-on 164
500 °C-on 151

Nyúlás 2%.

A Ni-Resist 1 fontos fizikai tulajdonsága, hogy 
hőtágulási együtthatója közel akkora, mint az alu
ni íniuinötvözeteké. Az utóbbiak hőtágulási együtt
hatója (20,1. . .22,3).10-6 K -1. A Ni-Resist 1 li
neáris hőtágulási együtthatója 200 és 700 °C között 
állandó [5].

Az AI-Fin-kötés

A műszaki életben régi törekvés a bimetall vagy 
kettősfém testek előállítása. Ezeknek az a' lényege, 
hogy egy bizonyos gépalkatrészt két különböző 
fémből vagy ötvözetből állítanak elő abból a cél
ból, hogy így az anyagok különböző mechanikai 
vagy fizikai tulajdonságát hasznosítsák. A bime
tall testek előállítása kezdetben csak zsugorkötéssel 
volt lehetséges, amikor is pl. egy kovácsolt vagy 
forgácsolt acéltengelyre vagy tárcsára egy más tu 
lajdonságú gyűrűt helyeztek felizzított állapotban. 
A gyűrű lehűlése során rázsugorodott a másik test
re. Nyilvánvaló, hogy ilyenkor csak mechanikai 
kötés jöhetett létre, amelynek szilárdsága a zsugo
rodástól függött. A technikai élet fokozódó köve
telményeinek az ilyen kötések már az esetek több
ségében nem tesznek eleget.

Ezért lépett előtérbe a fémes kötés megvalósítása. 
Ez esetben a két különböző fémes test között dif
fúziós, fémes kötés jön létre, amely a zsugorkötésnél 
sokkal tartósabb és szilárdabb. Egyes esetekben, 
pl. a gyűrűhordozó betétnél is, nem annyira a szi
lárdsági tulajdonságok az irányadóak, hanem a fizi
kai szempontok, esetünkben a megfelelő hőelveze
tés biztosítása a dugattyúból.

Sokáig az alumíniumtartalmú bimetall testeken 
nem sikerült létrehozni a diffúziós kötést. A prob
lémát először az ún. Al-Fin-eljárás oldotta meg.

Annak ellenére, hogy az Al-Fin-eljárás meglehe
tősen régi, a vele foglalkozó dolgozatok száma még
is meglepően kevés, mert az eljárást számos szaba
dalom védi, illetve védte.

Az Al-Fin-eljárást 1941-ben az USA-ban a 
Fairchild Engine and Airplane Corporation dol
gozta ki és szabadalmaztatta. Európában — az 
1950-ben bejegyzett két német szabadalom alap
ján — az általános licenctulajdonos az NSZK-beli 
Metallgesellschaft A. G. lett [6].

Az Al-Fin márkanév onnan származik, hogy ki
sebb motorhengereket úgy készítettek, hogy ko
pásálló, nagy szilárdságú acél hengerperselyeket jó 
hővezető, bordás alumínium öntvényekkel öntöt
tek körül (fin angolul borda).

Az eljárást az NDK-ban — nyilván a márkanév 
védelme miatt — a logikusabb Al-Fer-elj árásnak 
nevezik (1952—53). Az orosz nyelvű irodalom egy
szerűen csak bimetall, kettősfém öntvényről be
szél .

Az Al-Fin-eljárás vas alapú (acél, öntöttvas) és 
alumínium alapú test között alumíniumöntészeti
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technológiával diffúziós, fém es kötést hoz létre. Az 

acél lehet ötvözetlen , rozsdam entes, saválló, króm- 
m olibdén acél, az ön töttvas pedig lehet ö tvözö tt  
vagy ötvözetlen , általában a lem ezgrafitos ö n tö tt 
vasak az elterjedtek .

Mi ezzel —  a lényegét illetően régi —  eljárással 
azért foglalkozunk, mert alkalm azása m ost vált 

aktuálissá hazánkban, ahol az Al-Fin-eljárással 
eddig még soha nem foglalkoztak . Ö sszeá llításunk 
ban a gyakorlati szakem bereket érintő fém tani ala 
pokkal foglalkozunk, de nem  tárgyaljuk a nagyon  
m élyreható fém fizikai diffúziós folyam atokat, 
holott az A l-F in-kötés elm élete a F ick-törvénye- 
ken alapszik .

Gürtler, G. [7] bem utatta, hogy az alfinálás so 
rán az ön töttvas tárgy felü letén  egy  alum ínium 
vas vegyületréteg kezd növekedni. A vegyü let 
képletét m ég csak általánosságban adta m eg : 
F eyA lx . E z a réteg fokozatosan átm egy a könnyű 
fémbe. A közbenső réteg hozza létre a vas és az 
alum ínium  k özött a szilárd kötést. A 3. ábrán le 
m ezgrafitos ön töttvas és egy alum ínium ötvözet 
k özötti A l-Fin-réteg látható .

3. ábra. Lemezgrafitos öntöttvas (len t)  és alum ínium ötvö 
zet (fen t)  közti A l— Fin-réteg  [7]

Gebhardt, E. és Obrowski, W. [8] a szilárd vasnak  
alum ínium  és alum ínium ötvözetek  olvadékaival 
való reakcióit vizsgálta , nevezetesen azt, hogy a 
szilárd vas m iként képes oldódni az alum ínium ol
vadékokban. M egállapították, hogy e kétféle anyag  
kém iailag és fizikailag egym ástól eltérő tu lajdon 
ságú ötvözetrétegeket hoz létre. Az ötvözetréteg  
fajtája és kialakulása a lapvetően  a reagáltatás h ő 
m érsékletétől és időtartam ától függ. M egállapítot 
ták azt is, hogy a vas és alum ínium  különböző  
szennyeződései ugyancsak hatással vannak a kötés  
m echanizm usára. E zért a szerzők elsősorban a  
fürdő összetételének és a reakció időtartam ának  
h atását vizsgálták.

Az olvadék 99,5% tisztaságú kohóalum ínium  vo lt  
0,2% Fe, 0,14% Si és 0,1% Zn szennyezőtartalom 
mal, Az alum ínium ba adagolt ötvözőelem ek (se 
gédötvözetek) technikai tisztaságúak voltak. E zen  
a m ódon 25 kétalkotós alum ínium ötvözetet á llí 
to tta k  elő, am elyek közül mi e helyen csak azokat 
em eljük ki, am elyeknek vélem ényünk szerint g y a 
korlati jelentőségük van: 2,5% Cu, 2,5 és 5% Mg,

2,5% Mn, 2,5% Ni, 2,5% Si, 2% Ti, 1,0 1,75 2,5, 5,0, 
10,0, 20,0 és 30,0% Zn. Az ezen olvadékokkal ka 
p o tt növekedési időgörbék m indig igen jól reprodu 
kálhatnak voltak, és m egfelelő felv ilágosítást ad 
tak  a partnerek közötti reakcióra vonatkozóan.

A reakciót különösen a cink adalék.gyorsította fel 
(de csak 10% cinktartalom ig) az eredeti (cink nél 
küli) sebességnek kb. 1000-szeresére, utána a réteg 
növekedési sebessége azonban jelentős m értékben  
csökkent. Az alum ínium olvadék ötvözői közül a 
tiszta  alum ínium hoz képest egyedül a szilícium  
csökkentette a közbenső réteg növekedési sebessé 
gét, m íg az összes több i —  ha kism értékben is —  
növelte. E bből m egállapítható, hogy a d u gattyú 
ötvözetek  legfontosabb ötvözőelem ének, a szilí 
ciumnak az A l-Fin-réteg kialakulására fékező ha 
tása  van, ez t azonban bizonyos m értékben kom 
penzálja a réz és nikkel, valam int a mangán. Cink
tartalm ú ötvözette l A l-F in-kötést még külföldön  
sem  hoztak létre, am it nyilvánvalóan azzal is m a 
gyarázni lehet, hogy a cinkötvözés az A l-Fin-réte- 
get fellazítja, teh át az alum ínium  és vastest kö 
zö tti kötés szilárdságát gyengíti.

M egállapították, hogy a k eletk ezett közbenső  
réteg nem azonos a vaspróbán k eletk ezett ö tv ö zet 
réteg vastagságával. A mért Ad növekedés m egfe 
lel a ténylegesen k eletk ezett dutv ötvözetréteg-vas 
tagság és a kísérleti célra felhasznált vas próbatest 
djfe vastagsága közti különbségnek. A kom pakt 
A l-Fin-réteg vastagsága tehát:

Ad — d  i'itv ^ F e  •

A képződött dötv rétegvastagságot m ikroszkópo 
sán határozták meg. A  szerzők szerint A l5F e2 ösz- 
szetételű  ötvözetréteg  keletkezett.

A szürke színű Al-Fin-réteg a világos színű vason  
jellem ző m ódon m indig erősen fogazott képet m utat 
(4. ábra). E  közbenső réteg rideg vas-alum inid ve- 
gyü letből állt, am ely a vastestbe nyelv  alakban be 
rágódott. E zek  a „nyelvek” nagyobb nagyításban  
m indig vékony, kb. 0,01 mm vastag szegéllyel vol-

4. ábra. A  szürke színű  A l— Fin-réteg a világos vason erő
sen fogazott képet mutat. N  =50 X [S]

tak  elhatárolva a vasrétegtől. Már ebből is k ö v et 
k eztetn i leh ete tt arra, hogy az A l-Fin-réteg külön 
böző összetételű  zónákból tevődik  össze, am it a 
m ikrokem énységm érések csak m egerősítettek . Az
5. ábrán látható, hogy a sötétebb színű nyelvekben  
a m ikrokem énységm érés lenyom atai lényegesen  
kisebbek, m int az acéltestben, jeléül annak, hogy
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5 . ábra. A  mikrokeménységmérés lenyomatai az A l— Fin- 
rétegben és az acéltestben. N  — 400 X [tf]

interm etallikus vegyiilet jö tt létre, és ennek ke 
m énysége nagyobb, mint az acélé.

Oürtler, G. és Sagel, K. [9] szerint a szilárd vas és 
az alum ínium olvadékok k özötti reakciók során  
létrejött közbenső réteg négy, jól elkülöníthető zó 
nából áll : 1. a változatlan  vasból, 2. az a lum ínium 
nak vassal a lk o to tt vékony szilárdoldat-rétegéből,
3. az A ljFe rétegből, azaz a ^-fázisból és 4. az 
Al.jFe á lta l á tsző tt alum ínium fedőrétegből.

Al-Si bem erítőfürdő használatakor a szilícium  

láthatóan ellene hat a //-fázis keletkezésének, m ert 
még hőkezelés u tán  sem lehet a $-fázist k im utatni. 
Ennek az az oka, hogy a szilícium tartalom  akadá 
lyozza a d iffúziót.

Bertram, E. [3] szerint a szokványos Al-Fin-kö- 
tés vastagsága 0,02— 0,03 mm, szakítószilárdsága  
kb. 80— 120 N /m n i2, nyírószilárdsága pedig 40—  
60 N /m m 2.

H űt,ter, L . . / ,  és társai [10] m egállapítják, hogy az 
A l-Fin-réteg vastagsága az acél növekvő karbontar
ta lm ával csökken. Feltételezik  egy  kom plex, m áig  
még kellőképpen nem tisztázo tt képletű interm e
tallikus vegyidet (Fe3AlCy keletkezesét. 09,99%-os 
tisztaságú alum ínium m al, ille tve  4,6% karbontar- 
talm ú, fehér törető  szintetikus ön töttvassa l kísér 
leteztek. R övidebb bem ártási idővel az A l-Fin- 
réteg F e2Al5-fázisból és egy  biner karbidból, 
Al4C3-ból állt. H osszabb bem erítési idővel és na 
gyobb hőm érsékleten az F e2Al5-rétegbe beágyazott 
karbidrészecskék tű  alakba m entek át. Az alumí- 
nium-karbid nem  keletkezik közvetlenül az ön 
tö ttv a s  fázishatárán, m ert i t t  egy  közbenső, kar- 
bidm entes zóna található.

A szürkeöntöttvason keletkező közbenső réteg 
nem olyan egyenletes, mint a fehér öntött vason. 
Mindkét esetben az alumínium-karbid nem a ce- 
mentit direkt átalakulásából keletkezik, amire ab
ból lehet következtetni, hogy az alumínium-kar- 
bid-tűk nem határosak a ledeburitos szövettel, ha
nem köztük egy keskeny zóna van (6. ábra). Fel
tételezik, hogy ennek a keskeny zónának a felépí
tésében a terner Fe3AlC* is részt vesz.

Gürtler, G. [11] egy  újabb m unkájában leírja, 
a diffúziós réteg vastagsága és kialakulása a kö 
vetkező tényezőktől függ :

az A l-Fin-fürdő összetételétől, 
az Al-Fin-fürdő hőm érsékletétől, 
a bem erítés időtartam ától, 
a vastárgy karbontartalm ától és végül 
a vas különleges ötvözőitő l.

Vascsenko. К. I. és Ziscsenko, V. V. [12] szerint 
a növekvő karbontartalom  csökkenti az Al-Fin- 
réteg vastagságát. Az A l-Fin-réteg m orfológiáját 
illetően  először közöltek m ikrofelvételeket szilu- 
m inolvadékba való bem erítés után. A  7. ábrán egy  
ism eretlen összetételű  szilum inolvadék (fent) és 
acél (lent) k özötti A l-F in-réteget láthatunk, a 
F e2Al5-fázisból álló (igen éles kontúrú) nyelvek  
m élyen behatolnak az acélba. E zzel szem ben ennek  
a kötőrétegnek az átm enete a szilum ín felé alig  
észrevehető, de legalábbis élesen nincs elhatárolva. 
A 8. ábrán N i-R esist-betét és A1— Si d ugattyú d t 

ól. ábra. A z A I f i  3-tű к (jobb oldalt) és a ledeburitos szövet 
(bal oldalt) között keskeny zóna ■ran. N  — 7SO X f /0 ]

7. ábra. A l— Fin-réteg kialakulása acéltest (len t) és szitu, 
minolvadék (fen t) között [ /2 ]

Dugattyú-
ötvözet

Al-Fin-réteg 
<•—-------------

Ni-Resist

[2227-21

8. ábra. Fogszerű bemélyedések nélküli A l— Fin-réteg Ni, 
Resist és A l— S i  dugattyúötvözet között [42]
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vözet k özötti A l-F in-kötést láthatunk . A 7. ábrá 
hoz képest igen jelentős a  különbség, m ert bár 
egyik  m ikrofelvétel nagyítása  sem  ism eretes, az 
utóbbi esetben a közbenső rétegnek nincsenek m é 
lyen  behatoló nyelvei, m ondhatni egyenes határ 
vonalú .

Rogoss, U. és Hoffmann, W. [13] az NDK-beli 
tapasztalatokról számolnak be sok ábra kíséreté
ben. Szerintük az Al-Fer-rétegben a Fe2Al5- és 
FeAl3-fázisok mellett létezhet még FeAl2 ( c-fázis) 
is. Mindhárom intermetallikus vegyület olvadás
pontja igen nagy. Megfigyelték azt a jelenséget is, 
hogy közvetlenül a diffúziós zóna közelében az alu- 
míniumömledékben előfordulhatnak úszó, leoldott 
Fe A l3-részecskék is.

Demie, J. [14] megállapította, hogy az Al-Fer- 
réteg növekedési sebessége kezdetben igen nagy, 
de az idő múlásával csökken, és nagyobb hőmér
sékleteken, azonos bemerítési időtartam alatt vas
tagabb rétegek keletkeznek. A kis cinktartalom az 
Al-Fer-olvadékban a réteg növekedési sebességét 
igen erősen gyorsítja. A szilícium- és berilliumtar- 
talom az AI-Fer-réteg képződését gátolja. Az egyéb 
ötvözök közül a magnéziumnak — ha oxidációt 
növelő hatásától eltekintünk — az Al-Fer-réteg 
képződésére gyakorlatilag nincs hatása. A röntge- 
nográfiai vizsgálatok azt mutatták, hogy az alumí
nium és vas közötti réteg főleg Al5Fe2-ből épül fel. 
A szilícium vagy cinkadalék (az utóbbi 9%-ig) az 
Al5Fe2-fázist nem befolyásolja.

Az Al-Fer-olvadék nagyobb vastartalma aka
dályozza a kifogástalan Al-Fer-réteg létrejöttét, 
egyrészt, mert növeli az olvadék viszkozitását, 
másrészt, mert az Al-Fer-réteghez tapadó mara
dék olvadékban kemény intermetallikus fázis dú
sul fel. Ezáltal az öntvények tuladjonságai romla
nak. Az alferizálás folyamatára kedvezőtlenül hat, 
ha az Al-Fer-fürdő vastartalma nagyobb 3,5%-nál.

Hazai vizsgálatok

Egyik nagy hazai járműgyártó cégünk híres, 
nagy nyugati vállalatoktól származó Ni-Resist be
tétes dugattyúkat is felhasznál. A szúrópróbasze
rűen kiválasztott, A és В jelű dugattyúk összeté
tele meglepő módon nem felelt meg az előírásoknak 
( l . táblázat) [15]. Megállapítható, hogy az A jelű 
dugattyúban a megengedettnél 0,7%-kal nagyobb 
a szilíciumtartalom, míg а В jelű dugattyúban a 
nikkeltartalom nem éri el az előírt 0,8%-os alsó ha
tárt. Nagyobb hibának tekinthető, hogy az A jelű 
dugattyúban több a szilícium a megengedettnél, 
mert ezáltal az elvileg eutektikus jellegű ötvözet 
összetétele hipereutektikussá vált, és így benne a

1. táblázat
\  dugattyúk összetétele, %

Jel Si Cu Ni Mg Mn Fe Zu Ti

A 13,7 0,99 0,95 1,23 0,07 0,4S 0,034 0,(120
В 12,3 0,92 0,67 1,02 0,07 0,65 0,044 0,035

Elő- 11,0— 0,8— 0,8— 0,8— m ax. m ax. m ax. m ax.
írás 13,0 1,5 1,3 1,3 0,2 0,7 0,3 0,2

kívántnál nagyobb mértékben jelentek meg a pri
mer szilíciumkristályok.

A dugattyúkon részletes fémtani vizsgálatot vé
geztünk. Ez részben mikroszkópos, részben mikro- 
szondás vizsgálatokból áll.

A 9. ábrán az A jelű dugattyú jó Al-Fin-kötését 
láthatjuk. A felvétel jobb alsó részén van a Ni- 
Resist betét. A 10%-os NaOH-os maratószer a be
tét ausztenitjét alig marta meg, ez teljesen fehér 
maradt. Alig lehet észrevenni az alumíniumötvözet 
és a Ni-Resist közti átmeneti kötőréteget.

,9. ábra. A z A jelű dugattyú jó A I— Fin-kötése. N  =500  X

Gebhardt, E. és Obrowski, W. [8] már idézett cik
kében oly megállapítás található, hogy a Fe—A1 
vegyületekből álló kötőréteg mélyen, nyelv alakúan 
bemaródik a vastestbe. Ezzel szemben sem az A, 
sem а В jelű dugattyú kötőrétege nem maródik 
bele sehol a vastestbe, hanem az Al-Fin-rétegből 
nőnek bele tűszerű kristályok a még olvadt, na
gyobb tömegű dugattyúötvözetbe. A dugattyú 
anyaga a mintán — a Ni-Resist miatt — kissé túl 
lett maratva, de még így is látszik a 9. ábrán, hogy 
az eutektikum pálcikás, és előfordulnak primer 
szilíciumkristályok is.

A Ni-Resist betét közelében a dugattyúötvözet 
szövetében — nyilván az előbbi hatására — sok 
kisebb-nagyobb fekete szövetelem (folt?) látható. 
Arra lehet gyanakodni, hogy ezek esetleg gázüre
gek, vagy részben a Ni-Resist testből kioldott és 
ott bedermedt grafitlemezek. A 9. ábrán levő ha
talmas fekete foltot azonban semmivel sem lehe
tett magyarázni. Erre a továbbiakban még vissza
térünk a mikroszondás felvételek értelmezésekor.

Hogy az A jelű dugattyú anyaga és a Ni-Resist 
gyűrűhordozó betét közt nem volt mindenhol kö
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tal lit, amely a 9. ábrán fekete folt volt. Hogy ez 
nem azonos az átmeneti réteggel, azt az utóbbinak 
sötét színe mutatja. A legsötétebb az eutektikus 
dugattyúötvözet, amelynek részletei ez esetben 
alig ismerhetők fel. Az átmeneti réteg nem hatolt 
be a Ni-Resist betétbe, ellenben több tű nőtt be az 
olvadékba.

A vas (b) és a szilícium (f) eloszlási képe szerint 
az átmeneti réteg valamilyen vas-aluminid vegyü- 
let, amelyben több a vas, mint a különös krisztal- 
litban, ahol a nikkel fej is jelentősen dúsult. Esze
rint a vasban dúsabb átmeneti réteg feltehetően 
(Fe, Ni)Al2 vegyidet, de ebbe belépett a Ni-Resist- 
ből bizonyos mennyiségű mangán (d) is: A Ni- 
Resistbe szilícium és magnézium (g) nem diffun- 
dált. Ezek a dugattyúötvözetben dúsultak, az 
előbbi az outektikum szilíciumaként és a Mg2Si ve- 
gyületben, a magnézium a most említett vegyület- 
ben. A különleges krisztallit-konglomerátumot az 
átmeneti rétegről az olvadék megdermedése előtt 
levált résznek tekinthetjük, ezt a fémolvadék 
áramlása lesodorta a felületről, és emiatt vasban 
nem tudott úgy feldúsulni, mint az Al-Fin réteg. 
E konglomerátum valószínű összetétele: (Fe. Ni)Al3 
vagy (Fe, Ni)2Al5. A mikroszondásj vizsgálat te 
hát bebizonyította, hogy ha az alumíniumötvözet 
a nagy nikkeltartalmú Ni-Resisttel köt, akkor nem 
FeAl3 vagy FeAl2 keletkezik, mint acéllal való 
érintkezéskor, hanem az előzőekben feltételezett 
vegyületek. Ez a világirodalomban új felismerés.

А В jelű dugattyúba beöntött Ni Resist gyűrű 
tartó betét durvább szövetű, mint az A jelű du
gattyúban. Ez kitűnik a 12. ábrából. A felvétel azt 
is elárulja, hogy ebben a dugattyúban a kötés sok
kal tökéletesebb, mint az A jelű dugattyúban.

tés, az a felébe fűrészelt dugattyún szabad szem
mel is jól látható volt. Egy ily részletet mutatunk 
be a 10. ábrán, ahol felül helyezkedik el a lemezgra- 
fitos Ni-Resist betét, középen a feketének látszó 
légrés, és alul az erősen túlmaratott dugattyúötvö
zet, amelynek mátrixából fehéren világítanak ki a 
primer és eutektikus szilíciumkrisztallitok.

A 9. ábra részletéről készült mikroszondás felvé
teleket a 11. ábra mutatja.

A topográfiai felvétel (a) jobb alsó sarkában 
látható a fehér Ni-Resist b§tét, benne lemezes gra
fitkristályokkal. Reliefszerűen és az előzőhöz kö
zel hasonló fehér színnel domborodik ki az a krisz-

10. ábra. A z  A jelű dugattyú egyik helyén nem jött létre a 
dugattyútest és a betét között A l— Fin-kötés, légrés látható. 

N  = 100 X

11. ábra. A z  A  jelű dugattyú 9. ábrán látható részletének mikroszondás felvételei. N  —300 X 
a — topográfiai felvétel, b — Fe-eloszlás, c — Ni-eloszlás, d — Mn-eloszlás, e — Al-eloszlás, /  — Si-eloszlás, g — Mg-eloszlás, h — Cu-

eloszlás
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Az átmeneti rétegből nagy tűk nőttek bele az 
aluiníniumötvözet-olvadékba, sőt egyes tűk le is 
váltak a rétegről. A dugattyúötvözet eutektikuma 
pálcikás, és nincs benne primer szilíciumkrisztallit. 
Az átmeneti réteg — színe alapján — alig külön
böztethető meg a Ni-Resist betéttől. Hogy az alu-

12. ábra. A  ] t  jelű  dugattyú anyagának jó AI F in kötése. 
N - Ő O O X

mínimnötvözet oldotta a Ni-Resistet, az mutatja, 
hogy egyes grafitlemezek belenyúlnak az átmeneti 
rétegbe, sőt az alumíniumolvadékba is, mert a be
tétnek csak a fémes alapanyaga tudott oldódni.

Hasonló részletről készültek a 12. ábrán bemu
tatott mikroszondás felvételek.

A topográfiai felvételen (a) a fehér Ni-Resistben 
láthatók a grafitlemezek, mivel durvábbak. A gra
fitlemezek belenyúlnak az átmeneti rétegbe, sőt 
ilyenek dermedtek („úsztak”) bele az alumínium
ötvözetbe is. Ezek helyét fel lehet ismerni egyes 
feketébb foltokban az alumíniumeloszlás felvételén 
(e) is. Az átmeneti réteg lemezes szerkezetű, 
amelyről le is váltak azonos színű lemezek (a met
szetben tűk). Hogy ez így van, azt egyértelműen 
alátámasztja a vaseloszlásról készített fotó (b).

Feltehető, hogy a két cég vagy nem használ tel
jesen azonos összetételű Ni-Resistet vagy eltérő az 
alfinálási technológiája, mert az A jelű dugattyú
val szemben а В jelű átmeneti rétegében kissé dú- 
sult a szilícium (f) , a króm (d) és a réz (g) , de nem 
dúsult a nikkel (Ji) és mangán (c). Itt tehát az át
meneti réteg és a róla levált lemezek valamilyen 
vas-aluminid intermetallikus vegyületből állnak, 
amelyben szilárdan is oldódik kevés szilícium és 
réz. A mangán, króm, alumínium (e) és szilícium 
eloszlása a Ni-Resistben teljesen egyenletes. A szi
lícium az alumíniumötvözetben ez esetben is az 
eutektikumon belül és Mg2Si alakban dúsult.
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Л bentonitkötésű nyersformázó keverékek előkészítéséből
származó hibák

D R . B A K  О К А К О L V oki. kohó m érn ö k , a  n iűsz. tu d . k a n d id á tu sa  - 
O MB K E

■ К О V Л T S M I K L Ó S  oki. koh ó m érn ö k  
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A z előkészítés Imiéi sa a formázókeverék m inősé 
gére. A formázókeverék alkotóinak változása a kör
forgás közben. A maghomok hatása a. bentonitkötésű 
formázókeverékre. A nyersformázó keverékből szár 
mazó Qntvényhibák és kiküszöbölésük lehetőségei.
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Bevezetés

A formázókeverék előkészítése meghatározza fel 
használásának összes jellemzőjét. Amennyiben az 
előkészítés rossz hatásfokú, akkor a hibát később 
semmilyen egyéb művelettel nem tudjuk kiküszö
bölni. Az alapanyagok minőségét, a homokkeverő, 
az előkészítő berendezés jellegét egymáshoz kell 
illeszteni. Arra kell törekedni, hogy az előkészí
tendő homoktól és az alapanyagoktól függően ha
tározzuk meg az előkészítés berendezéseit és jelle
gét, mert különben már a technológiai sor elején 
felkészülhetünk arra, hogy rossz öntvényt állí
tunk elő.

A bentonitkötésű formázókeverékekkel végzett 
formázás három szakaszra bontható. Az első lépés
ben a mintával érintkező formázókeveréket jut
tatjuk a formaszekrénybe, a második lépésben fel
töltjük a szekrényt, a harmadik lépésben pedig el
készül a tulajdonképpeni forma. A formázókeve
rék ömleszthetősége, folyékonysága már az első 
szakaszban meghatározza az öntvény kontúrját, 
felületi minőségét. Ha nem bonyolult a forma, 
vagyis a magasság és a szélesség viszonya 2 (a gya
korlatban ez az arány 1—3 közé esik), akkor ki
sebb folyékonyságú homokkal dolgozhatunk, ki
sebb kötőanyag-tartalomra van szükség, illetve a 
tömörítőnyomás is csökkenthető. A nagy nyomású 
formázáskor általában 1 MPa sajtolónyomással dol
gozunk. A tömörítőnyomás növelésekor egy bizo
nyos határon túl nem nő a formák tömörsége, és a 
kis nedvességtartalom következtében fokozódik a 
visszarugózás veszélye.

A formázókekerék tágulásával összefüggő leg
több hiba a kvarchbmok hő hatására bekövetkező 
térfogatváltozására vezethető vissza. A formázó
keverékek hőtágulásának meghatározására kifej
lesztettek egy műszert, amellyel a hőforrástól tá 
volodva meg lehet határozni a formázókeverék 
duzzadási jellemzőit. A tágulás a formázókeverék
ben nyomófeszültséget ébreszt, és ennek követke- 
tében jönnek létre azok a hibák, amelyeket általá
nosságban a formázóhomokból származó hibáknak 
nevezünk.

A körforgó íorniázóhomok alkotóinak változása

Az öntödében a bentonitkötésű formázóhomok 
körforgásban van. Az öntést és ürítést követően a 
formázóhomok eredeti minőségének visszaállítá - 
sára törekszünk. Ezt nevezik a farmázóhomok e/ő-
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készítésének. A formázókeveréknek az öntvényhez 
közeli rétegében a hőmérséklet 500 °C fölé emelke
dik, ezért itt a bentonit kiég, a szerves kötőanyagok 
elégnek. Általában a forma tömegének 5—10%-a 
válik a további felhasználásra alkalmatlanná.

A körforgások során a rendszer 85—90%-át ki
tevő kvarchomok — kristályos felépítésétől füg
gően — többé-kevésbé aprózódik, porlik. A por 
alakú frakciók megnövelik a rendszer fajlagos felü
letét, így — azonos mennyiségű frissítő bentonitot, 
illetve más kötőanyagot feltételezve — a körforgá
sok ismétlődésével a, formázókeverék „soványo- 
dik”, szilárdsága csökken, hiszen ugyanannyi kötő
anyagnak nagyobb felületű szemcsés ásványi anya
got kell bevonnia. Ugyancsak erre vezethető vissza 
a megnövekedett vízigény, aminek különösen a 
nagy nyomású formázáskor van káros hatása: a 
por alakú frakciók mennyiségének a növekedése, 
és ezzel összefüggésben a vízigény fokozódása a for
mázókeveréket ellenőrizhetetlenné teszi. A ho
mokelőkészítés folyamán megindul a pelletképző- 
dés, vagyis a nagyobb víz- és portartalom hatására 
olyan gömbök jönnek létre, amelyeknek élő kötő
anyag-, illetve szénportartalma messze meghaladja 
a förmázókeverék átlagos, vonatkozó anyagtartal
mát.

A körforgásban levő formázókeverékből az elő
zőek alapján meghatározott mennyiségű használt 
homokot ki kell venni, és ezt újjal kell pótolni. Ez 
a pótlás, vagyis a frissítés, megtörténhet a magok
ból származó durvább szemcséjű homokból, de el
végezhető külön adagolt frissítőkeverékkel is. 
Amennyiben 5—10%-nyi homokot cserélünk le 
körforgásonként, úgy a rendszer hosszú távon azo
nos állapotú marad.

A 30—50% vizet.tartalmazó bentonitpépet a ke
verés során a homokszemcsékre gyúrjuk rá. A kör
forgások során a bentonitburok víztartalma eltá
vozik, porózus, samottszerű képződmény alakul ki. 
Ezt oolitosodott homoknak nevezzük. Jellemzője, 
hogy sűrűsége az eredeti kvarchomokéhoz képest 
sokkal kisebb, és a burok tűzállósága rosszabb. 
Ezért az oolitosodott homok eltávolítására foko
zott gondot kell fordítani. Hogy milyen mértékben 
oolitosodott a formázókeverék, a szabványos, 
0  50 X 50 mm-es próbatest tömegének meghatáro
zásával állapítható meg. Egy átlagos próbatest 
tömege 145—150 g. Ha ez az érték tartósan csök
ken, akkor feltétlenül növelni kell a frissítés mérté
két.

A bentonitkötésű formázókeverék szénportar
talma is részben elég az öntéskor. A szénporból illó 
anyagok képződnek, és alkáliákat tartalmazó hamu. 
valamint elkokszosodott maradvány tölti ki a 
homokszemcsék közötti teret. A szénpor felelős le
het a bentonit minőségének romlásáért: a képződő,
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karbontartalmú gázok dezaktiválják a bentonitot. 
Ha nem megfelelő a szénpor minősége, és nem meg
felelő mértékű a frissítés, akkor a homok kívánt 
szilárdságát csupán túlzottan sok bentonit adago
lásával érhetjük el. Ez viszont rontja a keverék 
előkészíthetőségét, magával vonja a vízigény nö
vekedését, a pelletek kialakulását, a por alakú frak
ció növekedésével csökken a gázátbocsátó képesség, 
és mivel a bentonit önmagában is rossz tűzálló- 
ságú, károsan hat az öntvények felületi minősé
gére.

Az előkészítés és a homok okozta hibák 
közötti kapcsolat

A,honiok tágulásából adódó hibák a fórmázó
keverék kvarctartalmára vezethetők vissza. Minél 
nagyobb egy homok kvarctartalma, annál inkább 
tágul a felhevítéskor. A körforgó formázókeverék 
kvarctartalma az előkészítés függvénye, és befo
lyásolható a homokkeverék egyéb alkotóival. A leg
több esetben a körforgó keverékhez a szükségesnél 
nagyobb mennyiségű új homokot adagolnak. Álta
lános szabály, hogy a frissítéskor 1 rész bentonitra 
sohasem juthat 4 rész új homoknál, illetve a mag
homokból származó frissítőhomoknál több. Ha 
egyre gyakrabban találkozunk a pecsenyésedéssel 
vagy a patkány farok-képződéssel, először is meg 
kell állítani az új homok beáramlását a rendszerbe. 
A beáramló új homok mennyiségének ellenőrzésére 
legegyszerűbb a próbatest tömegének a mérése: ha 
a tömeg folyamatosan növekszik, egyre több új ho
mok kerül be a rendszerbe.

Különösen a nagy nyomású formázáskor kell a 
víztartalmat kis értéken tartani, hogy a tömörítési 
úthossz megfelelő legyen. Bizonyos mértékig ellent
mond ennek az, hogy ha 4", nál több a víz, akkor 
kisebb a homok tágulásából adódó hibák veszélye. 
A 3,5—4% szénpor optimális állapotúvá teszi a 
formázókeveréket. Azok az újonnan kifejlesztett 
szintetikus adalékanyagok, amelyek a szénpor 
helyettesítésére szolgálnak, a tágulást kompenzálni 
nem tudják, mivel jellegük nem olyan, és mennyi
ségük sem teszi ezt lehetővé. .

A formázókeverék iszapja is tartalmaz kvarcot. 
A nagyobb iszaptartalmú (agyagtartalmú) homo
kok a hő hatására zsugorodnak, ez némiképpen el
lensúlyozza a kvarc átalakulási tágulását. Ennek 
következtében a nagy agyagtartalmú homokok 
kevésbé hajlanak a tágulásból adódó hibákra. A 
legalkalmasabb egy homok agyagtartalmának nyo
mon követésére a nedves-nyomószilárdság, hiszen 
ez a homok kötőanyag-tartalmától függ.

A víz ugyancsak csökkenti a homoktágulásból 
adódó hibákat, mivel elgőzölögve hőt von el, így 
megakadályozza a felületi homokréteg felhevülé- 
sét.

A nagy kvarctartalmú és kis vízigényű formázó
keverékek erősebben hajlanak a homok tágulásá
ból, a forma robbanásából eredő öntvényhibákra, 
a felületi ráégésre, mint a közepes vagy nagy víz- 
igényű homokok.

A nagy vízigény azt jelzi, hogy a homok erősen

emloterm, az öntés során lassabban hévül fel. A víz 
nem tud robbanásszerűen elgőzölögni; ez jó minő
ségű előkészítést feltételez. Az endoterin hatást a 
többi alkotó (különösen az iszap, a szénpor, a ki
égett bentonit) is befolyásolja.

Különösen a nagy nyomású formázáskor kelet
kezhet a forma robbanásából öntvényhiba és a fe
lületi ráégés. Az erős tömörítés megnöveli a hő
vezető képességet, megnövekszik az elgőzölgés se
bessége és az elgőzölgött víz mennyisége. Az igen 
nagy mértékű tömörítés semmiképpen sem ajánla
tos.

A inaghoinokok hatása 
a bentonitkötcsű formázókeverckrc

A szerves kötésű maghomokkeverékekből az ön
téskor különböző kondenzátumok képződnek, ame
lyek vékony filmszerű réteggel vonják be a bento- 
nitbuborékot. A magokból származó gázok nem 
azonos mértékben befolyásolják a formázóhomok 
tulajdonságait: a nedves-húzószilárdság jelentősen, 
a nedves-nyomószilárdság ezzel szemben kisebb 
mértékben csökken. A vízigény megváltozik, nö
vekszik a formázókeverék tömöríthetősége, a gáz- 
átbocsátó képesség pedig romlik. A kondenzátum- 
mál bevont bentonit arányát a metilénkékes mód
szerrel határozhatjuk meg.

A vizsgálatok egyértelműen azt mutatják, hogy 
a különböző magkeverékekből származó frissítő
homok az összes homok 15%-áig nem befolyásolja 
károsan a formázókeverék tulajdonságait. Eddig 
az értékig nem kell számolnunk a nedves-húzó
szilárdság jelentős csökkenésével. Az új homokkal 
és a maghomokkal végzett frissítés közötti össze
függéseket a nedves-húzószilárdság, abcntonitigény 
és a samottosodás alapján lehet meghatározni.

A nyersformázó keverékekből származó 
öntvcnyhibák kiküszöbölésének lehetőségei

A megfelelő, homogén formázókeverék kialakí
tása valójában igen bonyolult feladat. A keverőben 
lejátszódó folyamatokat ugyanis csak a keverő 
típusától függő módszerrel tudjuk ellenőrizni.

Számos öntvényhiba vezethető vissza a formák 
és magok minőségére, ezen belül a homokelőkészí
tésre. Ha növekszik a selejt, és ebben a formázó
homoknak is szerepe van, először a következő kér
désekre kell választ kapnunk :

— A keverékek összetétele, az alkotók minősége 
megfelel-e az előírásoknak?

— A keverő karbantartása rendszeres-e ? A keverő 
jó állapotban van-e?

— Nem lépte-e túl a homok a megengedhető hő
mérsékletet ?

— A formázástechnológiai jellemzők, különösen a 
tömörítési úthossz, megváltoztak-e ?

A bentonitkötésű nyersformázó keverékekből 
származó önt vény hibákat, a lehetséges intézkedé
seket, az ellenőrzési módszereket az 7. táblázat fog
lalja össze.
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1. tablazrit

A ken ton ifkö tésű  n y rrsfo rn iázú  keverékből szárm azó  ön tvény  hibák  kiküszöbölése

Az öntvényhiba oka és megjelenési formája Lehetséges intézkedések Ellenőrzési módszerek

D u rv a  ön tvényfelü let, d u rv a  szem- 
esózetű  hom ok  k ö v e tk ez téb en

F in o m ab b  h o m o k o t kell h aszn á ln i, k ü 
lönösen a  m agokhoz, h a  a  friss ítő  hom ok 
egy  része a  m a g m a ra d v á n y o k b ó l sz á rm a 
zik. N e h a sz n á lju n k  erősen  e lté rő  szem 
csem ére tű  fra k c ió k a t ta r ta lm a z ó  ho m o 
k o t

A g áz á tb o e sá tó  képesség legyen  k b . 80. 
Az új hom okok  ren d szeres  szitaelem zése, 
a  körforgó  hom ok  időszakos sz itae lem 
zése és is z a p ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro zása

R-áégés ad a lé k o k  h iá n y á b a n Meg kell növ eln i a  szénpor v a g y  egyéb  
ad a lék o k  m en n y iség é t, és k izáró lag  m eg 
felelő m inőségű ad a lé k o t szab ad  h asz 
ná ln i

E llenőrzendő  a  hom o k k ev erék  izzítási 
vesztesége. F o ly a m a to sa n  v izsg á lan d ó  a 
beérkező  ad a lék

A sam o tto so d ás  k ö v e tk ez téb en  j ö s s z  

ö n t vén  у  fe lü let
F e lü l kell vizsgálni a  f r is s íté s t: elegendő 
ú j hom ok  k e rü l-e  a  ren d szerb e  ? K ie lég ítő  
e re d m é n y t h o z h a t a  m agok á llék o n y ság á 
n a k  fokozása

У

A sam o tto so d ás  m é r té k é t m eg kell h a tá 
ro zn i: a  hom ok sűrűsége, izzítási v esz te 
sége, is z a p ta r ta lm a  a m érv ad ó . Sürgős 
in tézkedésre  v a n  szükség, h a  a  p ró b a te s t 
töm ege 140 g a lá  csökken

Hossz ö n tv én  у felület a  st)k vízüveges 
m ag  к övet kezt éhen

Л v ízüveges m agok a rá n y a  lehető leg  ne 
lép je  tú l az 50%-ot

Meg kell m érn i a  tű zá lió ság o t és a hom ok 
a lk á li ta r ta lm á t

F elü le ti ráégés fo rm aro b b an ás  k ö v e t 
k ez téb en

Az a rá n y ta la n u l sok  m ag h o m o k o t m ár 
ü r íté sk o r  k ü lö n  kell v á la sz tan i. A v íz ta r 
ta lo m  a  leh e tő  legk isebb  legyen . L assan , 
egyen le tesen  kell ö n te n i, ki ke ll fejlesz 
ten i az o p tim á lis  b eö m lő ren d szert. A for 
m a tö m ö rség é t ne fokozzuk

Sürgős in tézk ed és szükséges, h a  a p ró b a 
te s t töm ege m e g h a la d ja  a  150 g -o t, és a 
k ev e rék  v ízigénye csekély . E llenőrizn i 
ke ll az  izzítási veszteséget

H idegfo lyás, m eg szak íto tt ö n tés  a  
forrna n a g y  hát tó rn y o m ása  k ö v e tk ez 
tében

Meg kell növ eln i a  fo rm a g ázá tb o esá tó - 
képességét, csö kken ten i kell illóanyag- 
ta r ta lm á t

Az e lő k ész íte tt fo rm ázó k ev erék  g á z á tb o 
e sá tó  képességének  és il ló a n y a g - ta r ta l 
m á n a k  m érése

F eh ér/sá rg a  sz ín ű  le rak ó d ás az  ö n t 
v én y ek  felületi ü regeiben  a  foszforsav  
k a ta l iz á to r  < h i sü l fisa k ö v e tk ez téb en

C sökkenten i kell a  reg o n erá tu in  ré sza rá 
n y á t. L ehető leg  á t  kell té rn i szu lfo n sav as 
k a ta liz á to rra

Meg kell h a tá ro z n i a  k ev erék  fo sz fo rta r 
ta lm á t. H a  n ag y o b b , m in t a  h ib á tla n
ö n tv é n y e k  g y á rtá sa k o r , m eg kell te n n i a 
szükséges in tézk ed ések e t

H o m o k zárv án y o k  (elm osás) nem  m eg 
felelő fo rm ázó— ó s/v ag y  m aghom ok- 
k ev erék  k ö v e tk ez téb en

C sökkenten i kell a fo rm ázó k ev erék  h ő 
m érsék le té t. N öveln i kell a  sz ilá rd ság o t, 
a  fo rm a k em énységét. V égső ese tb en  
kém iai k ö té sű  k ev e rék e t kell a lk a lm azn i. 
B iz to s ítan i kell a  m aghom ok  e lő ír t  h ő 
m érsék le té t, a  k ö tő a n y a g /k a ta liz á to r  
a r á n y t ;  ren d b e  kell hozni a  k ev e rő b eren 
dezést

A hom ok hő m érsék le te  nem  h a la d h a tja  
m eg a  35— 40 °C -ot. R endszeresen  m érn i 
kell a  fo rin ázásteeh n o ló g ia i je llem zőket. 
Meg kell győződni a  k e v e ré k  k ifo g ás ta lan  
á lla p o tá ró l

R áégés d u rv a  szem cséjű , k is tű z á lló 
sági!, nem  kielég ítően  f r is s íte t t,  illetve 
n a g y  víz- és sz é n p o r ta r ta lm ú  k ev erék  
k ö v e tk ez téb en

C sökkenten i k e ll a  frissítő  m aghom ok 
a rá n y á t a  f'o rm ázókeverékben . Megfelelő 
fin o m ság ú  h o m o k o t kell h aszn á ln i. G on 
doskodn i kell a  szükséges friss ítésrő l, 
h a  a  p ró b a te s t töm ege 140 g -n á l k isebb. 
T ö rek ed n i kell k isebb  víz- és sz é n p o r ta r 
ta lo m  b e á llítá sá ra  !

A p ró b a te s t töm egének  rendszeres m é 
rése. S zitae lem zést az e lő íráso k n ak  m eg 
felelőim kell végezni. M űszakonként tö b b 
ször kell a  víz- és sfcéuportartalm at v izs 
gáln i

D u rv a  ö n tv é n y fe lü le t, szen n y eze tt és 
d u rv a  hom ok , tú lz o tt  v íz ta r ta lo m , 
kis sz é n p o rta rta lo m  k ö v e tk ez téb en

Be kell á ll íta n i az  a lap h o m o k k a l és a  
frissítéssel a szükséges szem cseösszeté te lt. 
N ag y o b b  tű zá lló ság it h o m o k o t kell a lk a l 
m azni. C sökkenten i kell a  k ev e rék  v íz 
ta r ta lm á t ,  növ eln i ke ll sz é n p o r ta r ta lm á t

Szitae lem zést ke ll végezni, és g o n d o s 
kodni kell a  k everék  szem cseösszetételé 
n ek  b eá llításá ró l. R endszeresen  kell m érn i 
a  h o m o k szá llítm án y o k  tű z á lló s á g it . 
R endszeresen  m érn i kell a  víz- és szén 
p o r t a r t  aim  a t

A fo rm ák  a kis b e n to n itta r ta lo m  k ö 
v e tk ez téb en  kis sz ilá rd ság ú ak : e lm o 
sás, d u zzad ás s tb .

N öveln i kell a friss ítő  b e n to n it m en n y isé 
g é t. N övelni ke ll a  keverés h a tá s fo k á t

N öveln i k e ll a  n y e rs -n y o m ó sz ilá rd ság o t. 
Az e ffe k tiv  b e n to n i t ta r ta lm a t ren d szere 
sen  ellenőrizni ke ll (m etilén k ék -, W en- 
n  i nger— V o lk m ar- vi zsgála t )

A fo rm á k  sz ilá rd ság a  a  nem  kellően 
a k tiv á lt  b e n to n it m ia tt  rom lik . Je le n 
ségek m in t előbb

Csak jó m inőségű , m eg b ízh a tó  a k tiv á lt  
b e n to n ito t szab ad  h aszn á ln i. M ivel a 
b e n to n it a  k ö rfo rgások  so rán  to v á b b  
d ezak tiv á ló d ik , e z t a  fo ly a m a to t szóda, 
B a (C 0 3)2, ese tleg  C a (ü H )2 v ag y  MgO 
ad ag o lá sáv a l kom p en zá ln i kell

Meg kell h a tá ro z n i a  nedves-húzószilárd - 
ság o t, és a  b e n to n i tra  v o n a tk o z ta tv a  
0,1— 1% k o m penzá ló  ad a lé k o t ad ag o lv a , 
a z  ei’ed m é n y t é rté k e ln i kell

A táblázat folytatódik
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Az 1. táblázat folytatása

Az öntvény-hiba oka és megjelenési formája Lehetséges intézkedések E llenőrzési m ódszerek

H ossz tö m ö ríth e tő ség  k ö v e tk ez téb en  
m é re tp o n ta tla n  ö n tv én y ek

R en d szeresen  vizsgálni kell a  tó rfo g a ttö m eg  és a tö m ö ríth e tő ség , v a la m in t a  sz ilá rd 
ság i é r té k e k  és a  n ed v esség ta rta lo m  k ö z ö tti k a p cso la to t. E lté ré s  ese tén  azo n n a l 
in tézk ed n i kell

T ű ly u k acso s v asö n tv én y ek . A forrná* 
zókeverék  n a g y  v íz ta r ta lm ú , kevés 
szén p o rt ta r ta lm a z . F e ld ú su lt a n i t 
rogén  a  form ázó- és/v ag y  m aghom ok- 
k ev erék b en

C sökkenten i k e ll a v íz ta r ta lm a t, növeln i 
a  sz é n p o r ta r ta lm a t. A m en n y ib en  a n itro - 
g é n ta r tá lo m  m e g n ő tt, csö k k en ten i kell a 
k ev erék b en  a  reg en e rá tu m  ré sz a rá n y á t. 
T ö rek ed n i kell az  iszapt á rta lo m  csökken 
tésére

A nedvesség-, szénpor- és n itro g é n ta r t a, 
lom rendszeres v izsg á la ta . H a  az iszap- 
tiy ta lo m  15% fölé n ö vekszik , n ö v e ln i kell 
az új hom ok  m enny iségét

G ázh ó ly ag o s ö n tv é n y e k . F e lü le t a la t t  
ü regek , ezek e se te n k é n t fém esoppeket, 
sa la k z á rv á n y o k a t ta r ta lm a z n a k

C sökkenten i kell a  form  ázók ev erék  n e d 
v e ssé g ta rta lm á t. N ag y o b b  g á zá tb o esá tó  
képességű  fo rm ázó k ev erék e t kell a lk a l 
m azn i

R en d szeresen  vizsgálni ke ll a  keverék  
n e d v e ss é g ta r ta lm á t és g áz á tb o e sá tó  k é 
pi >sségét

I lepedéses p o ro z itá s , gázosság  a  v a s 
ta g a b b  szelvényekben

K is n itro g é n ta r ta lm ú  k ö tő a n y a g o t kell 
h aszn á ln i, lehető leg  m in im ális m e n n y i 
ségben. V as-o x id o t kell adago ln i. A bevo-. 
n a to k  legyenek  kis n itro g é n ta r ta lm ú n k

E se ten k é n t ellenőrizn i ke ll a  g y a n ta  n i t 
rogén ta r ta lm á t .  A b ev o n ó an y ag o t re n d 
szeresen vizsgálni kell

ü resség . D u rv a , sza b á ly ia k u l, fo ly a 
m a to s  élek , am ely ek  a  k v arch o m o k  
h ő tá g u lá sá n a k  a  k ö v e tk ezm én y ei. H i
deg k ö tő an y ag ren d sze r is elő idézheti

Törekedni kell m in él tö b b  szem csefrak- 
c ió t ta r ta lm a z ó  h o m o k ra . A m ag h o m o k b a  
v as-o x id o t kell adago ln i. V égső ese tben  
k v aro h o m o k  h e ly e tt c irkon-, k ró m it-, 
v ag y  o liv in h o m o k o t kell h aszn á ln i. M eg 
felelő k ö tő a n y a g re n d sz e rt ke ll a lk a lm azn i

R endszeresen  m eg kell h a tá ro z n i a h o 
m ok szén lese össze tét.elét. H a jlító  p ró b a 
tes tek en  a b e h a jlá s  m érésével ellenőrizni 
ke ll a. k ö tő an y ag ren d sze r ridegségét

P a tk á n y  farok-ké  p ződés, pe< ;sen yést j - 
dés nem  m egfelelő ho m o k , n ag y  v iz 
es k is  sz é n p o r ta r ta lm ú  k ev e rék  k ö v e t 
k ez téb en

N öveln i ke ll a  hom ok szem csefrakció inak  
sz á m á t. F okozn i kell a friss ítés (új hom ok 
adago lása) m é rté k é t a  v íz ta r ta lo m  csök 
k en té se  v é g e tt. T ö b b  k a rb o n ta r ta lm ú  
a d a lé k ra  v a n  szükség

M érni kell a  hom ok szem cseösszeté te lé t’ 
nedvesség- és sz é n p o r ta r ta lm á t

D u zzad t ö n tv é n y e k  nem  k ielég ítő  
m inőségű  fo rm a  k ö v e tk ez téb en

J a v í ta n i  ke ll a k everék  fo rm ázástech n o 
lógiai tu la jd o n á g a it, k ü lönös te k in te t te l  a  
sz ilárdság i é rték ek re

A fo ly am ato s h o m o k v izsg á la tb ó l k itű n ik  
a  jellem ző é r té k e k  rom lása

F ém k itü rem k ed és az ö n tv é n y e n  a  tö 
rö t t ,  le szak ad t fo rm a  m ia tt

J a v í ta n i  kell a  h o m o kkeverék  öm leszthe- 
tő ség é t, tö m ö rít he tő ség é t, nö v eln i ke ll a 
sz ilá rd ság o t, csö kken ten i a  m orzso lékony- 
ság o t

A form ázástechno lóg ia i je llem zők  fo ly a 
m a to s  és rendszeres m érése

A g ö m b g ra fito s  v a sö n tv é n y  felü leti 
ré tege  lem ezg rafito s a  k én b en , illetve 
szu lfo n sav b an  d ú s hom ok , a n ag y  
k é n ta r ta lm ú  szénpor, a  k ism érték b en  
fr is s íte tt fo rm ázóke ve rókek, a  sok, 
g á z t fejlesztő m agok m ia tt

C sökkenten i kell a  szu lfonsav  m en n y isé 
g é t. N öveln i kell az  új hom ok m en n y isé 
g é t. M inim ális m en n y iség ű  és kevesebb  
g á z t fejlesz tő  k ö tő a n y a g o t kell h aszn á ln i

E llenőrizn i kell a  k é n ta r ta lm a t. Meg kell 
h a tá ro z n i a  m egengedhető  k é n ta r ta lm a t 
és gázfe jlesz tő  képességet

Összefoglalás

A bentonitkötésű formázókeverékekből előállí
tott formákban gyártott öntvények hibaokai kö
zött első helyet foglalnak el az előkészítés hiányos
ságai. Különös gonddal kell végezni a körforgá
sonként kiégett alkotók pótlását, a frissítést, a 
rendszer teherviselő képességét meghaladó por
frakció eltávolítását, a megfelelő minőségű alap
anyagok adagolását. Ez utóbbi különösen a hazai 
bentonitra vonatkozik, amelynek minősége az 
utóbbi időben már a kritikus szintre csökkent.

Az előkészítés minőségének ellenőrzésére több 
egyszerű vizsgálati módszer ismeretes, amelyek 
folyamatos végzésével és az eredmények értékelé
sével a körforgó formázókeverék kézben tartható.

Különösen a nagy nyomású formázáskor lényeges 
a tömörítési úthossz rendszeres mérése, mivel ezzel 
a kívánt víztartalom megbízhatóan beállítható.

A bentonitkötésű nyersformázó keverékekből 
származó öntvényhibák és ezek kiküszöbölésének 
táblázatos összeállítása lehetőséget nyújt az önt
vények hibamentes gyártására.
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A  kiegészítő korrózióvédelem alapelve. Aforróviz-  
tárolókhoz eddig használt aktív anódok hiányosságai. 
A z anyagtakarékos, ú j anód konstrukciója és öntési 
módja. A z ú j anód.okkal elérhető megtakarítás.

Hővezetés

Vállalatunk 1972-ben kezdte el a magnézium 
bázisú aktív anód gyártását forróvíz-tárolókhoz. Az 
eltelt 12—13 év alatt a felhasználóval közösen
— ,több kísérlet eredményeként — sikerült olyan 
anódtestet kifejleszteni, amellyel a minőség javu
lása mellett lényeges anyagmegtakarítást is elér
tünk.

A hazánkban gyártott villamos forróvíz-tárolók 
tartályai a felületvédelmen (tűzi horganyzás vagy 
zománcozás) kívül aktív védelemmel, magnézium - 
ötvözetből készült, fogyó anóddal is el vannak 
látva.

A korábbi megoldás — a kiegészítő védelem hiá
nyosságai miatt — igen jelentős anyagfelhaszná
lást igényelt. E célra 1982-ben 228 t importált 
magnéziumötvözetet és 87 t acélt használtak fel. 
A javasolt, szakszerűen kialakított aktív anódos 
védelem éves szinten -82 t magnéziumötvözet és 
65 t acél megtakarítását teszi lehetővé, ami össze
sen 7,2 M Ft tőkés import és 1,7 M Ft hazai anyag- 
költség megtakarítását jelenti.

A megvalósításhoz a következőket kell biztosí
tani :
— kismértékű konstrukciós módosítás a forróvíz

tárolók zárófedelén és az anódokon,
— az anódok szerkezetének javítása,
— új szerszámok az öntéshez,
— az öntéstechnológia kidolgozása.

A kiegészítő védelem alapelve

A magnézium anódot a védendő fémfelületekkel 
galvanikus kapcsolatba hozzák, miáltal egy rövidre 
zárt galvánelem képződik, amelynek ionútjai a for
róvíz-tároló vízterében mint elektrolitban jönnek 
létre. A kevésbé nemes ( — 900, —1100 mV) mag
néziumötvözet leadja az elektronokat, azaz oxi
dálódik, illetve oldódik. A bevonatos acéllemez, va
lamint a galvánkörbe bevont összes, más anyagból 
készült alkatrész katódként viselkedik, azaz elekt
ronok formájában a korróziós védőáram feléjük fog 
folyni, mivel ezek a magnéziumnál nemesebbek 
(normálpotenciáljuk kevésbé negatív).

Magnéziumötvözettel alkotott kiegészítő aktív 
védelemre azért van szükség, mert a cinkbevona
tot a forróvíz-tárolók vizének többnyire semleges 
pH-tartományában mind kémiai, mind elektro
kémiai korrózió érheti, illetve az 60 °C felett a vé-

* E lh a n g z o t t  а  V II .  n y o m á so s  és fém ö n tésZ e ti n a p o 
k o n .

t. ábra. A hagyományos aktív anóddal ellátott melegviz- 
tároló

t — i l ! I t i  l 2 —  fű tő te s t, 3 —  züröfeűél
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dendő vassal szemben kátéddá válhat. Ezt az álla
potot idegen (nemesebb) ionok jelenléte stabilizál
hatja, ami a vas oldódásához, a tartály kilyukadá- 
sához vezethet.

Az üvegzománccal védett acélfelület pedig azért 
szorul kiegészítő aktív védelemre a passzív véde
lemnek számító zománc mellett, mert az üvegbe
vonat nem pórusmentes, nem repedésmentes, s 
ezért a támadó elektrolit számára az acélfelület 
közvetlenül hozzáférhetővé válik.

Az 1982-ig alkalmazott megoldás 
és annak műszaki hiányosságai

A kiegészítő aktív védelem hatékonyságának bo
nyolult kritériumrendszere van. Ha a gyártott for
róvíz-tárolókat ezen követelmények szempontjá
ból elemezzük, akkor a korrózióvédelem alábbi hi
báit fogalmazhatjuk meg:

a) Nem megfelelő az anód geometriai elhelyezke
dése

A jelenlegi konstrukcióban az aktív anód 250 
mm hosszú szárral van beépítve a forró víz-tárolóba 
(1. ábra). Ez az elhelyezés a tartály alsó részén, a 
korróziónak leginkább kitett helyen nem biztosítja 
a kellő védelmet.

Magnézium alapú aktív anód gyártása*
D Ó K A  J  Á  N O S  R  O Z M Á N  G  Á  И О  К  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö k  

M e t a l l o g l o b u s  Q u a l i t a l  K ö n n y ű f é m ö n t ö d é j e

DK  (>20.197.5 : 621.3.032.22



A tartá ly  alsó része a következők m iatt veszé 
ly es  korróziós szem pontból:

—  a tartá lyba merülő fém es szerelvények, am elyek  
kátédként viselkednek, i t t  helyezkednek el 
(fűtőtest, tokcsövek ), a ga lvánáram ok erőssége 
i t t  a legnagyobb,

— a tartá ly  alsó részében a tokcső és a fű tő test  
árnyékolja a m agnézium  anód áram át,

— az első részen, ahol a távol elh elyezett anód  
védőáram a nem érvényesül, üledékek és pangó  
vízterek  jönnek létre.

b) Nem, kedvező az anód, mikroszerkezete

A /magnézium anódok nem zetközileg általános  
összetétele a következő: A l = 5,5—6,5%, In =  2,5— 
3,5%, Mn =  0,2 —0,5%, Mg =  maradék. Szennyezők  
m axim um : Fe=0,02%, Cu =  0,007%, N i =  0,003%, 
Si =  0,06%, Cl =  0,005%, egyéb =  0,03%.

A m int látható , a szennyezőkre igen szigorú elő 
írások vannak, am elyet csak nagy tisztaságú  an ya 
gok felhasználásával lehet kielégíteni. T ek intette l 
arra, hogy a technológia vagy a konstrukció h ely 
telen  m egválasztása a szennyezők dúsulásához, 
szem csehatárokon való kiválásához vezet, nagy  
tisztaságú ötvözőkből is készülhet nem m egfelelő  
m inőségű anód.

A jelenleg használatos, 40 mm átmérőjű anód 
öntésekor a kedvező szerkezet nem biztosítható. 
A nemzetközi gyakorlatban 25—32 mm átmérőjű 
anódokat alkalmaznak.

c) A zománcozott forróvíz-tárolóban az anóddal 
szemben jelentős katódfelületet alkot a galvanikus 
horganybevonatú zárófedél és az ónozott fűtőtest. 
Ezek a szerkezeti elemek nagy részét emésztik fel 
az anód védőáramának.

Javaslat a korrózióvédelem 
anyagtakarékos megoldására

Abból indultunk ki, hogy a leírt hiányosságok 
megszüntetésével (vagy részleges felszámolásával) 
népgazdasági szinten is jelentős mennyiségű anyag 
takarítható ffieg. A hiányosságok kiküszöbölése a 
következő módosításokkal lehetséges:

Az anód, kedvezőbb geometriai kialakítása és elhelye
zése

Az anódot célszerű a tartály veszélyes, korrózió
nak leginkább kitett, alsó részébe lehelyezni. Szer
kezeti okokból is kedvezőbb az anódot szár nélkül 
kialakítani, és közvetlenül a zárófedélre felfogni 
(2. ábra). Ez az elhelyezési mód terjedt el a fejlett 
ipari országokban (NSZK, Svájc, Franciaország 
stb.) gyártott forróvíz-tárolóknál is.

A jelenlegi anód szára, mivel acélból van, az anód 
funkciójában nem vesz részt, felesleges elem, és a 
leírt hátrányoknak is okozója. A szár nélküli anód 
kialakítása a szár felesleges költségeit is megszün
teti.

2. ábra. A javasolt aktív anóddal ellátott melegvíz-tároló

A mikroszerkezet javítása

A kedvezőtlen szerkezetű, durva kristályokból 
álló anód szemcsehatár menti korrózióval károso
dik, élettartama lerövidül. A mikroszerkezet ked
vezőbb kialakítása érdekében 30—33 mm átmé
rőjű anódot célszerű alkalmazni.

Az általunk végzett kísérletek eredményeit a 3. 
ábrán mutatjuk be. A felvételek a jelenleg hasz
nálatos 40 mm-es és a próbaöntések során gyártott 
32 mm-es anódokról készültek 260-szeres nagyí
tásban, pikrinsavas maratással.

Megállapítható, hogy a szövetszerkezet mind a 
40, mind a 32 mm-es próbatestben a középpont felé 
haladva durvul, majd az acélbetét (bél) közelében 
ismét finomabb. Ez a kokilla és a betét hűtőhatásá
nak az eredménye.

A két próbatest szövetszerkezete között a lénye
ges különbség az, hogy a 32 mm-es próbatestben 
szemcsedurvulás és a szemcsehatárokon hálós 
oxidkiválás nem észlelhető. Ez a kedvező szerkezet 
biztosítja az anód egyenletes, homogén oldódását, 
a mállásszerű fogyás elkerülését.

A zárófedél és a szerelvények bevonatának módosítása

Mivel a magnéziumhoz viszonyítva kevésbé nega
tív fémekből készült alkatrészek, mint például a 
zárófedél és a fűtőtest is, az elektrokémiai láncba 
kerülnek, ha védelmet nem is igényelnek, anódára- 
mot fogyasztanak. Ezzel jelentős mértékben hoz
zájárulnak az anód fogyásához, a katódos korró
zióvédelem tartamának csökkenéséhez.

A jelenlegi zárófedelet galvanikus úton vonják be 
cinkkel. Ennél kedvezőbb megoldások a következők :
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— tűzi ónozás (kedvezőbb elektropotenciál),
— tűzi zománcozás (semleges),
— műanyag, pl. poliamid (semleges).

A legkönnyebben megoldható a tűzi ónbevonat 
kialakítása, mivel ez a jelenleg használatos záró
fedél konstrukcióján semmilyen változtatást nem 
igényel.

A tűzi zománcozás alkalmazásakor a forrasztá
sok helyett hegesztést kell végezni, ez megfelelő 
hegesztési technológiával megoldható. Mi a gyor
san bevezethető tűzi ónozást javasoljuk, és a to 
vábbiakban ezt feltételezve határozzuk meg az 
an ód méreteit, illetve az elérhető megtakarítást.

Az öntéstechnólógía kialakítása

A kokilla konstrukcióját meg keli változtatni. 
A 4. ábra az öntőszerszám korábbi kiképzését mu
tatja, az 5. ábrán pçdig az új megoldás látható.

Lényeges változtatás a javasolt új megoldásnál 
a teljes hosszban végig beöntött betét, amely a köz- 
pontosság biztosítása érdekében mind a két végén 
meg van vezetve. A korábbi megoldásnál a betét 
csak' kb. az anódtest 2-3 részéig ér, ami a működést 
illetően nem előnyös. A jelenlegi négyfészkes he
lyett hatfészkes szerszámot javasolunk, amely a ki
sebb tömegű anódtest révén termelékenyebb. Az 
öntőszerszám 45°-ra meg van döntve, ez öntés köz
ben nyugodtabb fémáramlást biztosít, így a belső 
anyaghibák jobban elkerülhetők. A különböző

hosszúságú öntvények, az alsó megvezetést biz
tosító betét áthelyezésével, egy kokillában önt- 
hetők.

Az öntvényeket daraboló marótárcsával készítik 
ki, így biztosítva van a pontos hosszmérete.Mint 
említettük, a beöntött betét átmérőjét az új meg
oldásnál lényegesen lecsökkentettük, ezért annak 
megvezetését az öntvény két végén laza illeszke
déssel biztosítani kell, hogy az öntés közben hő 
hatására bekövetkezett hosszváltozást ne akadá
lyozzuk, és a központosságot biztosítani lehessen.

4. ábra. A z anódgyártáshoz jelenleg használt kokilla vázlata
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ő. ábra. A z anódqyártáshoz javasolt kokilla vázlata

gyártók és az irányelvek a zománcozott tartályba 
0,2 kg/rn2, a horganyzottba 0,3 kg/m2 anód beépí
tését tartják szükségesnek [1—3].

Tekintettel arra, hogy ezek az adatok feltétele
zik a fűtőtestek szigetelt beépítését is, ami nálunk 
a földelési hálózat rossz állapota, illetve hiánya 
miatt egyelőre nem javasolható, mi a zománco
zott tárolóknál 0,25 kg/m2, a horganyzottaknál pe
dig 0,4 kg/m2 anódot tartunk célszerűnek figye
lembe venni. Ezek az értékek átlagban a magné
zium anód tömegének 36%-os csökkenését jelentik, 
ugyanakkor még megfelelő biztonságot tartalmaz
nak.

Az anódokat szár nélkül és 32 mm-es átmérővel 
kell kialakítani. A javasolt anódkonstrukciót a 7. 
ábra mutatja.

Az anyagtakarékos aktív anód kialakítása

A leírt módosítások alapján lehetőség nyílik az 
anód tömegének csökkentésére. A jelenleg gyártott 
anód konstrukcióját a 6. ábra mutatja.

Átlagban a zománcozott forróvíz-tárolókba a 
tartály belső felületére vonatkoztatva 0,45 kg/m2, 
a horganyzottakba 0,60 kg/m2 anódot építenek be. 
A javasolt módosítások lehetővé teszik, hogy a faj_ 
logos felhasználást a fejlett ipari országokban szoká_ 
sós értékhez közelítsük. A nyugat-európai anód_
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7. ábra. A javasolt anód. méretei

Az elérhető m egtakarítás lényeges elem e a Mg- 
Al-Zn ötvözet és a rögzítőcsavar töm egének a 
csökkenése. F eltételezve, hogy azonos típusokat  
használnak, az anódtest keresztm etszet-csökkené 
sével arányos m egtakarítás érhető el :

12,57-8,04 
” 12,57

100 = 36%.

Az 1982-es évet bázisként véve, és feltételezve, 
hogy a mennyiségi igény nem növekszik, a felhasz-
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uálandó ötvözet tömegének csökkenéséből az alábbi 
megtakarítás adódik.

Az 1982-ben anódgyártásra felhasznált impor
tált magnéziumötvözet mennyisége 228 t, egység
ára 87 700 Ft/t volt.

A 36%-os csökkenésből származó megtakarítás: 
228-0,36 = 82t, amelynek értéke 82-87 700 =  
= 7,1914 MPt.

A beöntött betét tömegének csökkentésével a kö
vetkező megtakarítás érhető el.

A jelenlegi betét 12 mm átmérőjű horganyzott 
huzal, ára 22,5 Pt/kg. A javasolt betét 4 mm át
mérőjű horganyzott huzal, ára 21,0 Ft/kg.

Az évente gyártott darab : 254 639.
A jelenlegi betét átlagos tömege csavar nélkül: 
0,34 kg.
A javasolt b etét átlagos töm ege csavar nélkül : 
0,055 kg.

Az anódok betéteinek éves költsége :

(0,34 -22,5+ 1,7)254 639 = 2 380 874 Ft.

Dr. Mocsy Árpád 1929—1984

F á jd a lo m m a l é r te s ü l tü n k  a  sz o m o rú  h írrő l, h e g y  d r. 
M ocsy  Á rp á d  ok i. k o h ó m é rn ö k  1984. d e c e m b e r 10-én 
h ir te le n  e lh u n y t .

K a p o s v á ro t t  s z ü le te t t  1929. m á ju s  12-én. A g im n á 
z iu m o t s z ü lő v á ro sá b a n  v é g e z te  el, m a jd  1951-ben  a  so p 
ro n i M ű sz ak i E g y e te m e n  k o h ó m é rn ö k i o k le v e le t s z e r 
z e tt .

E lső  m u n k a h e ly e  a  B o rso d n á d a sd i L e m e z g y á r  v o lt ,  
a h o n n a n  rö v id  k a to n a i  s z o lg á la tra  v o n u l t  be. 1952-ben  
a  L á n g  G é p g y á r  v a s ö n tö d é jé b e  k e rü lt ,  a h o l k e z d e tb e n  
ü z e m m é rn ö k , k éső b b  te c h n o ló g u s  c so p o rtv e z e tő , m a jd  a  
m ű sz a k i o s z tá ly  v e z e tő je  v o lt.

A javaslat alapján gyártásra kerülő betétek  k ö lt 
sége:

(0,055-21 + 1,4)254 639 = 650 603 Ft.

A megtakarítás:

2 380 874—650 603 = 1 730 271 Ft.

A megtakarítás számításakor feltételeztük, hogy 
a betétgyártás költségei azonos szinten maradnak.

Összegezve a javasolt megoldás előnyeit, el
mondhatjuk, hogy 7 191 400 Ft értékű ötvözet tő
kés importját takaríthatjuk meg a korábbival azo
nos minőség biztosítása mellett. Nem mellékes az 
acélbetétek tömegének csökkentéséből adódó 
1 730 271 Ft megtakarítás sem.
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K . L .
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G IF A ’ 84
Az O rszágos M a g v a r  B á n y á s z a t i  és K o h á sz a ti E g y e 

s ü le t  sz e rv ez ésé b en  tö b b  sz a k e m b e r  s z á m á ra  n y í l t  
leh e tő ség  az 1984. jú n iu s  22— 28. k ö z ö t t  t a r t o t t  d ü s se l 
d o rfi G IF A  84 m e g lá to g a tá s á ra  (  I . ábra). Az ö té v e n k é n t  
s o r ra  k e rü lő  k iá ll í tá s  a  v ilág  első és le g fo n to sa b b  ily en  
je lle g ű  re n d e z v é n y é v é  v á l t .  A  k iá llítá so n  27 o rszá g  
509 v á l la la ta  v e t t  ré sz t k iá ll í tó k é n t és k b . (10 o rsz á g  
sz a k e m b e re i 1 á to g a tó  k én t.

A l á to t ta k  a la p já n  a  k ö v e tk e z ő  főbb következteténeket 
le h e t lev o n n i :
—  tá g  m e ta llu rg ia i leh e tő ség ek k e l re n d e lk e z ő  ö n tö 
d é k re  v an  szü k ség  a  v á lto z ó  m inőségi és ö s sz e té te l beli 
ig é n y e k . k ie lég íté sé re ,
—  a  s p e c ia liz á lt ö n tö d é k b e n  to v á b b  kell fo ly ta tn i ,  a 
g é p e s íté s t  és a u to m a t iz á lá s t  a nag y  s o ro z a to k  g a z d a 
ság o s, v e rse n y k é p e s  g y á r tá s a  é rd e k é b e n ,
—  fo k o zn i kell az  e rő fe sz íté se k e t a  k issz á m ító g é p e k  
a lk a lm a z á s á n a k  m iné l szé le seb b  k ö rb e n  v a ló  e l te r 
je sz té sé re , h o g y  az  ö n tö d é k  k ise b b  s o ro z a to k  g y á r t á 
s a k o r  is o p tim á lis a n  k ih a sz n á ljá k  k a p a c i tá s a ik a t .

1. ábra. Szál-embereink egy csoportja a O IF  A 84 kiállítás bejáratáná

A G IF A  84 ö n té s z e ti  sz a k k iá llítá s sa l p á rh u z a m o sa n  
r e n d e z te  m eg  a  N O W  E A  (D ü sse ld o rfi V á sá r tá rsa s á g )  
a  M E T E C  84 n e m z e tk ö z i s z a k v á s á r t  és k o n g re ssz u s t, 
v a la m in t  a  th e rm p ro c e s s  84 ip a r i  k em en c e  és h ő te c h n ik a i 
s z a k k iá l l í tá s t  és k o n g re ssz u s t.

A z ö n té s z e ti  ip a rá g  te rm e lé sé n e k  é lé n k ü lé sé t dr. G. 
Engels, a  G IF A  84 a le ln ö k e  a  jú n iu s  15-én t a r t o t t  
s a jtó k o n fe re n c iá n  N S Z K -b eli a d a to k  a la p já n  je lle m ez te . 
Az N S Z K  ö n tö d é i 105 000 a lk a lm a z o tta l  k b . 4 m illió  
to n n a  ö n tv é n y t  á l l í ta n a k  elő, e z á l ta l  az  N S Z K  a  v ilág  
ö ssz te rm e léséb e n  az 5. h e ly e t fo g la lja  el. 1984 I. n e g y e d 
é v é b e n  a  fe jlő d és  4 ,3 % -o s  v o lt  az  előző é v  h a so n ló  id ő 
s z a k á h o z  k é p e s t, ezen  belü l a  fé m ö n té sz e t te rm e lé sé n e k  
n ö v e k e d é se  8 % . A b e ru h á z á so k  é r té k e  e b b e n  az  id ő 
s z a k b a n ' k b . 600 M D M  v o lt ,  am i sz in té n  n ö v e k v ő  t e n 
d e n c iá t  m u ta t .  A fe jlő d és  ü te m e  je le n tő s , k ü lö n ö se n  
a k k o r , h a  fig y e lem b e  v esszü k , hogy  a  b o n y o lu lta b b , 
v é k o n y a b b  fa lú  és e z é r t  k ö n n y e b b  ö n tv é n y e k  ré sz 
a r á n y á n a k  n ö v ek e d ése  m e lle tt  m e n t v égbe . Az ö n t-  
v é n y e x p o r t  ré s z a rá n y a  v á rh a tó a n  m in te g y  2 0 % -k a l 
nő  1983-hoz k é p e s t.

A  G IF A  84-en  az ip a rá g  b e ru h á z á s i ja v a in a k  ó riá s i 
tö m e g é t v o n u l ta t tá k  fel. A h a ta lm a s  k ín á la t  lá t tá n  
a  lá to g a tó  c sa k  az é rd e k lő d és i te rü le té n e k  k ö réb e  
ta r to z ó  ú jd o n sá g o k k a l i s m e rk e d h e te t t  m eg  m é ly eb b e n . 
Az a lá b b ia k  a  l á to t t a k a t  té m a k ö rö n k é n ti  fe lo sz tá sb a n  
ta r ta lm a z z á k ,  a  te lje ssé g  ig én y e  n é lk ü l.

Öntödei gépek és berendezések

Homokszállítá.sra a lk a lm a s , m ű k ö d ő  sz á ll ító sz a la g o t 
m u ta to t t  be a  S lu is  M a sch in e fab rik en  b. v. (N L ). 
Az A E R O B E L T  n e v ű  re n d sz e r  lén y eg e , hogy  a  sz a la g  
és az  a z t  k ö rü lv e v ő  acéllem ez v á ly ú  k ö z ö t t  lev eg ő 
f ilm e t h o z n a k  lé tre , így a  sz a la g  to v á b b ítá s á h o z  a lig  
k e ll m ozgó a lk a tré s z . A  le v e g ő ré te g  k ia la k u lá sá h o z  
c sa k  k is  te l je s í tm é n y ű  v e n t i l lá to r  k e ll a k k o r  is, h a  tö b b

száz  m é te r re  tö r té n ik  a  to v á b b í tá s .  A  m eg o ld ás  r e n d 
k ív ü l e n e rg ia ta k a ré k o s : am íg  100 t  a n y a g  to v á b b í 
tá s á h o z  50 m -re  h a g y o m á n y o s  m ó d o n  13 kW  en e rg ia  
szü k ség es, a d d ig  az  ú j b e re n d ezé sse l csak  3 kWT. A  k i 
se b b  k o p á s  m ia t t  az  é l e t ta r ta m  n ő , a  szere lé s eg y sze rű . 
A  sz á llítá s i hossz te ts z é s  s z e r in t  v á l to z ta th a tó ,  m e re 
dekei)!) s z á ll ítá s i szög  e se té n  k ö n n y e b b  sz a la g o t le h e t 
h a sz n á ln i.

A K ü n k e l-W a g n e r  G m b H  (D ) ö rv é n y e s  homokkeverője 
b e n to n itk ö té s ű  n y e rs fo rm á z ó  k e v e ré k e k  e lő k ész íté sé re  
a lk a lm a s . S zak a sz o s  ü z e m ű , b á r  a  k e v e rő ta g o k  á l la n 
d ó a n  b e k a p c s o lt á l la p o tb a n  v a n n a k . Az a d a lé k a n y a g o k  
té rfo g a to s  ad a g o lá ssa l ju tn a k  a  k e v e rő b e . A v iz e t 
a u to m a t ik u s a n  a d a g o ljá k . H aso n ló  e lven  m ű k ö d ik  az 
A . S to tz  AG. (D ) T o rn a d o  k ev e rő je  (2 . ábra), a m e ly  
u g y a n c sa k  e l le n irá n y b a n  fo rgó  k e v e rő k a ro k k a l és 
la z ító v a l k é sz íti elő a  b e n to n itk ö té s ű  h o m o k k e v e ré k e t. 
A k e v e rő k  te lje s ítm é n y e  25, 50, 75, 100 és 150 t /h .  
A K ü n k e l-W a g n e r  k o m p a k t  h o m o k e lő k é sz ítő  m ű v e t 
m u ta to t t  be (3 . ábra).

2. ábra. A Stotz Tornado örvényes homok kervcrôje
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3. áibrit. Л Künkéi— Wagner GmbH kompakt liomokelőkészítö műre 
1 —  a  h a sz n á lt hom ok serleges em elő je, 2 —  h aszn á lth o m o k -sz ita -  
3 —  h asz n á lth o m o k -ta r tá ly , I —  h o m o k h ű tő , .5 —  a h ű tö t t  hom ok 
serleges em elő je, fi —  a használt, hom ok ta r tá ly a  az a d a g o ló tá n y é rra l, 
7 —  az ú t  hom ok ta r tá ly a  a rázócsűvel, 8 —  az ad a lé k a n y a g  ta r tá ly a  
a  szá llítócsigával, it —  hom okkeverő  a u to m a tik u s  m érlegekkel és n ed 
vességszabályozóval, 10 —  a f r is s í te t t  hom ok  ta r tá ly a , 11 —  a frissí 
t e t t  hom o k  serleges em elő je , 12 —  a f ris s íte tt hom ok ta r tá ly a , 13 — 

ho m o k lazitó , 14 —  p o rlev á lasz tó
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A z A lb . K le in  G m b H  (D ) sz a k a sz o s  ü z e m ű  rezgő- 
k e v e rő t á l l í to t t  k i (4. ábra). A  b e re n d ezé s  k b . 2 t /h  
co ld -b o x  m a g h o m o k k e v e ré k e t tu d  k e v e rn i. A k e v e rő 
e d é n y  k a p a c i tá s a  15 1, az  e le k tro m o s  te lje s ítm é n y  
4 k W . M ind  p o r  a la k ú , m in d  fo ly é k o n y  a d a lé k a n y a g o k  
h o z z á k e v e ré sé re , h o m o g e n iz á lá sá ra  a lk a lm a s .

A  B a d isc h e  M a sc h in e n fa b rik  D u rlac h  G m b H  (D) 
C o n tra m ix  n e v ű  k e v e rő g ép éb e n  az az o n o s te n g e ly e n  
e lh e ly e z e tt  h á ro m  sz e rsz á m c s o p o rt e g y m á ssa l e lle n 
té te s ,  lassú  fo rg ó m o z g á s t végez. A h á ro m  d im e n z ió b a n  
m ozgó  k e v e ré k  a b s z o lú t m o zg ási sebessége k ic s in y , 
v is z o n t a  ré sz ec sk ék  eg y m ásh o z  k é p e s t g y o i'san  h a 
la d n a k . E z igen  rö v id  k ev e rési id ő t b iz to s ít :  5 t  h o m o k o t 
90 s a l a t t  k ép e s  h o m o g én  k e v e ré k k é  a la k í ta n i .  A cég, 
e z e k e t a  b e re n d e z é se k e t 12— 200 t / h  te lje s ítm é n n y e l 
s z á ll ítja .  A  B M D  fo rm á z ó g é p e t is k iá l l í to t t  A IR O - 
M A T IC  n é v e n , a  k e v e ré k e t le v e g ő n y o m á s-h u llá m  tö 
m ö ríti ,  rá z á s , s a jto lá s  nem  szü k ség es. A n y o m á sim - 
p u lz u s  e g y e n le te s  tö m ö rsé g e t b iz to s ít b o n y o lu lt  m in tá k  
e se té n  is. A fo rm á z ó so rt 30 t /h  te lje s ítm é n y ű  fo rg ó 
d o b o s  tis z tí tó b e re n d e z é s  e g é s z íte t te  ki.

A  P e tn a t B a u m a sc h in e n  G m b H  (D ) 250— 4500 lite res , 
tá n y é ro s  k e v e rő k e t k ín á l t ,  a m e ly e k  a la c so n y  é p í té 
s ü k k e l tű n te k  ki. A n y o lc  k everő - és eg y  le sz e d c k a r  
in te n z ív  k e v e rő h a tá s t  és k is  k e v e ré s i id ő t  b iz to s ít .  
A  h o m o k k e v e ré k  a  fen ék  n y itá s á v a l e re s z th e tő  le.

4. ábra. S z a ka szo s  üzem ű rezgfikeverő ( A lb . K l e i n  G m b H )
7 —  SM 20/4 t íp u sú , szakaszos üzem ű rezgőkeverő , 2 —  liom okada- 
goló. 3 —  a  fo lyékony a lk o tó  ad ag o ló ja . 4 —  B D G -típ u sti adago ló , 
5 —  tá ro ló ta r tá ly , 6 —  szint m érő, 7 —  levegőszárító , 8 —  befecskendező 
szelep, У —  kifröccseuée elleni védelem , 10 —  A D G -típ u sú  po radagoló

A M a sc h in e n fa b rik  G u s ta v  E ir ic h  G m b H  (D ) á l ta l  
b e m u ta to t t  k e v e rő g é p  a  k e v e rő ta r tá ly  fo rg ó -v ib rác ió s  
m o z g á sá v a l fo k o zza  a  k e v e rő h a tá s t .  A b eren d ezés  
to v á b b i  e lő n y e , h o g y  a  k o p ás  je le n té k te le n , és a  sz e 
re lési k ö ltség e k  csek é ly ek . A  cég  e b e re n d e z é se k e t 
400 t /h  te lje s ítm é n y ig  s z á ll ítja .  Az E ir ic h  m e c h a n ik u s  
regenerálúberendezése (M reg -e ljá rá s) fo rg ó d o b b a l, és e b 
b en  e l le n té te se n  fo rgó  ro to r r a l  d o lg o z ik . U g y a n e z  a  
b e re n d ezé s  te rm o m e c h a n ik u s  ü z e m m ó d b a n  (T h e rm re g - 
-e ljá rá s)  800°C h o m o k fe lü le ti h ő m é rsé k le tte l  is m ű k ö d 
h e t .  A re g e n e rá tu m  250-— 300°C -on h a g y ja  el a  b e 
re n d e z é s t. A  re g e n e rá lá s i idő  3— 7 m in , a  te lje s ítm é n y  
0 ,5— 20 t /h .

M ű k ö d ő  h o m o k re g e n e rá ló  g é p e t m u t a t o t t  be a  
H ein z  K u lk a  K G  M a sch in en - u n d  A n la g e n b a u  (D ). 
A kis h e ly ig é n y ű , ú n . s p ir á l tö rő  fu rá n o s , р е р -se t-, cold- 
-box-, v íz ü v eg e s  és b e n to n ito s  h o m o k o k  m e c h a n ik u s  
és te rm ik u s  re g e n e rá lá sá ra  a lk a lm a s . A tö r ő h á z a t  a

m e g h a jtá s  v ib rá c ió s  m o z g ásra  k é n y sz e rít i ,  a  re g e n e 
r á la n d ó  h o m o k  k ü lső  és belső  s p irá lo n  h a la d  lefelé. 
Az erős k o p ta tó -  és tö r ő h a tá s  m ia t t  a  re g e n e rá lá s  igen  
h a tá so s . A m é re ten  fe lü li rö g ö k e t a  b e re n d ezé s  a u to 
m a tik u sa n  v is s z a já ra tja ,  a  p o rf ra k c ió t e l tá v o l í t ja ,  a  
r e g e n e rá tu m o t s z i tá l ja  és h ű t i .  K ü lö n le g es  a la p o z á s t  
n e m  ig é n y e l, m ozgó  a lk a tré s z e k  h iá n y á b a n  a  k o p ás  
is c sek é ly . A  s p ir á l tö r ő t  ö t  te l je s ítm é n y fo k o z a tb a n , 
3— 20 t /h  te lje s ítm é n n y e l s z á ll ítjá k .

A R ic h a rd s  o f L e ices te r (G B ) V IB R A  -C L A SS n ev ű  
m e c h a n ik u s  re g e n e rá ló b e re n d e z é sé n e k  te lje s ítm é n y e  3 
t /h .  A b e re n d ezé s  a t t r i t á l ,  sz itá i, o sz tá ly o z  és k is  h e ly 
ig é n y ű . A  f lu id iz á ló  p o r ta la n í tó  egység  te ts z é s  s z e r in ti 
p o re l tá v o lí tá s t  te sz  le h e tő v é  (5 . ábra).

5. ábra. Richards-'jtjátmán'jú mechanikus homok regeneráló berendezés

A  K H D  H u m b o ld t  Y d  lag  A. G. (D ) re g e n e rá ló b e 
ren d e zése  m in d e n fé le  h a s z n á l t  h o m o k k e v e ré k  re g e n e 
r á lá s á r a  a lk a lm a s . Az e ljá rá s  m a g á b a n  fo g la lja  a 
m á g n ese s  v a s k iv á la s z tá s t ,  szü k ség  s z e r in t  a  870 C-on 
tö r té n ő  iz z í tá s t  is. Az ED O  F o u n d ry  D esign C o rp . (OH) 
p o sz te re n  m u ta t t a  be n e d v e s  re g e n e rá ló re n d sz e ré t , 
a m e ly  v ízü v eg es  h o m o k h o z  a lk a lm a s . Az FM  I n d u s tr ie  
(F ) a k n á s  e lren d ezésű  m e c h a n ik u s  rcg e n e rá ló b e re n -  
dezései, a  V IB U O J E T  3 és 9 az  ü r í té s tő l  a  r e g e n e rá lt  
h o m o k  o sz tá ly o z á s á ig  m in d e n t e lvégez . A re g e n e rá lt  
h o m o k  p n e u m a tik u s  s z á llító re n d sz e re n  j u t  a fe lh a sz 
n á lá s  h e ly é re . G y a n ta k ö té s ű  h o m o k k e v e ré k e k  reg en e- 
x’á ló b e re n d e z é se it m u ta t t a  be az E k m a n  E n g in e e r in g  
G m bH  (D ). A te rm ik u s  re n d sz e re k  h é jh o m o k o k , a  
n ed v es  e ljá rá s sa l m ű k ö d ő k  v ízü v eg - és b e n to n itk ö té s ű , 
a  m e c h a n ik u s  re n d sz e re k  m ás g y a n ta k ö té s ű  h o m o k o k  
re g e n e rá lá sá ra  a lk a lm a sa k .

F o rm á z ó h o m o k o k  n y e rs -h ú z ó sz ilá rd s á g á t (P F Z ), 
n ag y  h ő m é rsé k le te n  m é rh e tő  tu la jd o n s á g a it  (P H T ) 
v izsgáló  m ű sz e r t á l l í to t t  k i a  G eorg  F isc h e r  A G  (C H ). 
A P V F - t íp u s ú  p n e u m a tik u s -e le k tro n ik u s  homokvizsgáló 
eg y ség  fo rm á z ó k e v e ré k e k  tö m ö ríth e tő sé g é n e k , n y o m ó -, 
n y író -, h asad ó - és h a j l í tó s z ilá rd sá g á n a k  m e g h a tá ro 
z á sá ra  való . A P R M -típ u sú n  a  re a k c ió  m e c h a n iz m u sa  
ta n u lm á n y o z h a tó ). A h o rd o z h a tó , te le p p e l m ű k ö d ő  
P V P  tö m ö rsé g v iz sg á ló  fo rm á k  h e ly sz ín i v iz s g á la tá ra  
a lk a lm a s .

V á k u u m o s formázó gépek et m u ta to t t  be a  K . H . 
S a ile r  M a sc h in e n b a u  G m b H  (D ). A H a ílin g e r- típ u sú  
b e re n d e z é s t 60— 150 fo rm a /ó ra  te lje s ítm é n n y e l ,  n é g y 
féle n a g y s á g b a n  s z á ll í t já k . E g y  24 sz e k ré n y h e ly e s  
b e re n d ezé s  h e ly sz ü k sé g le te  6X  14 m .

A H e in r ic h  W a g n e r-S in to  M a sc h in e n fa b rik  G m bH  
(D) eg y á llv á n y o s , á t fo rd ító s ,  v á k u u m o s  fo rm á zó g é p p e l 
je le n tk e z e t t .  T e lje s ítm é n y e  5— 30 fo rm a /ó ra . A  sz e k 
r é n y  m é re te  400 x  3 0 0 /2 5 0 -tó l 1000 X 800/400 -ig  te r je d . 
V iszo n y lag  élj s z a b a d a lm u k  a  Q -e ljá rá s , a m e ly  m a g 
k ész íté s re  a lk a lm a s . A m a g sz e k ré n y b e  lő t t  h o m o k o t a 
g á z z a l v a ló  e lá ra s z tá s  e lő t t  v á k u u m m a l tö m ö r ít ik .
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V á la s z té k u k b a n  sz e rep e l o ly a n  b e re n d ezé s  is, a m e ly  
b e n to n ito s  k e v e ré k b ő l k ész ít m a g o t.  A  m a g sz e k ré n y b e  
lő t t  h o m o k o t fú v ó k á k o n  k e re s z tü l u tó la g  is tö m ö r ít ik .

K ü lö n b ö z ő  fo rm á z ó s o ro k a t, m a g lö v ő  g é p e k e t á l l í to t t  
k i a  B e a rd s le y  a n d  P ip e r  (USA ) és az F D C  (C H ). A  
B u d e ru s  In d u s tr ie a n la g e n  (D ) k o m p le t t  ö n tö d é k  sz á l 
l í t á s á ra  v á lla lk o z ik . A  K ü n k e l-W a g n e r  G m b H  V A CU - 
P R E S S  f o rm á z ó a u to m a tá já n a k  m ű k ö d é s i e lv é t a  6. 
ábra m u ta t ja .

A  G IS A G  (D D R ) G IS A B L O C  35 fo rm á z ó s o rá t 
(7 . ábra) h a z á n k b a n  is ism e rik . A  v íz sz in te s  o sz tá sú , 
sz e k ré n y  n é lk ü li fo rm á k  lö v ő -sa jto ló  e ljá rá s s a l  k é 
s z ü ln e k . A  fo rm a tö m b ö k  m é re te :  9 0 0 x  7 1 0 x 3 2 0  m m ,

a  lö v ő n y o m á s  0 ,1— 0,3 M P a, a  s a jto ló n y o m á s  0 ,6 — 1,(1 
M P a , a  te l je s í tm é n y  160 fo rm a /ó fa .

A  B a d isc h e  M a sc h in e n fa b rik  D iir la c h  G m b H  a u t o 
m a tik u s , k o m p a k t  fo rm á z ó s o rt (А Ш 0 Р А С Т ) , le v eg ő 
im p u lz u so s  fo rm á z ó g é p e t (A IR O M A T IC ) m u ta to t t  be. 
A  G eorg  F is c h e r  A G  G a s - Im p a c t és A ir - Im p a c t  for- 
m á z ó re n d sz e re  a  g á z ro b b a n á s , ille tv e  a  s ű r í t e t t  levegő  
lö k ő h u llá m á n a k  h a tá s á r a  tö m ö r í t .  A  D IS A  D a n sk  
I n d u s t r i  S y n d ik a t  a /s  (D K ) ú jd o n sá g a  a  2200 típ u s je lű , 
v íz sz in te s  o s z tá s ú  fo rm á k a t  g y á r tó  so r. A  sz e k ré n y  
n é lk ü li fo rm a tö m b ö k  m é re te  6 0 0 x  7 5 0 x 2 5 0 /2 5 0  m m , 
a  fo rm á zó so r te lje s ítm é n y e  130 fo rrn a /ó ra . A  fo rm á z ó 
g é p  a  8. ábrán lá th a tó .

1 — kiinduló állapot, 2
в. ábra. А VACVPRESS formázóautomata működési elve 

emelés töltési helyzetbe, a formaüreg vákuum alá helyezése, 3 —- a formaszekrény töltése, 4 -*■ sajtolás

7. ábra.
G ISAB LO C  35 formázósor
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K o rsz e rű  meglövő gépeket á l l í to t t  k i a  V ogel u n d  
S e h e m m a n  AG (D ), a  R ö p e rw e rk  (I)), az  F. I la n s b e rg  
(I) . A z A d o lf H o tt in g e r  K G  (1)) k iá llítá sá h o z  t a r t o z o t t  
a  F A S T C O R E  16— 22— 32— 45 m a g k é sz ítő  b e re n d e z é s , 
a m e ly  c o ld -b o x  és >SO„-os, ü reg es  m ag o k  k ész íté sé re  
a lk a lm a s  (9 . ábra). A G IS A G  G IS A G O M A T IO  m ag lö v ő  
gépei fü ggő legesen  o s z to t t  m a g sz e k ré n y e k b e n  b o t-b o x  
m a g o k a t á l l í ta n a k  elő.

Kokülaönlő gépeket k ín á l t  a  M a sc h in e n b a u  S p rö tz e  
G m b H  (D ). A g é p e k  m a x . 600, ill. 2000 kg. tö m e g ű  
k o k illá k  ö n té sé re  a lk a lm a s a k . A h id ra u lik u s  b e re n d e 
zé sek  m o d u lre n d sz e rű e k , a  Lökethossz, a  fe lfo g ó lap o k  
m agassága, és a, zá ró e rő  a. k ív á n t  ö n tv é n y h e z  tá g  m é 
r e th a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z ta th a tó .

Az A S E A  (8) fo k o z a tm e n te se n  v e z é re lh e tő , d u g ó - 
ru d a s  P R E S S P O U R  öntők ctuencéjél m u ta t t a  be. A k e 
m en ce  n é lk ü li ö n tö d é k  s z á m á ra  —- a h o l a z o n b a n  fo 
ly é k o n y  fé m re  szü k ség  v a n  —  fe jle s z te t te  k i az  in d u k -  
to r r a l  e l lá to t t  ö n tő ü s tö t .  A  B ro w n , B o v e ri A G  (D) 
a u to m a t ik u s  ö n tő g é p e  a  fo ly é k o n y  fém  s z in t jé t  fo ly a 
m a to s a n  m éri.

A  k iá llítá so n  ig az i s lá g e r  v o lt  a  G eorg  F is c h e r  A G  
tápfejletörő kisgépe', a m e lly e l k ö n n y e n  le le h e t v á la sz ta n i 
a  g ö m b g ra f ito s  v as-  és az  a c é lö n tv é n y e k  tá p fe je i t .  
A  k éz isz e rszá m  lé n y eg e  az  ék , m e ly e t k é t  k o p á sá lló  
fe sz ítő p o fa  k ö z t  h id r a u l ik a  m o z g a t. T ö ré sk o r  az  é k e t 
és a  p o f á k a t  a  tá p fe j  és az ö n tv é n y  k ö zé  v e z e tik , m a jd  
az  ók a  tö r ő p o fá k a t  sz é tfe sz íti . A tö ré s  u tá n  az  ék  a u to 
m a tik u s a n  v is s z a té r  a  k iin d u lá s i h e ly z e tb e . F iz ik a i

S. ábra . A  V I S A  v ízsz in te s  o sz tá sé , sze k rén y  n é lk ü li  fo rm á k a t Oltárló 
fo rm á zó a u to m a tá ja

1 —  h i d r a u l i k u s  m a g a a t a r t á l y ,  2 —• h i d r a u l i k u s  H a j t o l ó h e n g e r ,  3 — 
h o iu o k ta r tá ly , 4 —  fo rm ázó té r felső része , 5 —- m in ta la p ta r tó , 0 —  

fo rm ázó té r alsó  része, 7 —  h id ra u lik u s  h en g er a  fo rm a tö m b  
k ito lá sá ra

m u n k á t  a  m ű v e le t  n em  ig é n y e l, m e r t  a  b e re n d ezé s  
k o n z o lra  fü g g e sz th e tő . A  tö rő e rő  a  t íp u s tó l  függően  
73— 133 k N , a  sz e rsz á m  tö m e g e  20— 28 kg.

A  K o n ra d  R u m p  O b e rf lä c h e n te c h n ik  K G  (D) sz e m 
csés tisztítógépeit m u ta t t a  be. A z U n iv e rsa l  M a sch in e n  
u n d  A p p a r a te b a u  G m b H  & Co. K G  (D) az  1983-ban  
S o p ro n b a n  m e g ism e rt, G IG A N T  m á rk a n e v ű  tá p fe j-  
le tö rő  a u to m a tá iv a l  je le n tk e z e t t .  Ö n tv é n y  t is z t i  tó  m a 
n ip u lá to r o k a t  a j á n lo t t  a  V L B -L ü b e r  (C H ). A  fe lfogó 
a s z ta l 2 20°C -ban  v e r tik á lis a n  f o rd í th a tó ,  a  felfogó- 
tá r c s a  e r re  m erő leges s ík h u n  fo rog . A m a n ip u lá to ro k  
k ö v e tő  v ezérlé sse l m ű k ö d n e k , a m e ly e t ly u k k á r ty a  lé te s ít.

О

0. ábra. Ü reges m a g o ka t g yá r tó , H o ttin g e r -g y á r tm á n y ú  m ag lövő  gép  
1 —- n iagszekrény  zá rv a , gázzal való  e lá ra sz tá s , 2 —  a m ag szek rén y  
n y it , a  m a g ta r tó  rész k ijá r , a  ra g a sz tó a n y a g  fe lv ite le , 3 —  a m ag- 

szek rén y  zár, 4 —  a  m agszekrény  ú jr a  n y it , a  m ag k ijá ra tá s a
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E ljá rá so k

A z In g e n ie u r-B ü ro  R ic h te r  (D ) hővezető csöveket 
r e k lá m o z o tt  n y o m á so s  ö n tő g é p e k h e z . A  csö v ek  h ő 
v e z e tő  k épessége 10— 1000-szer n ag y o b i), m in t  a  rézé. 
A  z á r t  cső b en  v á k u u m  a l a t t  fo ly ék o n y  a n y a g  v a n , 
à m ç ly  a  m e leg  h a tá s á r a  elgőzölög, m a jd  lecsa p ó d ik . 
A  gőz a  c sö v ö n  b e lü l a  m e leg eb b  sz a k a sz b a n  k ép z ő d ik  
és a  k o n d e n z á c ió s  z ó n á b a  k e rü l. B első  o ld a la  k a p illá r is 
s z e rk e z e tű , így  a  k o n d e n z á tu m  a  n eh ézség i, ille tv e  a 
k a p illá r is e rő tő l h a j tv a  v isszafe lé  á ra m lik , és e g y e n 
le te sen  o sz lik  el. F o ly a d é k k é n t  a m m ó n iá t,  v iz e t, h i 
g a n y t ,  n a g y  h ő m é rsé k le te n  a lk á lifé m e k e t h a s z n á ln a k . 
A h ő v e z e tő  cső  a  k ö v e tk e z ő  te rü le te k e n  a lk a lm a z h a tó :
—  n a g y  h ő á ra m lá s  to v á b b í tá s a  k is h ő m é rsé k le t-k ü lö n b 
ség  m e lle tt ,
—  v á lto z ó  h ő á ra m lá s  b iz to s ítá sa  g y a k o r la ti la g  á lla n d ó  
h ő m é rsé k le te n ,
■—  a  h ő á ra m sű rű sé g  s z a b á ly o z á sa  a  h ő fo rrá s  és a  h ő 
e ln y e lő  k ö z ö tt,
—  a  m u n k a d a r a b  h ő |n é rsé k le t-k ü lö n b s é g e in e k  m eg 
s z ü n te té se , e z á lta l a  fesz ü ltsé g ek  és a d e fo rm á c ió  e l 
k e rü lé se .

N y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m h o z  a lk a lm a z v a  a  k ö v e tk e z ő  
e lő n y ö k  n y e rh e tő k  :
—  a  sz e rszá m  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá sa  h o m o g én ,
—  a  h ő so k k  a  m in im u m ra  c s ö k k e n th e tő , így  a  sz e rszá m  
é le t t a r ta m a  n ö v ek sz ik ,
—  az  ö n tv é n y  re p ro d u k á lh a tó  k ö rü lm é n y e k  k ö z t ö n t 
h e tő , k iv é te le  a  fo rm á b ó l k ö n n y ű ,
—  k e v e se b b  a  se le jt,
—  a  c ik lu s id ő  c s ö k k e n th e tő .

A  H e lm u t K lu m p f  T e c h n isc h e  C h em ie  K G  (11) ron 
csolásmentes repedésvizsgálatot m u ta to t t  be sz ín je lző  
e ljá rá s sa l. A  fe lü le ti r e p e d é se k e t D IF F U S IO N S — R O T  
m á rk a n e v ű  p iros fe s té k k e l te sz ik  lá th a tó v á .  A  b e h a 
to lá sh o z  szü k ség es v á ra k o z á s i id ő  5— 30 m in . Az e l 
j á r á s t  flu o reszcen s  fo ly a d é k k a l is végz ik , a  re p e d é se k  
ib o ly á n tú l i  s u g a ra k k a l v iz sg á lh a tó k . A  fe lü le trő l m in d 
k é t  v iz sg á ló fo ly a d ék  v ízze l le m o sh a tó .

A z I n s t i t u t  f ü r  .M e ta llh ü tte n w e s e n  u n d  E le k tro -

10. ábra. KH D-merülőkörte aömbösltö kezeléshez 
n —  vázszerkezet, 2 —  tű zá lló  bélés, 3 —  m erillő fedél, t  —  szí n m aii- 
zé ium , 5 —  ny íláso k , 6 —  zá ró d u g ó , 7 —  a u sz te n ite s  a c é ltű k  a  tű zá lló  

bélésben

m é ta llu rg ie  (D) a k is o lv a d á s p o n tú  fém ek  (Z n , P b , S n , 
B i s th .)  és ö tv ö z e te ik  oœigéntartalmânak meghatározására 
ú j m ó d sz e r t fe j le s z te t t  ki. Az o x ig é n  k im u ta tá s a  a  
fé m -o x id o k b a n  h id ro g é n n e l való  r e d u k c ió v a l tö r té n ik .  
A k é p z ő d ö tt  v íz m e n n y isé g é t g ra v im e tr iá s á n  v ag y  
K a r i— F isch e r-fé le  t i t r á lá s s a l  á l la p í t já k  m eg . A  S trö h -  
le in /K a a rs t  cég  M O N O M E T E R  n é v e n  fo g ja  fo rg a 
lo m b a  h o zn i a  m é ré sre  a lk a lm a s  m ű sz e r t.

A L l’U R  n é v e n  a já n lo t ta  az  a lu m ín iu m o lv a d é k o k  
szemcse/inoneitó kezelésére a lk a lm a s  g y á r tá s i  e l já r á s t  a  
S e rv im é ta l (F ). A re n d sz e r  lén y eg e  egy  b u k ta th a tó  
ü s t, a m e ly e t az o lv a sz tó k e m e n c e  és az  ö n tő b e re n d e z é s  
közé te le p í te n e k . Az ü s tb e  fo lyó  fé m e t fo rg ó  in je k to r ra l  
keze lik , a k e z e lő g á z t a  fo rg ó rész  f ú r a ta ib a  v e z e tik . 
A g áz  és az in je k tá ló d ó  fém  a  fo rg ó rész b en  in te n z ív e n  
és s z a b á ly o z h a tó  m ódon  k e v e re d ik . A d o tá c ió s  h a tá s  
ré v é n  a  sz en n y e ző d ések  te lje s  m é rté k b e n  e l tá v o l í th a tó k .  
A fém  h ő n ta r t á s á t  k é t  b em erü lő  fű tő te s t  b iz to s ít ja .

Az IK O  In d u s tr ie k o h le  G m b H  u n d  Co K G  (D) p o ro k  
és g ra n u lá tu m o k  injektálására  a d a g o ló -sz á llí tó -in je k tá ló  
re n d s z e r t  á l l í to t t  k i. Az e l já r á s t  fosszilis tü z e lő a n y a g o k  
b e fú v a tá s á ra  d o lg o z tá k  ki. E lő n y e , h o g y  ru g a lm a s s á 
g á n á l és p o n to s  vezérlé sén é l fo g v a  a n y a g ta k a ré k o s s á g  
é rh e tő  el, k ö n n y e n  sz e re lh e tő , és u n iv e rz á lisa n  h a s z 
n á lh a tó .

U j módosító eljárást m u ta to t t  be a  F O S E C O . Az 
In o c u lin  90 m o d if ik á to r  h a s z n á la tá r a  k ife j le s z te tt  
b e re n d ezé s  a  szem csés a n y a g o t  a u to m a t ik u s a n  a d a g o lja  
az  ö n tő s u g á rb a , ille tv e  a  b eö m lő tö lc sé rb e . Az M SI-el- 
já rá s  m e c h a n ik u s  v ag y  a u to m a t ik u s  ö n tő b e re n d e z é sh e z  
a lk a lm a z h a tó .

Uj grafitgömbösitó eljárással je le n tk e z e t t  a  K lö ck n e r-  
-H u m b o ld t-D e u tz  A G  (D ). A  sz ín in a g n é z iu m o s  k e z e 
lésre k if e j le s z te tt  m e rü lő k ö rte -e ljá rá s  lényege , hogy  a  
v a s b a  tű z á lló  a n y a g g a l b e v o n t r e a k c ió k a m rá t  és az z a l 
ö s s z e é p íte tt  a d a g o ló c sö v e t n y o m n a k . A re a k c ió k a m rá n  
m egfe le lően  m é re te z e t t  és e lh e ly e z e tt  n y ílá so k  v a n n a k  
(  10. ábra). A m a g n é z iu m k ih o z a ta l a  k é n ta r ta lo m tó l ,  a  
kezelési h ő m é rs é k le ttő l  és a  v as  m e n n y isé g é tő l fü g g ő en  
35— 70% .

Számítástechnika az öntészetben

E z e n  a  té re n  a  fe jlő d és  E u ró p á b a n  c sa k  m in te g y  
3— 4 év e  g y o r s u l t  fel. A n a g y o b b  m é rn ö k i iro d á k  és 
k u ta tó in té z e te k  a z o n b a n  m a  m á r  je le n tő s  v á la s z té k o t  
k ín á ln a k  m ind  a  g a z d á lk o d á s t,  m in d  a  m ű sz a k i te rv e ző - 
m u n k á t  se g ítő  sz o ftv e re k b ő l.

A F o rs c h u n g s in s t i tu t  fü r  R a tio n a lis ie ru n g  E . Y. 
(D) termelésszervezési- és iránt/ítási rendszereket é r té k e l 
és a d a p tá l ,  és sz á m ító g é p e s  p ia c k u ta tá s t  f o ly ta t .  K ü 
lönösen  a  kis és közepes ü z e m e k  te lje s ítő k é p essé g ) t  és 
n y e re sé g é n e k  n ö v e lé sé t se g ítik  elő.

Az a a c h e n i G iossere i-I n s t i t u t  (I))- e lk é s z íte tte  az 
öntvények dermedésének a la k tó l  és a n y a g f a j tá tó l  függő 
sz im u lá c ió já t, e z á l ta l  a  tá p lá lá s  h e ly e  és m é rté k e  m e g 
á l la p í th a tó .  A s z o f tv e r  a lk a lm a s  az a d o t t  v iszo n y o k  
m e lle tt  tá p fe j  te rv e z é s re  is.

Az A SE A  K o n d e n s a to re n  G m b H  (D ) im p u lzu s- 
v ezérlésű  o p tim u m s z á m ító  b e re n d e z é s t á l l í to t t  ki. 
A re n d sz e r  b á rm e ly  e n e rg ia h o rd o z ó  fe lh a sz n á lá sá n a k  
optimálására  a lk a lm a s . A u to m a tik u s a n  tá ro l ja  a  fo lyó  
és az  előző h ó n a p  en e rg ia -  és te l je s í tm é n y a d a ta i t .  
Az o p tim á lis  k ih a sz n á lá s  és a  k ed v e ző  á r a m ta r i f a  e l 
é ré se  é rd e k é b e n , e lő re  b e á l l í to t t  p r io r i tá s  a la p já n  b e 
ás k ik a p c so lja  a  fo g y a sz tó k a t .

A D e u ts c h e  T é lé m é c a n iq u e  E le c tr iq u e  G m b H  (D ) 
so ro s  p ro g ra m v e z é rlé s i r e n d s z e re k e t g y á r t  T S X  7 
m á rk a je lz é sse l. Ö n tö d e i s z o f tv e r t  k ín á l t  az  F D C  a  
beömlő- és táplálórendszerek számításához. A 18 p ro g 
ra m b ó l á lló  c so m ag  se g ítsé g év e l m e g h a tá ro z h a tó  az 
ö n tv é n y  tö m e g e , m o d u lu sa , a  k itá p lá lá s i  tá v o lsá g , a  
tá p fe j ,  tá p fe jn y a k ,  beöm lő  m a g assá g a , té r fo g a ta ,  t íp u s a ,  
a  R e y n o ld s-sz á m , az ö n té s i id ő , a  fe lh a jtó e rő , a  d e rm e d é s  
v á rh a tó  le fo ly ása . A lk a lm a s  m in ta te rv e z é s é re , r e g 
re ssz ió a n a líz isre  és o p tim a liz á lá s ra  is.

Az E H P  S te u e ru n g s te c h n ik  G m b H  d a ru m é rle g e k h e z  
k ín á l t  m érési a d a t to v á b b í tó  és -fe ldo lgozó  re n d s z e r t  
T E L E C O N T R O L  2000 n év en .
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Formázó- és maghomokokat k ín á l t  a  D ö re n tru p  
F e u e r fe s t ,  a  D ö re n tru p  Q u a rz  G m b H , az  E ise n b e rg e r  
K le b s a n d -W e rk e , a  K le in — B ro e k h o ff  G m b H , az O ber- 
p fa lz isch e  S c h a m o tte -  u n d  T o n  w erk e  G m b H , a  I'őssel i 
E rz k o n to r  G m b H , a  H ü tte n e s -A lb e r tu s  G m b H , a  
Q u a rz w e rk e  G m b H  (D ), az  In d u s tr ia  C h im ic a  C arlo  
L a v io sa  S, p . A. (I) , a  S ch u llin g  M e ta ll C h em ie  (N L ), a 
V o lc lay  L td  (G B ), a  D e B ru y n  n. v. (B ), az  F . F u r te n -  
b a c h  (A) és a  C sepel M ű v e k  V as- és A cé lö n tő d é .

F in o m sz em c sés  éfe t i s z ta  O B B -h o m o k já n  k ív ü l a  
K le in e -B ro c k h o ff  G m b H  fo rm á z ó g ip sz e t k ín á lt .  Az 
ebbő l k é s z ü lt m in ta  10 000 fo rm a  k é sz íté sé t te sz i le 
h e tő v é . A B ase liig  G m b H  (D) h a z á n k b a n  is ism e r t  
te rm é k v á la s z té k á v a l  je le n tk e z e t t .  Az 1863-ban  a la 
p í t o t t  J a m e s  D u rra n s  G m b H  (D) a lk o h o lo s  és v izes 
fe k e c se k e t, k a rb o n iz á ló g ra r tu lá tu m o k a t és -p o ro k a t 
á l l í to t t  ki. A fo rm á zá si s e g é d a n y a g o k  te lje s  v á la s z 
t é k á t  k ín á l ta  az  L. B re g e n z e r  G ie sse re ib e d a rf  G m b H  
&Co. (D ).

A  bentonit f e lh a sz n á lá sá n a k  re n e sz á n sz a  m ia t t  a  
B e n to n it  I n te rn a t io n a l  G m b H  (D ) igen e rősen  p r o 
p a g á lja  te rm é k e i t .  E lső so rb a n  b e n to n itk e v e ré k e k e t 
k ín á ln a k . E z e k  te rm é sz e te s  N a -b e n to n itb ó l,  a k t iv á l t  
C a -b e n to n itb ó l és k ü lö n fé le  fé n y e sk a rb o n  képző  sz erv es  
és sz e rv e tle n  a d a lé k o k b ó l á lln a k . Az I K O  in d u s t r ie 
k oh le  G m b H  & 0o K G  (D) fó n y e sk a rb o n k é p z ő  a n y a 
g o k a t hoz fo rg a lo m b a  sz in te tik u s , d ú s í to t t  és te rm é 
sze te s  á l la p o tb a n . A S ü d -C h em ie  AG (D) a  G E K O -b en - 
to n i th o z  ad a g o l k a r b o n ta r ta lm ú  p o lim e re k e t, és t e r 
m é k é t G E K O — C A R S IN  n év e n  fo rg a lm a zz a .

A P o ly m e rb e to n  (D ) é rd e k e s  ú jd o n s á g o k a t  m u ta to t t  
be. A M O T E M A — AC nemfémes önthető anyag , a m e ly  
v a s ö n tv é n y e k  te lje s  v a g y  rész leges h e ly e tte s íté s é re  
szo lgál. A la p a n y a g a  m ó d o s í to tt  p o lim e rb e to n , a m e ly 
hez m e ta k r i lá t  b áz isú  k ö tő a n y a g o t és sp e c iá lis  g y a n tá t  
k e v e rn e k . A z íg y  fo rm á b a  ö n tö t t  k ev e rék b ő l sz e rk e z e ti 
e lem e k  (pl. g é p a lk a tré sz e k )  g y á r th a tó k ,  a m e ly e k  k ü lö 
nö sen  n a g y  re z g é sc s illa p ítá su k k a l tű n n e k  ki, m e c h a 
n ik a i tu la jd o n s á g a ik  p e d ig  az Ö v  100-hoz h a so n ló a k . 
F e lh a s z n á lh a tó  sz ü rk e v a s -  és acél k o n s tru k c ió k b a n  a l 
t e r n a t ív  v a g y  k ap c so ló d ó  a n y a g a k é n t.  Az ö n tv é n y e k  
e lő á ll ítá sa  e n e rg ia ta k a ré k o s , g y o rs  és eg y sze rű .

A  B a k e lite  G m b H  (D ) fő leg  fe n o lg y a n tá k a t,  e l já 
r á s o k a t  (B a k e lite -H a rd o x , R ü ta p o x )  n é p s z e rű s í te tt .  
Az A sh la n d -S ü d e h e m ie -K e rn fe s t G m b H  (D) k iá ll í tá s á n  
b e m u ta t tá k  a  k o rs z e rű s í te t t  Tsocuro co ld -b o x  mag- 
készítő eljárást, a m e ly n e k  je lle m ző je , h o g y  a  k e v e ré k  
fe ld o lg o z h a tó sá g i id e je  15— 20 ó ra , és a  h a g y o m á n y o s 
n á l lén y eg esen  k ise b b  a  hajlarm a a  fé n y e sk a rb o n  k é p 
zésére . Á  m ű g y a n ta k ö té s ű  k e v e ré k e k  te c h n o ló g ia i 
fe jle sz té sé n e k  s o rá b a  ta r to z ik  a  P É P — S E T  5000 
g y a n ta re n d s z e r  is, a m e ly  k ü lö n ö se n  g y o rsk e v e rő k b e n  
v a ló  fe lh a sz n á lá s ra  a lk a lm a s . A K E R N È X  m á rk a n e v ű , 
v íz ü v e g  a la p ú  k ö tő a n y a g o k  ta r ta lm a z z á k  a z o k a t  az 
a d a lé k a n y a g o k a t,  a m e ly e k  az iir íth e tő s é g e t k ö n n y ítik  
m eg .

A ferroötvözők, a  lem ez- és g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a 
s a k h o z  h a s z n á la to s  beoltó- és kezelőanyagok te ré n  n a g y 
já b ó l v á l to z a t la n  a  k ín á la t .  Az E L K E M  a /s  (N) ferro - 
ö tv ö z e te k e t ,  b e o ltó a n y a g o k a t ,  (M gFeS i, V ax o n  D , 
R e m a g ) k ín á lt .  Ö tv ö z ő p o ro k  in je k tá lá s á r a  a lk a lm a s  
b e re n d e z é s t és e l já r á s t  is fo rg a lm a z n a k  a lu m ín iu m - 
o lv a d é k o k  kezeléséhez . A z A lv ico sa  S. A. (C H ) Si-, N i-, 
M n-, C r-, M o-, P - ta r t a lm ú  p a k e t te k e t  g y á r t ,  a m e ly e k  
ü s tb e  v ite le  c sek é ly  leégéssel já r .  A C a rb o g  N o rd  H B (S) 
k ó n m e n te s  k a rb o n iz á ló a n y a g o k k a l (D esu lco) je le n t 
k e z e t t.  A. S o frem  (F ) Sí, M n, C r a la p ú  ö tv ö z e te k e t 
k ín á lt .  V á la s z té k u k b a n  T iA l 65 /30 , F eA l 35 /40  ö tv ö 
z e te k , m ó d o s ító a n y a g o k  és m a g n éz iu m  tö m b ö k  is 
sz e rep e ln ek . Az u tó b b ia k  fo ly a m a to s  ö n tésse l és d a 
ra b o lá ssa l k észü ln e k , és k o n v e r te re s  v a g y  a u to k lá v o s  
g ra f itg ö m b ö s íté s h e z  h a s z n á lh a tó k .

A M e ta ! leghe S. г. I .  (I) k a rb o n iz á ló a n y a g o k a t,  
g r a f i to t  és f e r ro ö tv ö z e te k e t r e k lá m o z o tt .  A K aw ec k i-

B illito n  (N L ) a lu m ín iu m ö tv ö z e te i v á l to z a tla n o k . A  F e 
sd  (D) ú j, h a ra n g  n é lk ü li b e m á r tó e l já rá s t  fe j le s z te t t  
k i g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á ll ítá sá ra . A  F o seco  
G m b H  (D) v á la s z té k a  az á tm e n e ti  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
k e z e lő a n y a g a iv a l b ő v ü lt .  A C h e m e ta ll G m b H  (D) 
g ö m b - és á tm e n e ti  g r a f i to t  k épző , g r a n u lá l t  se g é d 
ö tv ö z e te t  f e j le s z te t t  ki.

Műszerek, anyagvizsgáló berendezések

A k iá llító  m ű sz e rg y á r tó k  n a g y  s z á m a  és h a ta lm a s  
v á la s z té k a  je le z te , h o g y  a  g y á r tá s i  fo ly a m a t b iz to n 
s á g á n a k  fo k o z á sa  e lő té rb e  k e rü lt .

A T e s to te rm  G m b H  u n d  Co (D) b e m á r tó -  és su g á rz ó  
p iro m é te re k e t,  fo rd u la ts z á m m é rő k e t,  a n e m ó m é te re k e t,  
h ig ro m é te re k e t, h o rd o z h a tó  Ü O ,-e le m ző k e t á l l í to t t  ki. 
Az A x m a n n  K G  (D) L IQ U IM A X  n e v ű , fo ly a m a to s a n  
m ű k ö d ő  á ra m lá s m é rő je  a  k a ta l iz á to r  és a  g y a n ta  
a d a g o lá s á ra  a lk a lm a s . A  M a sc h in e n fa b rik  G u s ta v  
E ir ic h  m é rő -ad a g o ló  re n d s z e re k e t is s z á ll ít  k e v e rő 
beren d ezése ih ez .

Az A lu m ín iu m  P é c h in e y  (F ) a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
termikus analíziséhez k ín á l t  b e re n d e z é se k e t. A c s e ré lh e tő  
fém té g e ly b e  ö n tö t t  m in ta  lehfílési g ö rb é jé t  f ix en  b e 
é p í te t t  hőelem  seg ítsé g év e l veszik  fel. A m ű sz e r k i ír ja  a  
lik v id u sz - és az e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le te t ,  az  ezekhez 
ta r to z ó  id ő k e t,  v a la m in t  a  tú lh ű lé s  m é r té k é t .  A b e 
ren d e zés  fe lh a s z n á lh a tó  az ö tv ö z e te k  sz e m c se n a g y 
s á g á n a k  ellen ő rzésé re , az  e u te k t ik u s  A l-Si ö tv ö z e te k  
ellen ő rzésé re , és az A l-Cu ö tv ö z e te k  s z i l íc iu m ta r ta l 
m á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra .

A K ü n z e r  G m b H  (D) g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  t e r 
m ik u s  an a líz isé re  a lk a lm a s , D E L T A -C  II m á rk a n e v ű  
b e re n d ezé sén e k  sp e c iá lis  m é rő té g e ly e  (Q u ik -n o d ) v a n . 
A L eed s a n d  N o r th ru p  G m b H  (LTSA) is m e r t  te rm é k -  
v á la s z té k á t  d ig itá lis  a d a tg y ű j tő  re n d sz e re k k e l, p ro g ra m 
a d ó k k a l és a  fo ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s á ra  a lk a lm a s  
re n d sz e re k k e l e g é s z íte t te  ki.

A  Z ieg ler cég (A) s ta b i l  és h o rd o z h a tó  Színp irom é- 
te re k e t  k ín á l t .  A  S trö h le in  G m b H  u n d  Co (D ) is m e r t  
k a rb o n - , k én -, n itro g é n -, o x ig én -, h id ro g én -, fo szfo r-, 
sz ilíc iu m - és m a n g á n e le m z ő it á l l í to t ta  k i. A  R ich . 
S e ife r t u n d  Co (D) МЮ— 420 kV eg y en fesz ü ltsé g ű  
rö n tg e n b e re n d e z é se i v é k o n y  és v a s ta g  fa lú  vas- és 
fé m ö n tv é n y e k , h eg esz tés i v a r r a to k  h ib a h e ly e in e k  m eg 
h a tá r o z á s á r a  sz o lg á ln ak .

A K ra u tk r ä m e r  G m b H  (D) k iá l l í to t ta  a  g ö m b g ra f it-  
k é p z ő d é s  m é r té k é t  az  u l tr a h a n g  te r je d é s i  seb esség én ek  
m érése  a la p já n  m e g h a tá ro z ó  m ű sz e ré t . Az L S I R  12 és 
az  l ’S К 7 je lű  b e re n d ezé sek  az  ö n tv é n y e k  roncsolás- 
mentes hibavizsgálati ira a lk a lm a sa k . H aso n ló  p ro g 
r a m m a l je le n tk e z e t t  a  N o v a e a s t  A B  (>S) is. A C arl 
S ch en k  AG (D) le n g ő k aro s  ü tv e  h a j l í tó  és ü tv e  h ú zó  
b e re n d e z é s t és e le k tro m e c h a n ik u s , a n y a g v iz sg á ló  g é p e t  
m u ta to t t  be.

N ag y  te rm é k s k á lá v a l je le n tk e z e t t  a  T ie d e  G m bH  
&Co (D ). Az U N IV E R S A L  b e re n d e z é se k e t m á g n e s 

p o ro s  re p e d é sv iz sg á la th o z  k ész ítik . A fe rro m ág n eses  
ö n tv é n y e k  hossz- és k e re s z t i rá n y ú  re p e d é se it is v iz s 
g á ln i le h e t. H o rd o z h a tó  k é z im ű s z e r t is k é s z íte tte k  
d a ru lá n c o k  re p e d é se in e k  m e g á lla p ítá sá ra .

A R ic h a rd  W olf G m b H  (D ) te c h n o s z k ó p já v a l a 
n eh e ze n  m e g k ö z e líth e tő  h ib a h e ly e k  sz e m lé lh e tő k . A 
fé n y fo rrá s sa l e l lá to t t  v iz sg á ló csö v e k  n a g y í tá s a  v á l 
t o z ta th a tó ,  fén y k é p e z ő g é p h e z , té v é h e z  c s a tla k o z 
t a th a tó k .  A te c h n o sz k ó p o k  tü k rö s  és s z á lo p tik á s  k iv i 
te lb e n  k a p h a tó k .

D a ru  m é rle g e k e t g y á r t  a z  E H P  S te u e ru n g s te c h n ik  
G m b H  (D ). A d ig itá lis  b e re n d ezé s  p o n to s s á g a  :/ 0 , l  "ko 
A  m érleg  te li ü s t t e l  is tá r á z h a tó ,  i ly e n k o r  a  fém  fo g y á sá t 
k ís é rh e t jü k  fig y e lem m e l, d e  az  ü s t  t a r t a lm á n a k  m in 
d e n k o r i tö m e g e  is m e g m é rh e tő . H a so n ló  re n d sz e rű  
b e re n d e z é se k e t g y á r t  a  R a v a s  В . V. (N L ).

Bakó— Ládái
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Műszaki és gazdasági hírek
Meehanitfi-öntvények a hannoveri vásáron

A le g u tó b b i h a n n o v e r i v á sá ro n  is sz ám o s k o rsz e rű  
ö n tö d e  m u ta t t a  be ö n tv é n y e it ,  s z e m lé lte tv e  a z t ,  h o g y  
az ö n tv é n y fe lh a s z n á ló k  ig é n y e it sp e c iá lis  a n y a g m in ő 
ség ek k e l v a g y  g y á r tá s i  e l já rá s o k k a l ig y e k ez n ek  m e ssze 
m e n ő e n  k ie lég íten i.

A m ü lln i Heidenreich & Harbeck Giesserei GmbH  egy 
m e g m u n k á lt  és e d z e t t  e s z te rg a á g g y a l k e l t e t t  f e ltű n é s t

1. ábra. E sz te rg a á g y  G B IO G 300  M eelian ite-ön tö ttva sbó l. A z  á g y  töm ege  
■53-10 k g , ebből 320 t g  a r e z g itc ti l la p itá s  végett ben thagyo tt m aghom ok

(  1. ábra). A  G B /G C 300  m in ő ség ű  M e e h a n ite -ö n tö t tv a s 
b ó l k é s z ü lt á g y  a  M ax  M ü lle r B r in k e r  M a sc h in e n fa b rik  
á l ta l  g y á r to t t ,  M D  10 S t íp u s ú ,  1500 m m  c sú c s tá v o lsá g ú  
e sz te rg a  része. E n n e k  az e sz te rg a á g y n a k  az  ü ze m i v ise l 
kedésed  az a a c h e n i F ra u n h o fe r  I n s t i t u t  h á ro m fé le  k iv i 
te lb e n  fo g ja  v iz sg á ln i: t i s z tá n  ö n tv é n y k o n s tru k c ió k é n t,  
m a g h o m o k k a l m e g tö ltv e  és m in t  ö n tö t tv a s - b e to n  k o n s t 
ru k c ió t .

A  h a n n o v e r i  H. Wohlenbe^g K G  GmbH  & Go egy  n a g y  
te l je s ítm é n y ű , h á ro m k é se s  p a p írv á g ó  g é p  á l lv á n y á t  
á l l í to t ta  ki (2 . ábra). E zzel a  g ép p e l a  n a g y  so ro z a tb a n  
k észü lő  k ö n y v e k  (p l. te le fo n k ö n y v e k , p a p e rb a c k -k ia d -  
v án y o k )  h á ro m  o ld a lá t  v á g já k  le. Az 1 1Ó0 kg-os, 1 ltiO x  
X 8 5 0 x 1 6 0 0  m m  m é re tű , G B /G C 300  m in ő ség ű  M eeh a 
n ite -ö n tö ttv a s b ó l ö n tö t t  á l lv á n y t  a z e lő t t  tö b b  d a r a b 
bó l k é s z íte tté k , a m in e k  so k  h á t r á n y a  v o lt. A z egy  d a 
r a b b ó l á lló  k o n s tru k c ió t  a  f e j l e t t  ö n té s te c h n o ló g ia  és a  
k o rsz e rű  0 N C  m a ró -fú ró  g é p p e l v a ló  m e g m u n k á lá s  t e t t e  
le h e tő v é . M ivel a  szélső  f u ra to k  tű m é r té k é n e k  e lő ír t 
p o n to ss á g a  0,01 m m , a s z ö v e tn e k  ig en  eg y e n le te sn e k  kell 
le n n ie , n e h o g y  a  m e g m u n k á ló  sz e rszá m  fé lre fu sso n . 
F o n to s  k ö v e te lm é n y , h o g y  az  á l lv á n y  fe sz ü ltsé g m e n te s  
leg y en . A  fe la d a t  m e g o ld á sá b a n  az ö n tö d e  és a  g é p g y á r  
sz o ro sa n  e g y ü ttm ű k ö i lő tt.

M eehanite Presseinitteilung.

2. ábra . P a p írv á g ó  gép á llvá n ya  G BIG G 300 M eehanU e-ön tö ttvasbó l

Az 1984. évi nívódíjas cikkek
A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v ez e tő ség e  az  Ö n tö d é b e n  

1983 n o v e m b e re  és 1984 o k tó b e re  k ö z ö t t  m e g je le n t c ik 
k e k  k ö z ü l az  a lá b b ia k a t  ju ta lm a z ta  n ív ó d íj ja l :
Bollobás József : A H a d fie ld -a c é lm e le g re p e d é s i m e c h a n iz 

m u s á n a k  v iz sg á la ta ,  1984. 2. sz.
Szalai Gyula : A z o lv a d é k — k ris tá ly o s  fáz is  h a tá r fe lü le t  

g e o m e tr iá já n a k  je le n tő sé g e  a z  ö n tv é n y e k  t á p lá l á 
s á b a n . 1984. 3. sz.

Kovács László: A z ö n tö t tv a s  m ó d o s ítá sa . 1984. 4. sz. 
l)r . Vörösné dr. Faragó E lza— Ládái Balázs : Ö n tö t t  

á l la p o tb a n  fe r r i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á llí 
t á s a  in m o ld -e ljá rá ssa l. 1984. 8. sz.

Ősire István  a  sz a k o sz tá ly i és ü ze m i h íre k  re n d sz e re s  
s z o lg á l ta tá s á é r t  ju ta lo m b a n  ré sz e sü lt.

A  n ív ó d í ja k a t  és a  ju ta lm a k a t  a  szerző k  a z  é v z á ró  
v ez e tő ség i ü lé sen  v e t té k  á t .
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Tovább nő az alumínium-fogyasztás

A  tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m  fo g y a sz tá s a  1984. é v b e n  az 
Alcan  s z e r in t  8% -kal nő . A z U S A  ré s z a rá n y a  a  tő k é s  o r 
sz ág o k  a lu m ín iu m  fo g y a s z tá s á b a n  40%. A z A lc a n  b e c s 
lései s z e r in t  az  e lm ú lt  é v b e n  a  tő k é s  v ilá g b a n  1,6 M t/é v  
k a p a c i tá s  k e rü l t  ú j r a  ü z e m b e á ll ítá s ra , a m i 14%-os t e r 
m e lésn ö v ek ed é sn e k  felel m eg  1982-höz v isz o n y ítv a , 
a z o n b a n  a  9%-k a i n ö v e k e d e t t  ig é n y e k  n e m  s z ív tá k  fel a  
g y o rs a b b a n  n ö v ő  k ín á la to t .  A z 1984. é v  e le jéh ez  v isz o 
n y í to t t  á rc sö k k e n é s  m ia t t  n é h á n y  k o h ó  ism é t v e rs e n y - 
k é p te le n n é  v á l t .  A z Alcoa  W a sh in g to n  és T en essee  á l 
la m o k b a n  b e s z ü n te t te  te rm e lé sé t. F ő k é n t  N y u g a t-E u ró -  
p á b a n  so k  az  o ly a n  á lla m i tu la jd o n b a n  levő  k o h ó k a p a 
c i tá s ,  m e ly e k e t a  p ia c i h e ly z e ttő l  fü g g e tle n ü l k ih a s z n á l 
n a k . A z U S A  v á l la la ta i ,  é rz é k e n y e n  re a g á lv a  a  p ia c i 
h e ly z e tre , 194 k t  k a p a c i tá s t  á l l í to t ta k  le . (H W )

F in an c ia l T im es, 1981. 7. 5.

Kína fémipari tervező és fővállalkozó vállalatot alapít

A  K ín a i Nem zeti F ém ipari Társaság  (CN N M 1C =  
C h in a  N a tio n a l  N o n fe rro u s  M e ta l I n d u s t r y  a  ja p á n  
Kobe Steel, és Shinsho  v á l la la to k k a l Z su o x ia n -b a n  f é m 
ip a r i  v á l la la to k  te rv e z é sé re  és lé te s íté s é re  v eg y e s  v á l la 
l a to t  lé te s ít  Zhuoxian Nonferrous M etal P lant and E qu ip 
ment e lnevezésse l. A  k ín a i és ja p á n  k o rm á n y  jó v á h a 
g y á s a  u tá n  az  ú j tá r s a s á g  jú l iu s b a n  t a r t o t t a  ü n n e p é ly e s  
m e g n y itó  ü n n e p s é g é t P e k in g b e n . A  C N N M IC  a  cég 3 M 
U S D  é r té k ű  tő k é jé n e k  75% -át, a  K o b e  S tee l 18% -át és a  
S h in sh o  7% -át je g y e z te . A  szerző d és é r te lm é b e n  a  t á r s a 
ság  1994-ben  t i s z ta  k ín a i tu la jd o n ú  v á l la la t  lesz.

A z ú j cég  első te v é k e n y sé g e  a  P e k in g tő l 60 k m -re  
d é lre  fek v ő  Z su o x ia n  A lu m ín iu m g y á r  k a p a c i tá s á n a k  
m e g h á ro m sz o ro z á sa  lesz. A  g y á r  je len leg i k a p a c i tá s a  
5 k t /é v  a lu m ín iu m fó lia  és 30 k t /é v  r ú d s a j to l t  te rm é k . 
H o s s z ú tá v o n  a  cé l 500 k t /é v  f é lg y á r tm á n y  k a p a c i tá s  
elérése . K ín a  a  n ö v e k v ő  a lu m ín iu m ig é n y e k re  v a ló  t e 
k in te t te l  ú j ü z e m i lé te s íté s é t  is te rv e z i, h o g y  az o rsz á g o t 
a lu m ín iu m b a  ö n e llá tó v á  te g y e .

A  K o b e  S tee l 1982 ó ta  te v é k e n y k e d ik  K ín á b a n . T ö b 
b e k  k ö z ö t t  1982-ben  ré s z t  v e t t  h id e g h e n g e rm ű  és fó lia 
h e n g e rm ű  lé te s íté s é b e n  és a  Z su o x ia n -i ü z e m n e k  in d i 
r e k t  m ű k ö d é sű  r ú d s a j tó k a t  s z á llít.  E g y é b k é n t  a  K o b e  
S tee l J a p á n  le g n a g y o b b  a lu m ín iu m g y á r tó  cége, a m e ly  
az 1983-as k ö lts é g v e té s i é v b e n  176,7 k t  a lu m ín iu m  fél- 
g y á r tm á n y t  te rm e lt .  (H W )

Kobelco News, 1984. aug. 10.

Lassul az alumínium felhasználás növekedése

A z 1985-re v o n a tk o z ó  a lu m ín iu m p ia c i ta n u lm á n y  
s z e r in t  az  a lu m ín iu m  á t la g á ra  az  L M E -n  88 U S D /lb  =  
1126 G B P /t  lesz . A  je len leg i a la c so n y  á r s z in t  k ö v e tk e z 
té b e n  to v á b b  c s ö k k e n n e k  a  k a p a c i tá s o k , fő leg  a  p ia c 
é rz é k e n y  U S A  te rm e lő k n é l. A  fo ly ó  é v re  — a  v á r a k o z á 
so k  s z e r in t  — a  te rm e lé sn ö v e k e d é s  14,1 %-os lesz, 1985-re 
v is z o n t 2 ,2 %-os c s ö k k e n é s t v á rn a k .  A z a lu m ín iu m fe l 
h a s z n á lá s  la s s a b b a n  fo g  n ö v e k e d n i, m in t  a  m ú l tb a n  és 
a  le g tö b b  o rsz á g b a n  n e m  fo g ja  m e g h a la d n i az á lta lá n o s  
g a z d a s á g i a k t iv i tá s t .  A z U S A -b a n , ah o l a  g a z d a sá g  
la n y h u lá s á t  v á r já k ,  a  fe lh a sz n á lá s  c sö k k en é se  is v á r h a tó .

A z a lu m ín iu m  v e rse n y k é p e ssé g e  a  tö b b i  a n y a g g a l 
sz e m b e n  fe n n m a ra d . (H . W .)

N E  M etalle , 1984. jú l. 10.

Hazai üzemeink életéből

J e le n tő s  fe la já n lá so k  az  a lu m ín iu m ip a rb a n
A M a g y a r  A lu m ín iu m ip a ri T rö s z t v á l la la ta i  az  M SZ M P 

X I I I .  K o n g re ssz u sa  és H a z á n k  f e ls z a b a d u lá sá n a k  40. 
é v fo rd u ló já ra  a  k ö v e tk e z ő , F t - b a n  m é rh e tő , m u n k a 
v e rse n y  fe la já n lá s o k a t t e t t é k :

A  Bakonyi Bauxitbánya  v á l la l ta ,  h o g y  az  a n y a g fe l 
h a s z n á lá s i k ö lts é g e k e t 1000 E F t - t a l ,  az  e n e rg ia fe lh a sz 

n á lá s  k ö lts é g e k e t 2000 E F t - t a l  c s ö k k e n ti . A  tő k é s  im 
p o r tb ó l  b e sz e re z h e tő  g é p e k e t, a lk a tré s z e k e t sz o c ia lis ta  
im p o r t ta l  és s a já t  g y á r tá s s a l  2000 E F t  é r té k b e n  sz e rz ik  
be , ill. á l l í t j á k  elő és ezzel tő k é s  im p o r to t  p ó to ln a k . 
A  v á l la la t  1984. év i á rb e v é te lé t ,  e lfek v ő  k é sz le te k  és 
h u lla d é k o k  é r té k e s íté sé v e l 2000 E F t - t a l ,  az  1 9 8 5 .fév re  
te rv e z e t t  e re d m é n y t p e d ig  5000 E F t - t l  n ö v e li. E x p o r t  
é r té k e s í té s i  t e r v é t  a  v á l la la t  az  1984. é v i fe la já n lá sb a n  
sz e rep lő  n o v e m b e r  16. h e ly e t t  n o v e m b e r  7-re te lje s ít i .

A  Fejér megyei Bauxitbányák  v á l la l tá k ,  h o g y  tő k é s  
im p o r t ju k a t  az  1984. é v i v á l la lá s b a n  m e g a d o tt  12 000 
E F t  (d e v iz a  F t)  é r té k c sö k k e n té s se l sz e m b e n  19 400 
E F t - t a l  c s ö k k e n tik , és íg y  a  m á r  v á l la l t  8000 E F t  k ö l t 
s é g m e g ta k a r ítá s s a l  sz e m b e n  12 000 E F t - t  é rn e k  el. A  f e 
n y ő fő i á lla m i n a g y b e ru h á z á s  1984. é v re  te rv e z e t t  g é p é 
sze ti-v illam o sság i m u n k á in a k  k iv ite le z é sé t 1984. o k tó 
b e r  16-re b efe jez ik . T e rv e n  fe lü l 10 000 t  e x p o r t  sz á llí 
t á s t  te l je s íte n e k  a  F e n y ő fő  I .  ü z e m b ő l a  Z sia r-i a lu m í-  
n iu m k o h ó  részére .

A z A lm ásfüzitői T im földgyár  m in te g y  24 000 E F t-o s  
ö n k ö ltsé g  c s ö k k e n té s t  és fa jla g o s  ja v í t á s á t  v á l la l ta .  L e g 
je le n tő se b b  a  3600 t - á s  b a u x i t-  és az  1300 t - á s  m a r ó n á t 
ro n  m e g ta k a r í tá s .

A z A jk a i Tim földgyár és A lum ínium kohó  v illam o s- 
e n e rg ia - fa jla g o sá n a k  c sö k k e n té sé v e l 1568 E F t - o s  e n e r 
g ia  m e g ta k a r í tá s ra  és 60 000 E F t  é r té k ű  — n e m  R u b e l 
e lsz á m o lá sú  — im p o r t  p ó t lá s á ra  t e t t  v á l la lá s t ,  m e ly b ő l 
az im p o r t  m a ró n á tro n  h e ly e t te s í té s t  b e lfö ld i fo ly é k o n y  
m a ró n á tro n n a l  48 840 E F t  é r té k ű . F e n tie k e n  k ív ü l éves 
sz in te n  660 t  h u lla d é k fé m  fe lh a sz n á lá sá v a l 5258 E F t-o s ,  
a  k ö n n y ű fé m  ö n tö d e i te rm é k e k  m in ő ség é n ek  ja v í tá s á v a l  
6117 E F t-o s  és a  v illa m o s -e n e rg ia -m e g ta k a rítá s s a l 
1568 E F t-o s ,  azaz  ö sszesen  12 934 E F t  e re d m é n y n ö v e lő  
v á l la lá s t  t e t t e k  a  g y á r  dolgozó i.

A z I notai A lum ínium kohó Elektrolízis Termelési F ő 
osztály Anódüzeme 160 E F t  é r té k ű  v illam o sen erg ia -  
m e g ta k a r í tá s t  v á l la l t .

A  K őbányai K ünnyű fém m ü  fó lia h e n g e r-m ű v é b e n  a  
h e n g e re lt, s z é tv á la s z to t t  a lu m ín iu m fó lia  k ih o z a ta li  %- 
á n a k  1983-as év i s z in te n  v a ló  t a r t á s á t ,  a  k e c sk e m é ti 
g y á re g y sé g b e n  600 E F t  é r té k ű , tő k é s  im p o r tb ó l s z á r 
m azó  ta r ta lé k a lk a tr é s z  h a z a iv a l tö r té n ő  h e ly e t te s í té s é t  
és a  fo n to sa b b  a la p -  és s e g é d a n y a g o k  fe ld o lg o zásán á l 
1% m e g ta k a r í tá s t  v á l la l ta k .  A  tö rz s g y á r  ü z e m fe n n ta r 
t á s a  az im p o r t  a lk a tré s z e k  p ó tlá s á v a l  a  r a k tá r i  k ész le 
te k n e k  1%-os c s ö k k e n té sé t és az  1984. év i b e te r v e z e t t  
k a r b a n ta r tá s i  k ö lts é g  2000 E F t - o s  c s ö k k e n té s é t  v á l la l 
t á k .

A  Balassagyarmati Fém ipari Vállalat v á l la l ta ,  h o g y  
az  1984. év i te rm e lé s i t e r v é t  100% -ban te lje s ít i  1984. 
d e c e m b e r 9-re , a  v á ro s  f e ls z a b a d u lá sá n a k  40. é v fo rd u 
ló já ra .

A z Alum ínium szerkezetek Gyára v á l la l ta  1984. év i 
n y e re sé g te rv é n e k  3%-os tú l te l je s í té s é t  (a  k ö z v e tle n  és 
k ö z v e te t t  k ö lts é g e k  960 E F t-o s  c sö k k e n té sé v e l) , és a  
v esz te só g id ő k n e k  a  b áz ish o z  k é p e s t  10 %-os c s ö k k e n té 
s é t. V á lla lta  a  g y á r , h o g y  n e m  R u b e l e lsz á m o lá sú  e x p o r t  
á rb e v é te li  t e r v é t  a  v á l la l t  h a tá r id ő r e  2% -kal tú l te l je s í t i .

A z A lum ín ium ipa ri Gépgyár v á l la l ta  a  n o rm a ó ra -  
m e g ta k a r í tá s  15%-os n ö v e lé sé t. (Az a la p v á lla lá s  6850 
ó ra  m e g ta k a r í tá s  v o lt) , az  a n y a g  és e n e rg ia m e g ta k a r ítá s  
( a la p v á lla lá s : 700 E F t ) ,  2 0 %-os n ö v e lé sé t.

A  M agyaróvári T im föld  és M űkorundgyár  e le k tro k o -  
r u n d  ü z e m é n e k  d o lg o zó i — te rv e n  fe lü l — 400 t  e x 
p o r tk é p e s  e le k tro k o ru n d  g y á r tá s á t  v á l la l tá k  ( te rm e lés i 
é r té k  8500 E F t ) .  A  v e g y i g y á rré sz le g  a lu m ín iu m sz u lfá t 
ü z e m é n e k  do lgozó i a  p ia c i  le h e tő sé g e k  f ig y e le m b e v é te 
lév el 1000 t  tö b b le t  a lu m ín iu m s z u lfá t  g y á r tá s á t  v á l la l 
t á k  (4800 E F t  te rm e lé s i é r té k ) .  (H W )

V egyipari D olgozó, 1984. szep tem b er.



S E G Í T Ü N K  Ö N N E K !
. . . az  igényeihez legjobban alkalmazkodó mikroszámítógépes konfiguráció kialakításában, a 
kívánt feladat megfogalmazásában és alkalmazói programjainak kidolgozásában.

C O M P U T  80■

univerzális mikroszámítógép család

A COMPUT 80 univerzális mikroszámítógép családot hatékonysága, széles alkalmazási 
terüléte jellemzi.
Hatékonyságát korszerű architektúrájának, elektromos és mechanikus modularitásának kö 
szönheti.
Széles alkalmazási területét a nagy megbízhatóság, gazdag perifériaparkja, valamint ki
terjedt alap- és alkalmazási programrendszered biztosítják.

V á l l a l j u k :

— kulcsrakész rendszerek szállítását
— oktatást
— meglévő rendszerének bővítését, továbbfejlesztését
—  ü z e m b e  h e ly e z é s t ,  k a r b a n t a r t á s t .

Egyéves garancia, garancia időntúli szerviz biztosított !

K é r j e n  f e l v i l á g o s í t á s t :  VBKM Vállalkozási Főosztály
Dr. Ágoston Attila et.
Telefon: 634-415

G y á r t ja :  V B K M  E le k tro n ik a i G y á ra  

B u d a p e s t X . V en y ig e  u . 3. 
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A gömbgrafitos öntöttvas kezelő eljárásainak összehasonlítása
D R .  V Ö R Ö S N É  DR .  F A R A G Ó  E L Z A  

oki. ko h ó m érn ö k , a  m űsz . tu d . k a n d id á tu s a  
G ép ipari T echnológiai In té z e t

D K  009 .131 .7

Lehetőségek a magnézium gőznyomáséinak csök
kentésére. Kezelés színmagnézium m al, segédötvö
zetekkel, magnéziumm al átitatott anyagokkal. A z  
egyes kezelő eljárások előnyei, hártányai és a 
magnéziumkihozatal.

Bevezetés

A gömbgrafit képződésének elméleti alapjai azt 
mutatják, hogy azt az olvadékot, amelyből a grafit 
gömb alakban kristályosodik, rendkívül nagy tisz
taság — elsősorban kis kén- és oxigéntartalom — 
és nagy felületi feszültség jellemzi. Mindazok az 
elemek tehát, amelyek az olvadékban a fenti 
irányban hatnak, elvileg alkalmasak kezelőanyag
ként a gömbgrafitos öntöttvas gyártásához. Közü
lük metallurgiai és gazdasági szempontból egy
aránt a magnézium bizonyult a legelőnyösebbnek, 
és így napjainkban a gömbgrafitos vasöntvények 
gyártása világszerte túlnyomórészt magnéziummal 
történik. A magnéziumnak azonban a gőznyomása 
már kis hőmérsékleten is jelentős, és a hőmérséklet 
növekedésével nő: 1500 °C-on 10 bar. Ezért a 
vasolvadék kezelése színmagnéziummal a gőz
nyomás csökkentésére irányuló intézkedések nél
kül rendkívül intenzív reakcióhoz vezetne, ami a 
környezetet erősen szennyezné, és a dolgozók is 
veszélyeztetve lennének.

A magnézium gőznyomásának csökkentése a 
következő intézkedésekkel lehetséges :
— Apparativ intézkedések. Ezek olyan kezelő

berendezések kialakítására irányulnak, amelyek
ben a folyékony vas felszínére a magnézium 
gőznyomásával szemben levegő vagy más gáz 
nyomása hat, és ezáltal biztosítani lehet, hogy a 
reakció megfelelő sebességgel folyjon le.

— A kezelőanyaggal kapcsolatos intézkedések. Ha 
színmagnézium helyett magnéziumtartalmú a- 
nyagot használnak, lelassul a magnézium elgőzöl - 
gése. Ilyen anyagok lehetnek pl. a magnézium
mal átitatott koksz vagy vasszivacs, továbbá a 
magnéziumtartalmú segédötvözetek.

A felsorolt intézkedések eredményeként a mag
nézium aránylag egyszerűen és nagyüzemi körül

mények között is biztonságosan bevihető a folyé
kony vasba. Az intézkedések módjától függően az 
eljárásoknak és berendezéseknek igen sok változata 
fejlődött ki, s ezeket az egyes öntödék — sajátos 
körülményeiknek megfelelően — még tovább 
módosították. A kezelő eljárások és -berendezések 
áttekintése ezért csak akkor eredményes, ha azt a 
felhasználásra kerülő kezelőanyag szempontjából 
tesszük.

Kezelés színmagnéziummal

A színmagnéziummal való kezelés — mivel a 
magnézium gőznyomásának csökkentése ez eset
ben kizárólag apparativ intézkedésekkel lehetséges 
— csakis különleges berendbzésekben végezhető. 
A magnézium halmazállapotától, alakjától függő
en számos kezelőberendezést fejlesztettek ki.

Kezelés szilárd magnéziummal

A tömb, rúd vagy más alakban levő színmagné
zium bevitelére alkalmas berendezéseket az 1. 
ábra szemlélteti.

A huzal alakú magnéziumot keramikus perselyen 
keresztül kényszeradagolással juttatják az üstbe 
(1.a ábra).

A nyomásos üstbe vagy autoklávba keramikus 
anyagból vagy lemezből készült, perforált falú 
merítőharanggal vihető be a magnézium (1.6 
ábra). A folyékony vas betöltése után az üstöt 
lezárják, túlnyomást hoznak benne létre, és be
merítik a magnéziummal megtöltött harangot az 
olvadékba. Az eljárás előnye a megbízható, nyu
godt lefolyású reakció, hátránya a sok és bonyolult 
mellékművelet (átöntés, nehéz salakolás, üst
javítás stb.)

A nyomásos kamra lényegében az autokláv 
változata, itt azonban nincs szükség különlegesen 
kiképzett üstre. A szükséges túlnyomást megfelelő
en tömített kamrában hozzák létre, itt helyez
kedik el a folyékony vassal telt üst (l.c ábra). 
A kezelőanyag bevitelének módjától, a kamra ki
alakításától, a gépesítés és automatizáltság mérté

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 4. szám 73



kétől függően a nyomásos kamrának számos válto
zata terjedt el. Ez a berendezés nagyobb mennyi
ségű (30—50 t) vas kezelésére is alkalmas, a szín
magnézium mennyisége ekkor már jelentős (120— 
400 kg-ot is elérhet).

1. ábra. Töm b , rúd vagy más alakú színmagnézium  
bevitelére alkalmas eljárások

a  — m a g n é z i u m  h u z a l  b e v i t e l e ,  b —  a u t o k l á v  ( n y o m á s o s  ü s t ) ,  
c —  n y o m á s o s  k a m r a

A por, granália vagy forgács alakú magnéziumot 
általában fúvatással viszik a vasba, de ismeretesek 
olyan eljárások is, amikor valamilyen adagolóval 
(vibrátor, csigás adagoló) kerül a magnézium az 
olvadékba, és csak a bekeverése történik fúvatással.

Kezelés folyékony magnéziummal

A folyékony magnézium bevitelén alapuló el
járások nagy (50—1001) mennyiségű vas kezelésére 
alkalmasak. A villamos kemencében megolvasz
tott magnéziumot tűzálló bevonattal ellátott 
csövön keresztül juttatják a vasolvadékba, amely
be a cső általában 2 m mélyen merül be.

Kezelés gőz alakit magnéziummal
•

A gőz alakú magnézium használatán alapuló 
eljárások előnye, hogy a folyékony vas hőmérsék
lete kisebb mértékben csökken. Az elgőzölögtető 
berendezések sokfélék, az üzemi gyakorlatban a 
konverterek terjedtek el.

A konverterben lehetőség van kéntelenítésre, így 
0,12%-nál nagyobb kéntartalmú alapvasak is 
kezelhetők. A magnéziumkihozatal jó, elérheti a 
70%-ot. Lehetőség van ezen túlmenően az össze
tétel korrekciójára, karbonizálásra is. A kezelés 
teljes időszükséglete 6—8 min. A konverter leg
kritikusabb része a reakciókamra válaszfala, amely
nek élettartama folyamatos üzem esetén 300—400 
kezelés. A megfelelő élettartam biztosítása céljából 
a kezelések között legfeljebb 20 perces szünetek 
lehetnek.

A gyakorlatban alkalmazott konverterek közül 
két típus terjedt el : a 0,52—2,0 t befogadóképessé
gű szovjet és a 0,7—5,0 tonnás Georg Fischer
konverter. Az utóbbit jellegzetes állásaiban a 2. 
ábra mutatja.

Kezelés segédötvözetekkel

A segédötvözet tulajdonságai (elsősorban az 
adagolás módját meghatározó sűrűség) az ötvöző
tői és a magnéziumtartalomtól függenek. Az ötvöző 
alapján a segédötvözetek lehetnek nikkel, réz,

2. ábra. Georg Fischer-konverter
a  —  a  v a s  b e t ö l t é s e ,  b —  k e z e l é s ,  c —  a  k e z e l t  v a s  k i ö n t é s e

réz—nikkel, FeRi vagy FeRi és CaRi alapúak. A se
gédötvözetek készülhetnek ritkaföldfémekkel és 
anélkül.

A magnéziumtartalom alapján a segédötvözetek 
két csoportja különböztethető meg: a kis (5—15%) 
és a nagy (25—35%) magnéziumtartalmú segéd
ötvözeteké.

A nikkel és a réz alapú segédötvözetek a vas
olvadékban lassan oldódnak, így a magnézium 
gőznyomása még nagy magnéziumtartalom esetén 
sem jelentős. Ezenkívül ezek tömör, nagy sűrűségű 
ötvözetek, nem úsznak könnyen fel az olvadék 
felszínére, ezért aránylag nagy (pl. öklömnyi) 
darabokban is használhatók. Felhasználásuk rend
kívül egyszerű, nem igényel különleges berende
zést.

A szilícium alapú segédötvözetek olvadáspontja, 
sűrűsége kisebb a nikkel alapúakénál, gyorsan 
oldódnak a vasolvadékban, ezért kisebb magné
ziumtartalommal készülnek.

A segédötvözetek bevitelére, bekeverésére ki
fejlődött eljárások két nagy csoportba sorolhatók :
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áz üstmetaílurgiai és az öntés közbeni kezelő eljá
rások csoportjára.

Ust metallurgiai kezelő eljárások és berendezések

Az üstmetallurgiai eljárások és berendezéseik a 
segédötvözet bevitelének és bekeverésének mód
jában térnek el egymástól. Az eljárások lényegében 
bárom nagy csoportra oszthatók: a különleges 
üstöt nem igénylő, a különleges fenék kiképzésű 
üstöt és az egyéb kialakítású berendezést igénylő 
eljárások.

A különleges üstöt nem igénylő kezelő eljárásokhoz 
nikkel, réz-nikkel alapú, ritkábban 10%-nál 
kevesebb magnéziumot tartalmazó, FeSi alapú 
segédötvözeteket használnak. Ezeket általában 
csapolás előtt az üst aljára egyszerűen bedobják,

1ДДЙГ-ЗТ

Я. ábra. Különleges üstöt nem igénylő kezelő eljárások 
a  —  r á c s a p o l ü s  a z  ü s t  a l j á r a  h e l y e z e t t  s e g é d ö t v ö z e t r e ,  b —  b e s z ó r á s  

c s a p o l á s  k ö z b e n ,  c —  a  v a s  f e l s z í n é r e  s z ó r á s  e s a p o l á s  u t á n

vagy csapolás közben az olvadékba, esetleg a 
csapolást követően az olvadékra szórják ( 3. ábra). 
A kezelés a szokásos csapoló- vagy öntőüstben 
megoldható, egyetlen követelmény, hogy az karcsú 
legyen, hogy minél nagyobb legyen a vasoszlop 
magassága, és így a felfelé haladó magnézium
gőzök minél jobban hasznosulhassanak. Az eljárás 
legnagyobb hátránya a kis magnéziumkihozatal.

A különleges fenékki képzésű üstöket vastag fenék - 
döngölettel készítik, amelyben kialakítható a 
szükséges mennyiségű (általában 16%-nál keve
sebb magnéziumot tartalmazó) segédötvözet el
helyezésére alkalmas mélyedés. A különleges fenék
kiképzésű üstöket alkalmazó eljárások a szendvics
eljárás, a takarólemezes eljárás és a Trigger-eljárás 
(4 . ábra).

A szendvicseljárás (4.a ábra) lényege, hogy a 
segédötvözetet csapolás előtt behelyezik az üstbe, 
majd apró darabos acélforgáccsal (esetleg gömb-

űj bj C)
tfUlhk-Q

4. ábra. Kezelés különleges fene к kiképzésű üstökben

a  —  s z e n d v i e s e l j á r á s ,  b —  t a k a r ó l e m e z e s  e l j á r á s ,  e —  T r i g g e r -  
- e l j á r á s

grafitos Öntöttvas forgáccsal) lefedik. A takaró
rétegnek tömörnek kell lennie, ezért kell apró 
darabos forgácsot használni. A forgács mennyisége 
nem haladhatja meg a folyékony vas tömegének 
1,5%-át. A forgácsot gyakran FeSi-mal takarják.

A takarásos eljáráskor (4.6 ábra) az üstben el
helyezett segédötvözetet acél vagy gömbgrafitos 
öntöttvas lemezzel takarják le, ezáltal a segéd
ötvözet oldódását késleltetni lehet. A lemez tömege 
a kezelt vas mennyiségének 1,5—2,0%-a lehet.

A Trigger-eljáráshoz (4.c, ábra) az üregben el
helyezett segédötvözetet kalcium-karbiddal (meny- 
nyisége 0,2—0,5%, szemcsemérete 0,3—0,7 mm) 
takarják le. A folyékony vas a beöntéskor a kal
cium-karbiddal összefüggő kérget alkot, amely 
megakadályozza a kezelőanyag oldódását. Meg
töltése után az üstöt az öntő térre szállítják és itt a 
kalcium-kar bid réteget egy rúddal áttörik, így a 
reakciót megindítják.

A magnéziumkihozatal szilícium alapú segéd
ötvözetek használatakor a következő : 

szendvicseljárással 25—35 %,
takarásos eljárással 30—40 %, 
Trigger-eljárással 50—65 %.

A legjobb magnéziumkihozatal a Trigger-eljárással 
érhető el, az eljárásnak viszont hátránya az, hogy a 
kéreg áttörése nehéz fizikai munka, továbbá a 
különleges fenék kialakítása 15 tonnánál nagyobb 
mennyiségű folyékony vas kezeléséhez bonyolult, 
és nagy ráfordítást igényel. A kezelhető vas 
mennyisége mindhárom eljárásnál 20 t körül van.

A fenti eljárások közül a legegyszerűbb a 
szendvicseljárás. A magnéziumkihozatal javítása 
érdekében az üstöt le lehet fedni. Ebből fejlődött ki 
1979-ben a Tundish-fedő, illetve -eljái’ás (5. ábra). 
Ez napjaink egyik legelterjedtebb kezelő eljárása. 
Számos öntödében alkalmazzák, és a helyi adott
ságoktól függően sok változata alakult ki. A gömb
grafitos vasöntvényeknek több mint a felét ezzel 
az eljárással állítják elő.

\a a u - i \

,5. ábra. Tundish-fedővel ellátott kezelőüst 
/  —  b e ö i n l ö c s é s z é v e l  k o m b i n á l t  f e d ő ,  2 —  ü s t ,  3  —  g r a f i t g ö m h ö s í t ó  

s e g é d ö t v ö z e t ,  1 —  ö s s z e t é t e l t  k o r r i g á l ó  ö t v ö z e t  ( K e S i )
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Lényege a beömlőcsészével kombinált fedő. 
A segédötvözetet a szendvicseljáráshoz használatos 
üstben a csapolás előtt helyezik el. Öntéskor azon
ban a folyékony vas nem hirtelen, lianem a fedél 
meghatározott méretű beömlőnyílásán keresztül 
lassabban és szabályozott sebességgel tölti meg 
az üstöt. Öntés közben a zárt térben bizonyos 
túlnyomás jön létre; ami kedvező a magnézium - 
kihozatal szempontjából.

Attól függően, hogy az egyes öntödék — adott
ságaiknak megfelelően — hogyan oldották meg a 
fedél levételét és felrakását, a segédötvözet be
helyezését és magát az öntést, az eljárásnak számos 
változata alakult ki. Ezek két fő csoportba és hat 
változatba sorolhatók :

1. Leemelhető fedél:

a) h a g y o m á n y o s  m eg o ld ás ,
b) közvetett megoldás,
c )  vegyes megoldás.

2. Rögzített fedél :

a) UPO-megoldás,
b)  B en n -m eg o ld ás ,
c )  teáskanna-megoldású Tundish-üst.
A hagyományos megoldású kezelőüstre a segéd

ötvözet behelyezése után a fedelet daruval vagy 
villás targoncával teszik rá, kezelés után ugyanígy 
veszik le. A fedél falba épített konzol segítségével 
is mozgatható (6. ábra), bizonyos gépesítésre is 
van lehetőség.

A közvetett megoldáskor a kezelőhely állandó 
(7 . ábra). Az ideszállított folyékony vasat át- 
töltik a kezelőüstbe, majd kezelés után vissza a 
szállító- vagy öntőüstbe.

Vegyes megoldásról akkor beszélünk, amikor 
meglevő berendezést, pl. dobüstöt alakítanak át 
(8 . ábra). A fedél a salakoláskor és a segédötvözet 
behelyezésekor leemelhető vagy hátrahúzható. 
Az ilyen üstök befogadóképessége 60—300 kg.

A rögzített fedelű megoldást azok az öntödék 
kezdték alkalmazni, amelyek nem tudták tech
nikailag és időben összegyeztetetni gépi berende
zéseikkel a fedél mozgatását.

Az UPO-megoldás (9. ábra) az ezt először alkal
mazó UPO O Y öntödéről kapta nevét. Lényege, 
hogy a fedelet ékek és horgok segítségéve], tűz
álló réteggel rögzítik az üstön. A fedélen kialakított 
nyíláson keresztül öntik be és ki a folyékony 
vasat, sőt ezen át végzik a salakolást is. A segéd
ötvözet bevitelére zárható nyílás szolgál. Az üst 
mérőcellás állványon áll feltöltés közben. Az 
üzemben levő üstök befogadóképessége 0,36—3,0 t.

A Benn-üst is egy ezt először alkalmazó kanadai 
öntödéről kapta nevét. Az üst átmérőjének és 
magasságának aránya 3 :2 . Az üst és a fedél 
tűzálló anyaga korundtégla, és ezt korunddöngö- 
let fedi. Élettartama 1400 kezelés. A folyékony 
vas 38 mm átmérőjű nyíláson folyik be az üstbe.

A teáskanna-rendszerű üst (10. a ábra) betöltő
nyílásával szemben válaszfal segítségével van 
kialakítva a fészek a segédötvözet számára. Az 
üstöt horgokkal leszorított fedéllel zárják. A fedé
len képezik ki a tolóajtóval ellátott nyílást a

6. ábra. Falra szerelt tartó a fedél felhelyezésére és 
levételére

7. éibra. Á llandó kezelőhelyen felállított fedeles üst

8. ábra. Dobüst beömlőcsészés fedővel
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9. ábra. UPO-üst
1 — medence, 2 — beöntőnyílás, 3 — segédötvözet, 4 — 

mérőcella

segédötvözet bevitelére. Az olvadék nem homogén, 
mivel a töltés vége felé már alig marad segédötvö
zet a fészekben. Ez átöntéssel vagy várakozással 
küszöbölhető ki. A homogenizálás kettős (ki-, illet
ve betöltő) nyílású üsttel minden további nélkül 
biztosítható ( 10. ábra).

A magnéziumkihozatal valamennyi Tundish- 
eljárással 76—80% körül van.

A szendvicseljárás korszerűsített változata a 
T.I.P.-eljárás is (nevét a berendezésben lefolytat
ható műveletek — kezelés, módosítás és öntés — 
angol kezdőbetűiről kapta). Lényege egy átalakí
tott dobüst (11. ábra). Bizonyos tekintetben 
hasonlít a konverterhez, azonban színmagnézium 
helyett segédötvözetet használnak. Befogadóképes
sége 0,5—3,0 t. A segédötvözet elhelyezésére alkal
mas teret grafittéglákkal alakítják ki, ezeket 300 
körüli kezelés után cserélni kell. A kezelés auto
matizálható, a magnéziumkihozatal 80% körüli.

A segédötvözetek bevitelére és bekeverésére 
használt további eljárások vázlatosan a 12. ábrán 
láthatók.

A merítőharang segédötvözetek bevitelére is 
alkalmas.

Az injektálóberendezés (12.b ábra) tartályból, 
befúvószerkezetből és lándzsából áll, az üst rend
szerint fedéllel van ellátva, a hordozógáz többnyire 
nitrogén. Az injektáláskéntelenítésre, karbonizálás- 
ra is alkalmas.

A fenékfúvásos eljárás lényege, hogy a kezelő
anyagot valamilyen adagoló (többnyire vibrációs 
vagy csigás) jutattja az olvadék felszínére, és a 
fenékrészbe épített porózus dugón keresztül be
hívatott gáz (argon, nitrogén, földgáz vagy sűrített 
levegő) keveri be az olvadékba. A fenékrész kialakí
tásától függően az eljárás több változata ismert,

10. ábra. Teáskanna-rendszerű kezdőüst közös be- és 
kiöntőcsőrrel (a )  és külön be- és kiöntőcsőrrel (b )

1 —  r ö g z í t e t t  f e d é l ,  2 —  n y í l á s  a  s e g é d ö t v ö z e t  b e t ö l t é s é h e z  z á r ó 
f e d é l l e l ,  3 —  s e g é d o t v ö z e t ,  í  —  t ű z á l l ó  e s ő ,  J  —  bt*- é s  k i ö n t ő c s ő r ,  

6* —  b e ö n t ő c s ő r ,  7 —  k i ö n t ő c s ő r  z á r ó f e d é l l e l

legelterjedtebb a szabadalmaztatott Gazai- (12.c 
ábra) és Osmose-eljárás. Az eljárások kéntelenítést, 
karbonizálást és gömbösítő kezelést egyaránt 
lehetővé tesznek, és 20 t folyékony vas kezelésére is 
alkalmasak. Az 5 tonnásnál nagyobb üstök fenék
kiképzése azonban bonyolult, nagy ráfordítást 
igényel.

A rázó- és a forgóüst (12.d ábra) nagy magnézium- 
tartalmú segédötvözetek használatára is alkalmas.

A szabadalmaztatott Östberg- (12.e ábra) és 
liheinstahl-eljárás (12./ ábra) kiválóan alkalmas a 
kezelőanyag bekeverésére. Hátrányuk a költséges 
mechanikus keverőszerkezet, és ezek gyakori meg
hibásodásának lehetősége.

Öntés közben végzett kezelés

A csapolás és az öntés közötti hőmérséklet-csök
kenés, valamint a lecsengés elkerülése céljából arra
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II. ábra. Kezelőöst a T .1 .P.-eljáráshoz 
1 —  g ra fitté g la , 2  —  sa la k g á t, 3 —  csap , 4 —  szifon, 5 —  fedél, 

6 —  vezeték  a  v illás em előhöz, 7 —  fed élzár, 8 —  hú zó lán c  a 
b illen téshez

üáz

1

12. ábra. Egyéb eljárások a segédötvözetek bevitelére 
a —  m e rítő h a ra n g , b —  in je k tá lá s , c —  G aza l-e ljá rás , d —  rá z ó 

ü s t , e —  Ö stb e rg -e ljá rá s , /  —  R h e in s ta h l-e ljá rá s

\ЕШЕЕЛ\
13. ábra. Kezelés a form ában  

a  —  seg éd ö tv ö ze tb ő l k észü lt szű rő m ag , b, c, d —  a seg éd ö tv ö ze t 
elhelyezése a  b eöm lőrendszerben  k ia la k íto tt  reak c ió k am ráb an

14. ábra. Kezelőberendezés az 1 mconod-el járáshoz 
1 — nyílás a kezelőanyag és a vas betöltéséhez, 2 — reakció- 

kamra, 3 — kifolyónyllás, i  — túlfolyó, .5 — csőtáni

tö rekszenek , hogy a  kezelés m inél közelebb legyen 
az öntéshez, v agy  m ag áb an  a  fo rm áb an  tö rté n je n . 
Az ön tés közben  v ég ze tt kezelés m ódszereit k é t 
c so p o rtb a  leh e t so ro ln i: kezelés közvetlenü l a  
fo rm áb an  és kezelés ön tés közben.

A fo rm áb an  tö r té n ő  kezelések v á lto z a ta it  a  
13. ábra szem lélte ti. L eg e lte rjed teb b  a  M eehanite- 
-szabadalom , az ln m o ld -e l já r á s .  L ényege, h o g y  a 
p o n to san  b em ért kezelőanyagot a  beöm lőrendszer 
b en  k ia la k íto tt  reak c ió k am ráb an  helyezik  el. 
Ö ntés közben  a  fo lyékony fém  é rin tkez ik  a  kezelő 
any ag g al és fo ly am ato san  kezelődik . A n a p ja in k 

b a n  g y á r to t t  göm bgrafitos vasö n tv én y ek n ek  m int 
egy fele ezzel az  e ljárással készül. 0,5— 1000 kg 
k ö zö tti töm egű  ö n tv én y ek  g y á r th a tó k  e red m én y e 
sen.

Az Im conod- (M eehanite-szabadalom ), a  F lo tre t-  
( M aterials & M ethods-szabadalom ) és a  G astre t-  
e ljá rás  lényege, hogy a  kezelés egy  speciálisan 
k ia la k íto tt , z á r t  té rb e n  tö r té n ik  a  fo lyékony vas  
csapolása közben. E zek  a  berendezések  k ia la k ít 
h a tó k  a  kem ence csapo ló csato rn á ján ál, v agy  ö n 
á lló  egységkén t a  kem ence és az ü s t  k ö zö tt.

78 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 4. szám



Az Imconod-eljárás kezelőberendezése közvet
lenül az indukciós kemence vagy előgyűjtő, nagy 
öntvények gyártásakor a forma elé is helyezhető 
( 14. ábra). A berendezés tűzálló bélése döngölt ko
rund, szárítása és felfűtése gázzal történik. Hőmér
sékletének a kezelés előtt 100Q°C-nak kell lennie. 
Élettartama az üzemeltetés körülményeitől függ.

Ehhez hasonló a Flotret- ( 15. ábra) és a Gastret- 
cljárás. Mindkettő megköveteli, hogy a folyékony 
vas átmossa, és ezáltal tisztítsa a kezelőegységet. 
A berendezés méreteit ezért úgy alakítják ki, hogy 
a kezelőanyag teljes mennyisége feloldódjon a vas- 
mennyiség 80%-ának áthaladásakor. Folyamatos 
üzem és gondos salakolás esetén a berendezés tűz
álló bélésének élettartama 18 hónap.

Terjedőben vannak azok az eljárások, amelyek 
szerint a kezelést csapoláskor vagy öntéskor folya
matosan a sugárban végzik (16. ábra). Nagy

ШШ fi

l l .  ábra. A Flotret—eljárás vázlata

16. ábra. Kezelés öntés közben, kezelőanyagból készüli 
huzallal (a )  és szemcsés segédötvözettel (b)

1 —  fo lyékony  vas, 2 —  v eze tő tö lcsé r, 3 —  ta r tá ly ,  4 —  segéd 
ö tv ö z e t, 5 —  rés, 6 —  beöm lőcsésze

mennyiségű folyékony vas 10% magnéziumtar
talmú segédötvözettel való folyamatos kezelésekor 
a magnéziumkihozatal 30%, míg acélbevonatú 
magnézium huzallal (a huzal átmérője 3,2 mm, a 
bevonat vastagsága 1,1 mm) végzett kezeléskor 
36—52%.

Kezelés magnéziummal átitatott 
anyagokkal

A magnéziummal átitatott darabos koksz — a 
Foseoo által szabadalmaztott MAG—COKE — 
(45% körüli magnéziumtartalommal) és az ugyan
csak átitatott vasszivacs — a Metallgesellschaft 
által szabadalmaztatott FÉM APOR — (35% 
körüli magnéziumtartalommal) bevitelére a már 
bemutatott merülőharang és a forgóüst a leg
alkalmasabb és - elterjedtebb. Merülőharangos 
eljárással a magnéziumkihozatal 35%. Az 550 kg 
folyékony vas kezelésére kialakított forgóüstben 
(17. ábra) a kezeléshez 0,54% MAG—COKE 
szükséges, 1500 °C csapolási hőmérséklet esetén 
a magnéziumkihozatal 30%.

17. á b ra . F o r g ó ü s t  m a g n é z iu m m a l  á t i ta to tt  k o k s s z a l  
v a ló  keze lé s  kéz

a —  a  M AO— ('O  K К b e tö lté se , b —  a v as betö ltése , c— kezelés, 
d —  a  kezelt vas k iö n tése , c —  a  m a ra d é k  koksz 

k iön tése

Egyéb kezelő előírások

Az egyéb eljárások csoportjába sorolhatók azok, 
amelyeknél a kezelést ugyancsak magnézium 
vagy cérium végzi, de a kezelőanyagot salakokból 
elektrolízissel jutattják a vasolvadékba.
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A kezelő eljárások összehasonlítása

A kezelő e ljá rássa l és -berendezéssel szem ben 
tá m a s z to tt  technológiai, ü zem elte tési és gazdasági 
k ö ve te lm én yek  az a láb b iak  szerin t h a tá ro zh a tó k  
m eg:

—  ne tám asszo n  különleges igényeket a  kezelendő 
vas összetételével —  elsősorban  k é n ta r ta lm á 
v a l —  és hőm érsékletével szem ben;

—  a  kezelés egyszerűen  és gy o rsan  v é g re h a jth a tó  
legyen;

—  kezelés közben a  hőm érsék le t m inél k isebb  
m érték b en  csökkenjen;

—  a  m anipu lációkhoz ne kelljen  sok idő, a  kezelést 
követően  az ö n tö ttv a s  m inél g y o rsab b an  kész 
legyen  az öntésre;

—  a  kezelés ne igényeljen  különleges berendezést, 
a  kezelőanyag  a  szükséges m ennyiségben  és

m inőségben z a v a r ta la n u l és e lfogadható  á ron  
rendelkezésre álljon;

—  kellően rugalm as legyen;
—  a  berendezés a lkalm as legyen eg y m ást gyorsan  

kö v ető  kezelések elvégzésére;
—  rep ro d u k á lh a tó  e red m én y ek et b iztosítson ;
—  ne igényeljen  nehéz fiz ikai m u n k á t, m inél 

in k áb b  g épesíthető , ső t a u to m a tiz á lh a tó  legyen;
—  m inim ális kö rn y eze ti á rta lo m m al já r jo n , kicsi 

legyen a  fü stképződés és fényjelenség, a  h ő 
sugárzás és a  vaskifröccsenés;

—  az üzem elte tési és k a rb a n ta r tá s i  költségek 
m inél k isebbek  legyenek;

—  m inél jo b b  legyen a  m agnézium kihozatal.
Az egyes e ljá rások  előnyeiről és h á trá n y a iró l az

1. tá b lá za t n y ú jt  összefoglaló á tte k in té s t , az e lé r 
h e tő  m agnézium kihozatal ped ig  a  2. tá b lá za tb a n
ta lá lh a tó .

K ezelő  e ljá rá s

Az egyes kezelő eljárások előnyei és hátrányai
1. táblázat

E lő n y ö k H á trá n y o k

Színmagnéziurn felhasználásán 
alapuló eljárások

1.1 Kezelés szilárd anyagokkal 
N y o m á so s  ü s t  és k a m ra

M a g n éz iu m  h u z a lo s  e l já rá s  
P o r ,  g ra n u lá tu m , fo rg ács 
b e h ív á s a

1.2 Kezelés folyékony  
m agnéziumm al

1.3 Kezelés gőz alakú 
magnéziumm al

K é n te le n íté s re  is v a n  le h e tő sé g ; 
a  k e z e lő a n y a g g a l sz ilíc iu m  n e m  k e rü l 
be; jó  a  t a l á l a t i  b iz to n sá g  és a  k ih o z a ta l;  
a  k ez e len d ő  v a s  m e n n y isé g e  széles 
h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z h a t  
J ó  a  t a l á l a t i  b iz to n sá g  és a  k ih o z a ta l  
K é n te le n íté s re  is a lk a lm a s ; a  k eze len d ő  
v as  m e n n y isé g e  széles h a tá r o k  k ö z ö t t  
v á l to z h a t
K é n te le n íté s re  is a lk a lm a s ; jó  a  t a lá l a t i  
b iz to n sá g  és a  k ih o z a ta l;  a  fo ly é k o n y  
v as  m e n n y isé g e  széles h a tá r o k  k ö z ö t t  
v á l to z h a t
K é n te le n íté s re , k a rb o n iz á lá s ra , az  
ö ssz e té te l v á l to z ta tá s á r a  is a lk a lm a s ; 
jó  a  k ih o z a ta l; rö v id  id e jű  a  kezelés; 
k ic s i a  h ő v e sz te sé g

N e m  szü k ség es  k ü lö n le g es  b eren d ezés; 
eg y sze rű ; széles k ö rb e n  a lk a lm a z h a tó

E g y sz e rű ; jó  a  k ih o z a ta l; széles k ö rb e n  
a lk a lm a z h a tó , k is  és n a g y  ö n tö d é k b e n  
e g y a rá n t

J ó  a  r e p ro d u k á lh a tó s á g  és a  k ih o z a ta l; 
a  k e z e lé s t az  ö n té sh e z  k ö ze le b b  v égz ik , 
tö b b  id ő  á ll az  ö n té sh e z  re n d e lk e z é sre  
3 0 % -k a i k e v e se b b  m a g n é z iu m ra  v a n  
szü k ség ; c sö k k e n  a  fü s tk é p z ő d é s , vas- 
frö ccsk ö lés , fén y je len ség ; k e v e se b b  
sa la k  k é p z ő d ik ; k ise b b  a  lehű lés ; 
0 ,0 2 % -n á l n a g y o b b  k é n ta r ta lm ú  v a s  is 
k e z e lh e tő ; h a  a  fed é l m o z g a th a tó , 
a k k o r  a  s a la k  k ö n n y e n  e l tá v o l í th a tó ;  
a  kezelés g é p e s íte h e tő  
J ó  a  k ih o z a ta l; k é n te le n íté sh e z , 
k a rb o n iz á lá sh o z  is a lk a lm a z h a tó

M u n k a erő -ó s  k a rb a n ta r tá s - ig é n y e s ;  
n a g y  ü z e m i n y o m á s i 'a  v a n  szü k ség

K a rb a n ta r tá s - ig é n y e s  
A k e z e lő a n y a g  k ö lts é g e s ; k a r b a n ta r t á s 
ig én y es

K ö ltség es  a  b e re n d ezé s; m u n k a e rő -  és 
k a rb a n ta r tá s - ig é n y e s

K ö ltsé g es  és k a rb a n ta r tá s - ig é n y e s ; 
fo ly a m a to s  ü ze m  szü k ség es

T rig g e r-e ljá rá s

T u n d ish -e l já rá s

T .I .P .-e l já rá s

In te n z ív  a  re a k c ió , a m e ly e t erő s f ü s t 
k é p z ő d é s  és fé n y je le n sé g  k ísé r; k icsi a  

m a g n é z iu m k ih o z a ta l; k is (0 ,003—
— 0 ,0 0 4 % ) k é n ta r ta lm ú  a la p v a s a t  
ig é n y e l
I n te n z ív  a  re a k c ió ; erő s a fü s tk é p z ő d é s  
és a  fén y je len ség ; n a g y  a  h ő m é rsé k le t-  
c sö k k e n é s  (15— 25 °C); 15 to n n á s n á l  
n a g y o b b  ü s t  e se té n  a  fe n é k  k ia la k í tá s a  
k ö ltség e s
B o n y o lu lt  az  ü s t  k ia la k í tá s a ;  n eh é z  
f iz ik a i m u n k á t  ig é n y e l

H a  m o z g a th a tó  a fedé l, a k k o r  ez fiz ik a i 
m u n k á t  v a g y  g é p e s íté s t  ig én y e l; rö g z í 
t e t t  fed é l e se té n  a  k is b e ö m lő n y ílá s  
m ia t t  c sa k  0 ,0 2 % -n á l k ise b b  k é n t a r 
t a lm ú  v as  k e z e lh e tő

K ö ltsé g e s  és k a r b a n ta r tá s - ig é n y e s

80 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 4. szám

M a g n é z iu m ta rta lm ú  an y a g o k  
h a s z n á la tá n  a lap u ló  e ljá rá so k

2.1 Kezelés segédötvözetekkel
2.1.1 Üstmetallurgiai eljárások 

E g y sz e rű  b e d o b á s , rá sz ó rá s

S zen d v ics-  és ta k a rá s o s  
e ljá rá s



E lő n y ö k H á trá n y o kKezelő eljárás 

In je k tá lá s

F e n é k fú v á so s  (G aza i-, 
O sm ose-) e ljá rá s

K é n te le n íté sh e z , k a rb o n iz á lá sh o z  is 
a lk a lm a s ; e g y sze rű , széles k ö rb e n  a lk a l 
m a z h a tó ; g é p e s íth e tő  
K a rb o n iz á lá sh o z , k é n te le n íté sh e z  is 
a lk a lm a s ; széles k ö rb e n  a lk a lm a z h a tó

2.1 .2  Öntés közbeni kezelés 
K ezelés a  fo rm á b a n , 
In m o ld -e ljá rá s

K ez e lé s  ö n té s  k ö z b e n  z á r t  
té rb e n  ( Im e o n o d -, F lo tr e t- ,  
G a s tre t-e ljá rá s )
K eze lés c sa p o lá s  v a g y  
ö n té s  k ö z b e n  a  s u g á rb a n

2.2 Kezelés m agnéziummal 
átitatott anyagokkal 
M e rü lő h a ra n g o s  e ljá rá s

F o rg ó ü s t

A g ö m b ö s ítő  és m ó d o s ító  kezelés 
e g y id e jű le g  v ég e zh e tő ; n e m  áll fen n  a  
lecsengés veszé lye; a  k e z e lő a n y a g 
s z ü k sé g le t c sö k k en ; n in c s  lényeges 
h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é s ; 
n in c s  fén y - és fü s tje le n sé g ; azo n o s a la p 
v a sb ó l k ü lö n b ö z ő  m in ő ség ű  ö n tv é n y e k  
is g y á r th a tó k ;  a  t a lá l a t i  b iz to n sá g  jó ; 
az  e l já rá s  g é p e s íth e tő , a u to m a t iz á lh a tó ;  
jó  a  m a g n é z iu m k ih o z a ta l  
N in c s  fén y - és fü s tje le n sé g ; a  m a g 
n é z iu m k ih o z a ta l  jó ; a  k ezelés n e m  
ig é n y e l k ü lö n  id ő rá fo rd í tá s t  
E g y sz e rű ; k é n te le n íté s re  is a lk a lm a s ; 
a  m a g n é z iu m k ih o z a ta l  jó ; n in c s  
frö c csk ö lés , fü s tk é p z ő d é s , fé n y je le n sé g

J ó  a  k ih o z a ta l; az  e l já rá s  g é p e s íth e tő ; 
a  k ez e len d ő  v as  m e n n y isé g e  széles 
h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z h a t  
J ó  a  k ih o z a ta l

Egyéb eljárások
S a la k e le k tro líz is  J ó  a  k ih o z a ta l ,  a  ta lá l a t i  b iz to n sá g

N agy o k  a  h ő v esz te ség e k ; h o rd o z ó g á z  
szü k ség es; e rő te lje s  a  lá n d z sa  k o p á sa ; 
h e v e s  a  re a k c ió , fü s t-  és g á z k é p z ő d é s  
N a g y o k  a  h ő v esz te ség e k ; az  5 to n n á s n á l  
n a g y o b b  ü s t  fe n é k k ik é p z é se  b o n y o lu lt , 
tö b b  p o ró zu s  d u g ó  b e é p íté se  szü k ség es; 
a  b e re n d e z é s  és k a r b a n ta r tá s a  k ö ltség e s

C sö k k en  az  ö n tv é n y k ih o z a ta l;  m in d e n  
ö n tv é n y  g y á r tá s a  e lő k ísé r le te k e t ig é n y e l

K a rb a n ta r tá s - ig é n y e s ,  n a g y  a  h ő v e s z te 
ség

N agy' a  h ő v esz te ség ; az  ö n té s  k ö zb e n i 
k ezelés c sa k  n a g y m é re tű  ö n tv é n y e k h e z  
a lk a lm a z h a tó

N a g y  a  h ő v esz te ség ; a  v assz iv a cs  
k ö ltség e s

K ö ltsé g e s  és k a rb a n ta r tá s - ig é n y e s  
b e re n d ezé s; k ö ltség e s  a  k ez e lő an y a g

K ö ltsé g e s  a  b e re n d e z é s  és az  e ljá rá s ; 
n em  ru g a lm a s

2. táblázat

Az egyes eljárásokkal elérhető niagnéziunikihozatal

Kezelő eljárás 
\

Magnézium-
kihozatal,

%

1. Szinm agnézium felhasználásán alapuló 
eljárások

1.1 K eze lés s z ilá rd  a n y a g o k k a l 
N y o m áso s  ü s t  és k a m ra 50
H u za lo s  e l já rá s 40
P o rb e fú v á s 60

1.2 K eze lés fo ly é k o n y  m a g n é z iu m m a l 70
1.3 K ez e lé s  gőz a la k ú  m a g n éz iu m m a l 70

2. M aynrziiiintartalm ú  anyaguk használatán 
alapuló el járások

Hogy egy öntöde mit tart elsőrendű követel
ménynek, azt egyrészt a gyártandó öntvények 
minősége és mennyisége, másrészt az adott fel
tételek (pl. az elérhető kéntartalom) határozzák 
meg. Ezeknek a tényezőknek a sokrétűségével 
magyarázható, hogy az öntödék a legváltozato
sabb kezelő eljárásokat alkalmazzák jelenleg is. 
Azoknak az öntödéknek, amelyek most akarják 
elkezdeni a gömbgrafitos vasöntvények gyártását, 
gondosan meg kell vizsgálniuk saját adottságaikat 
— elsősorban az olvasztástechnológiát, az alap vas 
biztosítható minőségét és a rendelkezésre álló 
kezelőanyagot — és a gyártandó öntvények 
minőségét, hogy a legmegfelelőbb kezelő eljárást 
kiválaszthassák.

2.1 K ezelés s e g é d ö tv ö z e te k k e l
2.1.1 Ü s tm e ta llu rg ia i  e ljá rá so k

S zendvicsei)’á rá s 35— 50
T a k a rá s o s  e ljá rá s 30— 40
T  rig g er-e 1 j á r  ás 50— 65
T u n d ish -e l já rá s 75— 80
I n je k tá lá s 40— 60
G azai-, O sm o se -e ljá rá s 30— 40
O stb e rg -, R h e in s ta h l-e ljá rá s 40— 60

2.1 .2  Ö n té s  k ö z b e n i k ezelés
In m o  Id - e 1 j á r  ás 80— 90
Im c o n o d -e l já rá s 50
F lo tr e t - ,  G a s t re t- e ljá rá s 40— 60
F o ly a m a to s  kezelés c sa p o lá s  k ö zben 30

2.2 K eze lés m a g n é z iu m m a l á t i t a t o t t  
a n y a g o k k a l

M e rü lő h a ra n g o s  e l já rá s 35
F o rg ó ü s t 30
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A termovízió és a villamos analógia módszerének alkalmazása 
nyomásos öntőszerszámok hőmérséklet-eloszlásának

meghatározásához*
D E  J Ó Z E F К A W Л L K R— I) K. Z B I G N I E W  K A  N I K ü  L A 

Üntészeti Intézet, Krakkó

D K  6 2 1 .7 4 6 .5 8 2 :6 2 1 .7 4 6 .3 :5 3 6 .1 2

A z öntőszerszám hőmérséklet-eloszlásának jelen
tősége. .1 hőmérséklet-eloszlás meghatározása ter- 
mográfiával és a villamos analógia 'módszerévei. 
Példák a nyomásos öntőszerszámok hő fo lyam atainak  
vizsgálatálra.

Bevezetés

A nyomásos öntőszerszámok hőfolyamatainak 
vizsgálata mindig két alapvető paraméter analí
zisére vezethető vissza, mégpedig a hőegyensúlyra 
és a hőmérséklet-eloszlásra,. A hőegyensúly az 
adott szerszámrész hőmérsékletének bizonyos ha
tárokon belül való tartását jelenti, ezt egy szabá
lyozható hűtőrendszerrel lehet biztosítani. A hő
mérséklet-elosztáson a szerszám hőmérsékletének 
térbeli eloszlását értjük egy adott időpontban. 
A hőegyensúly jelentősen függ a szerszám hő
mérsékletétől, amelyet az öntési ciklus (az órán
kénti lövésszám) szab meg. A hőmérséklet el
oszlás ezzel szemben a szerszám mértani jellem
zőitől függ: a hűtőcsatornák egymástól és a szer
számüreg felületétől való távolságától, továbbá 
a szerszámüreg alakjától.

À hőmérséklet-eloszlás

Az egyik legfontosabb tényező a hőmérséklet- 
eloszlás, amely az öntőszerszám állapotára nagy 
hatással van. Befolyásolja ugyanis a szerszám és 
tartozékainak (betétek és magok) élettartamát. 
Az egyenletes hőmérséklet-eloszlás kizárja azt, 
hogy a hőmérséklet-gradiensek között különbség 
legyen, a betétekben és magokban hőgócok kelet
kezzenek. A túlmelegedett szerszámrészek üzem
zavarokat okozhatnak: az öntvény a szerszámhoz, 
tapadhat.

Egy öntőszerszám egyenletes hőmérséklet-el
oszlásának biztosítását már a szerszám tervezésekor 
el kell kezdeni azáltal, hogy a hűtőcsatornákat 
megfelelően helyezzük el, mert csak így biztosít
ható, hogy a szerszám egyes keresztmetszeteiben 
azonos legyen a hőmérséklet-gradiens. Természe
tesen ezt a követelményt a gyakorlatban nem 
mindig lehet kielégíteni konstrukciós problémák 
(pl. furatokat kell kiképezni a magok vezetése 
érdekében) vagy technológiai szempontok miatt 
(pl. a szerszámbetéteket osztani kell). Mindenesetre 
mindig megvan a lehetősége annak, hogy az el
méleti modellt a lehető legjobban illesszük a tény
leges tárgyhoz, azaz a szerszámhoz, még a tervezés 
időszakában.

Egy szerszám hőanalízisét a jellemző kereszt- 
metszetekben már a tervezés fázisában el lehet

* E lh a n g z o t t  a  V II .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti 
n a p o k o n

végezni a villamos analógia módszerével, vagy 
úgy, hogy számítógép segítségével megoldjuk a hő 
vezetésre vonatkozó egyenleteket. Egy másik 
lehetőség, hogy termográfiai módszerrel a szerszám 
használata közben végezzük el az osztósík és a 
szerszámüreg felületének hőanalízisét. Az előbbi 
két módszernek a nyomásos öntőszerszám terve
zésekor van jelentősége. A harmadik módszert az 
üzemi paraméterek meghatározására lehet hasz
nálni.

A termográfiai analízis eredményei mint perem- 
feltételek nélkülözhetetlenek a hőmérséklet-gradi
ensek meghatározásához; ezek szolgálnak ugyanis 
alapul a villamos analógia módszere szerinti analí
zishez.

Mint már említettük, a termográfiai módszer az 
üzemi körülmények között működő szerszámok 
vizsgálatához használható, segítségével meghatá
rozható a szerszámüreg felületének hőmérséklet
eloszlási térképe. Ez a térkép a következő lehető
ségeket biztosítja számunkra :
— a szerszámhűtő közeg megváltoztatásával köz

vetlen beavatkozást,
— adatok birtokába juthat a szerszámszerkesztő, 

amelyek révén megváltoztathatja a duplikát- 
szerszám hűtőrendszerét.

A termográfiai vizsgálatokat a szerszámból 
kivett öntvény hőállapotának megállapítása cél
jából is el lehet végezni. Vizsgálhatók a vetemedett 
öntvény belső feszültségei, ezek eloszlása össze
hasonlítható az előzetesen meghatározott hőmér
séklet-eloszlási térképekkel. Látható tehát, hogy a 
termográfia figyelemre méltó lehetőségeket nyit 
meg a nyomásos öntészet terén.

A villamos analógia módszerével a hőmérséklet- 
eloszlás a szerszám különböző metszeteiben meg
határozható. A méréseket villamos vezető papírral 
vagy elektrolitikus cellában hajtják végre.

A következőkben az általunk végzett vizsgála
toknak csak egy töredékét mutatjuk be. Ezeket 
részben üzemi, részben laboratóriumi körülmények 
között hajtottuk végre. A vizsgálatok célja az volt, 
hogy megállapítsuk a fent ismertetett módszerek 
gyakorlati alkalmazhatóságát, különös tekintettel 
a módszerek együttes alkalmazásának lehetőségé
re, miáltal teljes kép nyerhető a hőmérséklet
mezőről mind az osztósíkban, mind az erre merő
leges síkokban.

A hőmérséklet-eloszlás meghatározása 
termográfiai módszerrel

A hőmérséklet-eloszlást az osztósíkban hátát 
roztuk meg. A mozgó szerszámfél termogramjá- 
az öntvénynek a szerszámból való kidobása után
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vettük fel, vagyis amikor a szerszám a legnagyobb 
mértékben nyílt szét. Az álló szerszámfél termo- 
gramját a szerszám nyitása után vettük fel,

A kapott termogramok alapján megszerkesz
tettük az adott felület hőmérséklet-eloszlási tér
képét. A felvételeknek bizonyos torzítása van, 
mivel a termovíziós kamerát a szerszám osztósík
jához képest 45 °-ban helyeztük el (Lábra). 
A torzítást akkor lehetett volna kiküszöbölni, ha 
a termovíziós kamerát egy tükörrel kapcsoltuk 
volna össze, amely a nyomásos öntőgép ciklusának 
megfelelően mozgott volna: a szerszám nyitása
kor 45°-os szögben a szerszámfelek közé, a szerszám 
zárásakor pedig onnan kifelé mozdult volna el.

A termovíziós vizsgálatokat kétfészkes szer
számmal végeztük, amely fűtőtestek előállítására 
szolgált. A cél az volt, hogy meghatározzuk a 
szerszámüreg felületének hőmérséklet-eloszlását.

/.  ábra. .4 termovíziós kamera felá llítása  a méréshez
1 —  nyo m áso s ö n tő g ép , 2 —  l iő n ta r tó  kem ence, 3 —  kezelőállás, 4 — 
álló  szerszám fél. 5—  m ozgó szerszám fél, 6 és 7 —  k am era  eg y m ás u t á 

n i elhelyezése

Az eredmények azt mutatták, hogy a hőmérséklet 
a szerszám felső részén lényegesen kisebb, mint a

ШЖ3^2]

2. ábra. A  fűtőelemek mozgó szerszám/elének hőmérséklet-eloszlása (eredeti hűtőrendszer)
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Ш Ш -31

3. ábra. A fűtőelemek mozgó szerszám jelének hőmérséklet-eloszlása (módosított hűtőrendszer)

főbeömlő környékén. A felső részen a hőmérséklet 
a két szerszámfélben is különbözik egymástól. 
A 2. ábra az álló szerszámfél hőmérséklet-eloszlási 
térképét mutatja.

Hogy megváltoztassuk a szerszám egyenlőtlen 
hőmérséklet-eloszlását, megfordítottuk a hűtővíz 
áramlási irányát. Ezáltal a hőmérséklet-eloszlási 
térkép ekképpen módosult (3. ábra) :
— a hőmérséklet-különbségek jelentéktelen mér

tékben csökkentek,
— a szerszámüregeken belül a hőmérséklet egyen

letesebb lett,
— a szerszámüregekben az izotermanyalábok kes

kenyebbek lettek.
A hűtővíz áramlási irányának megfordítása 

egyszerű volt, a szerszámot nem kellett átalakítani. 
Ez a megoldás természetesen nem hozott tökéletes 
megoldást, mivel a hőmérséklet teljesen nem

egyenlítődött ki, mindazonáltal útmutatásokat 
adott a további szerszámtervezéshez.

A hőmérséklet-eloszlás meghatározása a 
villamos analógia módszerével

A tomográfiái módszerrel csak az osztósík felől 
hozzáférhető felületek hőmérséklet-eloszlása ha
tározható meg. Hangsúlyozni kell, hogy ez kizárólag 
felületi mérés, a szerszám mélyebben fekvő rétegei
nek hőmérséklet-eloszlása így nem állapítható meg. 
Annak érdekében, hogy a szerszám egész térfoga
tának hőmérsékletmezejét meghatározhassuk (be
leértve a betéteket és magokat is), más módszerhez 
kellett folyamodni.

A legegyszerűbb és leggyorsabb a villamos analó
gia módszere. Ez lehetővé teszi a szerszámüreg és a 
hűtőcsatornák közti hőmérséklet mező meghatáro-
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4. ábra. A varró gépkar mozgó szerszám fe l впек 
hőmérsékletmezeje az osztósíkban

z á sá t a  szerszám üreg  fa lán ak  á tlag o s hőm érsék le te  
a la p ján . A term o g rá fia i mód,szerrel k a p o tt  perem - 
fe lté te lek  fe lhasználásával g y ak o rla tilag  a  szer 
szám  b árm ely ik  k eresz tm etsze tének  h őm érsék le t 
m ezeje m eg h atáro zh a tó . A hőm érséklet m ezőből 
m eg leh e t á lla p íta n i m ind  a h ő m érsék le t-g rad iense 
k e t, m ind  a  hőm érséklet-eloszlást az egyes b e té te k 
ben  és m agokban. A hőm érsékletm ezők ism erete  
m ár  lehetővé teszi a  h ű tő csa to rn ák  helyes te rv e 
zését, v agy  a  h e ly te len  h ű tő csa to rn á k  k ija v ítá sá t. 
E z á lta l  növelhető  a nyom ásos öntőszerszám  é le t 
ta r ta m a .

Az analóg  v izsg á la to k a t o ly an  szerszám okon 
vég eztü k  el, am elyek  varró g ép k aro k  (síkanalóg), 
i lle tv e  porlasz tóhózak  (téranalóg) g y á r tá sá ra  szol
g á ltak . A szerszám okat üzem i kö rü lm ények  k ö zö tt 
h aszn á lták .

A 4 . á b rá n  a  v a r ró g é p k a r  m ozgó szerszám felének 
hőm érsék letm ezeje  lá th a tó , am ely e t te rm o g rá fia i 
m ódszerrel k é sz íte ttü n k , m in t ahogyan  az előbb 
m ár le ír tu k . Az 5. á b ra  a  szerszám  egy jellem ző 
keresz tm etsze tén ek  hőm érsék le tm ezejé t m u ta tja . 
A  m etsze t a  főbeöm lőn, a m egvágáson és az  ö n t- ' 
vén y  egy részén  is á tm egy . A keresz tek  m ellé 
í r t  h ő m érsék le t-g ra d ien sek e t az izo te rm ák  á lta l  
h a tá ro lt  hőm érsékletm ezők a la p já n  h a tá ro z tu k  
meg. A keresz tek  a  fo rm aüreg  k o n tú r já tó l , an n ak  
n o rm álisa  irá n y á b a n  10 m m -re helyezkednek  el.

A m ozgó szerszám fél hőm érsék let-g rad iensei 
15 és 132 К /cm  k ö z ö tt v á lto zn ak , a leg tö b b  esetben  
k isebbek , m in t a  112 К /cm  névleges é rték . A k i 
sebb  g rad iensű  helyeken  a  szerszám b eté tek  fe lü 
le tén ek  hű tése  gyenge, i t t  nagyobb  a hőm érsék le t, 
m in t ahogy  az e lm életi szám ítások  a la p ján  v á r 
n án k . E z a z t  je len ti, hogy a  b e té t  üzem  közben 
hősokknak  v an  k itéve , ezért g y o rsab b an  e lh aszn á ló 
d ik . Az izo te rm ák b ó l —  különösen  a  h ű tő csa to rn ák  
körü l elhelyezkedőkből —  a rra  k ö v e tk e z te th e tü n k , 
hogy a  hű tőközegnek  a  szerszám  h ő á lla p o tá ra  
je len ték te len  h a tá s a  van . A  h ű tő c sa to rn á k  kö rü li 
izo te rm ák  é rté k e  ugyan is 38 °C, am i a z t  je len ti 
hogy  a  h ű tő v íz  csak  igen kevés h ő t von  el a  fo rm a 
ü regből. A csa to rn aren d szerb ő l k ilépő v íz  hőm ér 
sék le te  29 °C. A m ag  k eresz tm etsze téb en  a  h ő 
m érsék le t-g rad iensek  15 és 110 К /cm  k ö zö tt 
v an n ak . A 15 К /cm  g rad iensű  helyen  a  h ű tés  nem  
leh e t k ielég ítő . Meg kell azo n b an  jegyezni, hogy a  
m ag  h ű tő c sa to rn á ja  közelében  egy izo term ához 
76 °C ta r to z ik , és az ebből a  csa to rn áb ó l távozó  
víz hőm érsék lete  —  a m in t a  m érések b izo n y íto tták  
—  55 °C. T e h á t ennek  a  h ű tő csa to rn á n a k  a  m ag 
hőm érsék le tére  k ife jte tt  h a tá s a  kedvezőbb , m in t az 
előbb e m líte tt  csa to rn ák é  a  szerszám betétre .

A h ű tő csa to rn á k  e lhelyezését úgy  m ó d o síto ttu k , 
hogy a  hőm érsék le t-g rad iensek  közel legyenek a 
névleges é rték h ez  ( 6 .  á b r a ) .  A m in t lá th a tó , a  
g rad ie raek  112 és 136 К /cm  k ö z ö tt vannak .

.5. ábra. A  varrógépkar mozgó szerszámfelének 
hőmérsékletmezeje egy jellegzetes metszetben 
(  eredeti hűtőrendszer )
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ч в. ábra. A varrógépkar mozgó szerszámfelének 
Mmérsékletmezeje egy jellegzetes metszetben 

(  módosított hűtőrendszer)

7. ábra. A  porlasztóház szerszámbetétjének hőmérséklet- 
-eloszléisa egy kiválasztott metszetben, a tengelytől 

mért különböző távolságokban

Û343 -3.

ö. ábra. A porlasztóház szerszámának hőmérsékletmezeje az öntvény felső felülete fölött 5 mm-re elhelyezkedő síkban
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1). ábra. A
/

porlasztóbaz szerszámának hómérsékletmezeje az öntvény felsó  felülete alatt 15 mm-re elhelyezkedő síkban  .

N in csen  e m líté s re  m é ltó  szó rás  a  s z e rsz á m b e té te n  
b e lü l, a  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n se k  m e g k ö z e lítik  a  
n év leges é r té k e t .  M in d  a  g rad ie n sek  é r té k e , m in d  
e lo sz lása  k e d v e ző b b , m in t  a  m ó d o s ítá s  e lő t t i  
sze rsz ám b a n .

E g y  m ás ik  p é ld a  az  a n a ló g  m ó d sze r a lk a lm a z á s á 
ra  a  'porlasztóház g y á r tá s á r a  szo lgáló  szerszám  
v iz sg á la ta . A  7. ábrán jo b b ra  fe n t  l á th a tó  a  p o r 
la sz tó h á z  fele  a  h ű tő c s a to rn á k k a l  és a  v iz sg á lt  
k e re sz tm e tsz e t. A  m é re te k e t  az  e le k tro lit ik u s  c e llá 
hoz k é p e s t  is  m e g a d tu k . A  h ő m érsé k le t-e lo sz lá s t a  
p o r la sz tó h á z  te n g e ly é tő l  s z á m í to t t  30, 50, 70 és 
85 m m  tá v o ls á g b a n , az  e le k tro lit ik u s  ce lla  fe n e 
k é tő l  a  fo ly a d é k  felső  sz in tjé ig  h a tá r o z tu k  m eg. 
A  d ia g ra m o n  b e je lö ltü k  a  p o r la s z tó h á z  m a g a ssá g á t 
is, íg y  e n n e k  fü g g v én y é b e n  é r té k e lh e tő  a  h ű tő 
c s a to rn á k  h a tá s a  a  h ő m érsék le t-e lo sz lásra . E z  
k e d v e z ő tle n n e k  tű n ik . J a v í t a n i  ú g y  le h e t  a  h e ly 
z e te n , h o g y  tö b b , d e  k iseb b  k e re s z tm e ts z e tű  
h ű tő c s a to rn á t  a lk a lm a z u n k .

M e g h a tá ro z tu k  a  h ő m é rsé k le tm e z ő t a  p o r la s z tó 
h áz  felső  fe lü le te  fö lö t t  5 m m -re  (8. ábra)  és 
a l a t t a  15 m m -re  e lh e ly ezk ed ő , p á rh u z a m o s  s ík b a n  
is (9. ábra). A  h ű tő c s a to rn á k  sz ám o z ása  m eg 
egyezik  a 7. á b ra  jo b b  felső  ré sz é n  lev ő  ra jz é v a l. 
A 8. á b rá n  lá th a tó ,  h o g y  a  s z ív ó k a m ra  h ő m é rs é k 
le te  175 és 95 °C k ö z ö tt  v á lto z ik , a  h ő m é rs é k le t 
k ü lö n b sé g  e b b e n  a  k e re s z tm e ts z e tb e n  80 К .  A  8. 
és a  9. á b ra  ö ssz e h a so n lítá sá b ó l n y i lv á n v a ló v á  
v á lik  a  felső  ö n tv é n y p e re m h e z  k ö ze l e lh e ly e z e tt  
h ű tő c s a to rn a  h a tá s a .

A  8. és 9. á b rá n  b e m u ta to t t  m éré si e re d m é n y e k 
b ő l m eg  le h e t  h a tá ro z n i  a  h ő m é rs é k le t-g ra d ie n 
s e k e t  p l. a  p o r la s z tó h á z  felső  s ík já ra  m erő legesen  
(10. ábra). A  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n se k  s z á m ítá s a k o r  
a b b ó l in d u ltu n k  k i, h o g y  a  te rm o g rá f ia i  v iz sg á la to k  

s z e r in t  a  s z e rs z á m b e té t  fe lü le té n e k  k ö zep es  h ő 

m é rsé k le te  190 °C. A g rad ie n sek  18 és 110 K /c m  

k ö z ö tt  v á lto z n a k . A  n év leges g ra d ie n s  a  sz ó b an
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10. ábra. A porlasztóház felső síkjára  merőleges hőmérséklet- gradiensek eloszlása



forgó öntvényre (óránként 30 lövést véve alapul) 
82 K /cm.

A 10. ábrán látható, hogy a legkisebb a hőmér
séklet-gradiens a szívókamra és az úszóház között : 
18 К/cm. Azonos távolságban a másik oldalon 
a gradiens 24 К /cm, ami nyilvánvalóan a közeli 
hűtőcsatorna hatásával van összefüggésben. A por
lasztóház főtengelyétől mért távolság növekedésé
vel egyre nő a hőmérséklet-gradiens, a peremen 
110 К /cm körül van. !

Feltételezhető, hogy a kísérleteiig meghatáro
zott hőmérséklet-gradiensek messzemenően el
térnek a számított (névleges) értéktől. Ez minde
nekelőtt a főtengelyhez közeli részekre igaz, ahol a 
kísérletileg meghatározott értékek kisebbek. A je
lentős különbségek a hűtőcsatornára és az ennek 
környezetében megállapított hőmérsékletekre ve
zethetők vissza. Ezen a kedvezőtlen jelenségen 
csak a magok hűtésével lehet segíteni.

Összefoglalás

A helyesen szerkesztett nyomásos öntőszerszá
mot az jellemzi, hogy a hőmérséklet-gradiensek 
a formaüreg felületén — legalábbis megközelítően 
— azonosak, és megfelelnek az adott öntvény 
óránkénti lövésszámából számított névleges ér
téknek. Az ilyen szerszámból a hőelvezetés egyen
letes, nincsenek különböző hőmérsékletű szer
számrészek, amelyek a termikus feszültségek 
révén a szerszám élettartamát csökkentenék. 
Ha egyenlőek a hőmérséklet-gradiensek, akkor az 
öntvény is egyenletesen hűl le, és geometriája 
nem változik meg.

A bemutatott példákból látható, hogy az ismer
tetett módszerek a hőfolyamatok vizsgálatára 
széles körben alkalmazhatók. A példákból az is 
kitűnik, hogy ezek a módszerek kiilön-külön, de 
egymást kiegészítve is használhatók. Ettől függően 
a hőmérséklet-eloszlást csak az osztósíkban vagy 
erre merőleges keresztmetszetekben is meg lehet 
határozni.

Végül megemlítünk néhány feltételt és egyszerűsí
tést, amelyek a kapott eredmények pontosságát 
befolyásolhatják :
— a termovíziós kamerának a megfigyelt felület

hez képest szögben való elhelyezése bizonyos 
torzítást okoz a kapott képen; előfordulhat, 
hogy a szomszédos részek izotermái részben 
fedik egymást, különösen akkor, ha mély, a 
formaüreg, vagy kiálló magok vannak;

— -  a névleges hőmérséklet-gradiens számításakor
a hőáramlásra merőleges felületként az öntvény 
(beleértve a beömlőrendszert) felületének vetii- 
letét vettük;

— a számítások megkönnyítése érdekében nem 
voltunk tekintettel a folyékony és a szilárd 
állapothoz tartozó közepes fajlagos hőkapacitás 
közti különbségre;

— feltételeztük, hogy a szerszámüreg felületének 
hőmérséklete állandó;

— a modellezéskor feltételeztük, hogy a hőmérsék
letmező az adott időpontban állandó.

A fentiekből eredő pontatlanságok ellenére az 
ismertetett módszerek nagy segítséget nyújthat
nak mind a szerszámtervezőnek, mind az üzemi 
technológusnak, például ha szükségessé válik a 
hűtőrendszer cseréje. A vizsgálati eredmények 
hasznosak lehetnek akkor is, amikor elkészítik a 
szerszám duplikátját, mert segítségükkel meg 
lehet határozni a szükséges módosításokat.
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Szakosztályi hírek
É v z á ró  vezetőség i ülés

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  év z á ró , k ib ő v í te t t  v ezető ség i 
ü lése  1984. d e c e m b e r 17-én v o lt  a  G a n z -M á v a g  S o ro k 
s á ri V a sö n tö d é jé b e n . Az e ln ö k ség b e n  dr. Bakó K ároly  
f ő t i tk á rh e ly e t te s ,  dr. Kovács Dezső s z a k o sz tá ly i e ln ö k , 
Benyovszky M óric a le ln ö k , . Sereg György, a  S o ro k sá ri 
V a sö n tö d e  ig a z g a tó ja  és Sándor József, a  S z a k o sz tá ly  
t i t k á r a  fo g la l t h e ly e t.

E ls ő k é n t  Sereg György ig a z g a tó  ü d v ö z ö lte  a  m e g je le n 
te k e t ,  és rö v id  á t te k in té s t  a d o t t  a  g y á r  te v é k e n y sé g é rő l. 
E z t  k ö v e tő e n  dr. Kovács Dezső e ln ö k  is m e r te t te  a  n a p i 
r e n d e t .

A z első n a p ire n d i p o n tb a n  h e ly i s z e rv e z e te k  és s z a k 
c s o p o rto k  b e s z á m o ló já ra  k e r ü l t  sor.

Ä  S z a k o s z tá ly  1984. év i te v é k e n y s é g é t Sándor József 
t i t k á r  i s m e r te t te .

S z a k o s z tá ly u n k  m u n k á já t  az  é v  első  v eze tő ség i 
ü lé sén  jó v á h a g y o t t  m u n k a te r v  s z e r in t  v ég e z te . E z  a  
m u n k a  a  h e ly i s z e rv e z e te k , s z a k c so p o rto k  és m u n k a -  
b iz o tts á g o k  te v é k e n y sé g é n e k  összessége. S z a k o s z tá ly u n k  
a  m u n k a te rv b e n  rö g z í te t t  f e la d a to k  je le n tő s  ré sz é t 
te l je s í te t te .  M ivel a  le g u tó b b i v ez e tő ség i ü lésen  b e 
s z á m o ltu n k  az  ü g y v e z e tő sé g  k ö ze l fé lév es te v é k e n y 
ség érő l, e z é r t  m o s t egyes e s e m é n y e k e t c sa k  é r in tő le g e 
sen  e m lítü n k . (A  s z a k c so p o rto k , m u n k a b iz o t ts á g o k  és 
h e ly i sz e rv e z e te k  b eszá m o ló i a  v ez e tő ség i ü lé s is m e r 
te té s e  u tá n  o lv a sh a tó k .)

Az 1984. é v  nagyrendezvénye a  V II .  n y o m á so s  és fém - 
ö n té sz e ti n a p o k  v o lta k . E r r ő l  m á r  ré sz le te se n  b e sz á m o l 
tu n k ,  m o s t c s u p á n  a z t  e m e ljü k  k i, h o g y  az  o t t  t a r t o t t  
in fo rm á c ió s  e lő a d á so k  je le n tő s , k b . 4000 d o llá r  b e v é 
t e l t  je le n te t te k  e g y e sü le tü n k n e k . A z L K M -b e n  te v é 
k e n y k e d ő  h e ly i s z e rv e z e tü n k  m u n k á já t  d ic sé ri a  „100  
év es  a  d ió sg y ő ri a c é lö n té sz e t”  c ím ű k é tn a p o s  re n d e z v é n y -  
s o ro z a t m eg sze rv ezése , a m e ly e n  n é h á n y  h e ly i sz e rv e z e 
t ü n k  is k é p v is e l te t te  m a g á t.  Ú g y  v é ljü k , h o g y  jó v a l 
n a g y o b b  é rd e k lő d é s re  t a r t h a t o t t  v o ln a  s z á m o t s z a k 
e m b e re in k  ré sz é rő l ez a  re n d e z v é n y . R e n d e z v é n y e in k  
kö zé  s o ro lh a t ju k  a  p a n te o n  a v a tá s á t  is, a m e ly  az ö n té -  
s z e t tö r té n e t i  és m ú z e u m i s z a k c so p o rt ta g ja in a k  á ld o 
z a to s  m u n k á já t  d ic séri. A  k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a -  
b iz o tts á g  a  veszé lyes ö n tö d e i h u lla d é k o k ró l r e n d e z e t t  
a n k e to t  igen  n a g y s z á m ú  rész v é te lle l. A  h e ly i sz e rv e z e 
te k  és a  s z a k c so p o rto k  b eszá m o ló i m ég  sz ám o s  k ise b b  
r e n d e z v é n y rő l te sz n e k  e m líté s t.

1984-ben  v isz o n y la g  k ev é s  információs előadást t a r 
t o t t u n k .  A  V II .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k  k e re 
té b e n  a  B ü h le r , a  S T R IK O , a  V ere in ig te  E d e ls ta h l 
w e rk e , a  C e n tro te c h n ic a  és a  C h e m -T re n d  cé g ek  t a r 
t o t t a k  e lő a d á s t.  A  H ilg e r  cég  g y á r tm á n y is m e r te tő jé re  
a  G e llé r t S z á lló b a n  k e r ü l t  so r, a m e ly e t m á s n a p  a  S o ro k 
s á r i  V a sö n tö d é b e n ' g y a k o r la t i  b e m u ta tó  k ö v e te t t .  A z 
év  v ég én  re n d e z te  m eg  a  csep e li h e ly i s z e rv e z e t az  IM M - 
CO k é tn a p o s  s z e m in á r iu m á t, a m e ly e n  az  ö n tv é n y g y á r tó k  
és ö n tv é n y fe lh a s z n á ló k  ré sz é rő l m in te g y  160 sz a k e m b e r  
v e t t  r é sz t.

A  fe n ti  r e n d e z v é n y e k e n  tö b b  száz  sz a k e m b e r  is m e r 
k e d h e te t t  m eg  a  le g fe jle tte b b  te c h n o ló g iá k k a l. S a jn á 
la to s  m ó d o n  n é m e ly ik  cég  m in th a  le b e c sü lte  v o ln a  s z a k 
e m b e re in k  is m e re te it,  m e r t  m e g leh e tő se n  p ro p a g a n d a -  
je lle g ű  e lő a d á s t  t a r t o t t .  A z in fo rm ác ió s  e lő ad á so k  
ö ssz b e v é te le  k b . 7000 d o llá r  v o lt.

A  külföldi társegyesületekkel k ia la k í to t t  k a p c s o la ta in k  
tö b b n y ire  jó l  m ű k ö d n e k , to v á b b  b ő v ü lte k . A z e lm a ra d t  
re n d e z v é n y e k  és az  is m e r t  d e v iz a k o rlá to z ó  in té z k e d é se k  
e llen é re  c se h sz lo v á k ia i k a p c s o la ta in k a t  s z in te n  tu d tu k  
t a r t a n i .  N e m  m o n d h a tju k  e l u g y a n e z t a  N I)K -v a l  
való  k a p c so la tu n k ró l.  A z N D K -b a n  m e g h ir d e te t t  n é g y  
n e m z e tk ö z i ré s z v é te lű  re n d e z v é n y  k ö z ü l h á ro m  e l 
m a ra d t .  T o v á b b  n e liez íti k a p c s o la ta in k  á p o lá s á t ,  h o g y  a  
K a m m e r  d e r  T e c h n ik  a  d e v iz a m e n te s  c se rék  s z á m á t 
a la c so n y  sz in te n  t a r t j a .  Az N D K -b e li v á l la la to k n á l 
m ű k ö d ő  h e ly i sz e rv e z e te k k e l az  e lm ú lt  é v e k b e n  m e g 
k e z d e t t  k a p c so la tfe lv é te l a z o n b a n  szép  e re d m é n y e k e t 
h o z o t t :  a lu m ín iu m ö n té sz e t i,  p rec íz ió s ö n té sz e ti,  s z á 
m ítá s te c h n ik a i és ö n té s z e t tö r té n e t i  s z a k e m b e re in k  j á r 
t a k  N D K -b e li p a r tn e re ik n é l.

A  le n g y e l k a p c s o la ta in k b a n  n é m i fe jlő d és  t a p a s z ta l 
h a tó . 1984-ben  k é t ,  n e g y v e n  fős c s o p o r to t  fo g a d ta k  az 
ap c i, csep e li és so ro k sá r i ta g tá r s a in k .  L á to g a tá s u k a t  az 
a p c i k o llé g ák  v isz o n o z tá k . A u s z tr iá v a l a  cserés le h e tő 
sé g e in k  b ő v ü lte k . Az O sz trá k  Ö n tő k  E g y e sü le te  is t á 
m o g a tja  a  k a p c so la to k  b ő v íté sé t, íg y  re m é lh e tő le g  n in c s  
a k a d á ly a  a n n a k , h o g y  az  e lk ö v e tk e z ő  é v e k b e n  m ég  
tö b b  sz a k e m b e r  te g y e n  n y u g a t i  s z o m sz é d u n k n á l lá to 
g a tá s t .  1984-ben  is le h e tő sé g  n y í l t  a r r a ,  h o g y  a  N é m e t 
Ö n tő k  E g y e sü le té n e k  éves k o n fe re n c iá já n  eg y  t a g 
tá r s u n k  ré s z t  v eg y e n . A  le g n a g y o b b  e lő re lé p é s t k a p c s o 
la ta in k  á p o lá s á b a n  a  ju g o sz lá v ia i ö n tö d é k b e n  te v é k e n y 
k ed ő  tá rs s z e rv e z e te k k e l é r tü k  el. É v e n te  8— 10 ko llég a  
c s e re lá to g a tá s á t  te rv e z z ü k .

E g y e s ü le tü n k  a  s z a k o sz tá ly  ta g ja in a k  utaztatására  
50 ezer d e v iz a fo r in to t és 270 E  F t  k e re tö ssz e g e t b o c sá 
t o t t  re n d e lk e z é sre . A z é v  k ö z b e n  m ó d o s í to t t  e lő írá so k  
a la p já n  1984-ben  az  E g y e s ü le t  a  k é t  é v v e l e z e lő tt  k i 
t e r m e l t  d e v iz a  2 5 % -á t  f o r d í th a t t a  k iu ta z á s ra .  E z e k  az  
összegek  a z o n b a n  c s u p á n  k e re te k , a m e ly e k n e k  a  fo r in t-  
f e d e z e té t  s z a k o s z tá ly u n k n a k  k e ll k ig a z d á lk o d n ia . E z é r t  
v a g y u n k  k é n y te le n e k  v á l la l a ta in k a ta r r a  k é rn i, h o g y  dol- 
gozó j u k  u ta z á s i  k ö lts é g e i egy  ré sz én e k  fo r in tk ö lts é g é t v á l 
la l já k  á t .

E b b e n  az  é v b e n  sz a k o s z tá ly u n k  d e v iz a k e re te  te rh é re  
száz  ta g tá r s u n k  v e t t  ré sz t k ü lfö ld i k ik ü ld e té s b e n  (  1. 
táblázat), ez 398 e m b e rn a p o t je le n t .  C su p á n  az  é v  le g 
r a n g o sa b b  re n d e z v é n y é re , a  ö lF A - r a  13 t a g tá r s u n k a t  
k ü ld tü k  k i.

I d é n  a  Bányászati Szakosztállyal k é t  közös re n d e z 
v é n y t  s z e rv e z tü n k . Az é v  első  fe lé b en  K isö rsö n  az  ö n tö 
dei h o m o k o k  e lő á ll í tá s á n a k  m in ő ség i és m e n n y isé g i 
p ro b lé m á iró l, n o v e m b e rb e n  p ed ig  M ád o n  az  ö n tö d e i 
b e n to n itró l  ta n á c s k o z ta k  a  fe lh a szn á ló  és g y á r tó  s z a k 
e m b e re k . A  B á n y á s z a t i  S z a k o s z tá ly  sz o rg a lm a z z a  a  
f e n ti  té m á k  f o ly ta tá s á t ,  és k é r i, h o g y  sz a k e m b e re in k  a  
p ro b lé m á k  fe l tá rá s á v a l  se g ítsé k  a  te rm é k e k e t  e lő á llító  
s z a k e m b e re k  m u n k á já t .

E g y e s ü le tü n k  72. k ü ld ö ttk ö z g y ű lé s é n  s z a k o s z tá ly u n k  
ta g ja i  k ö z ü l Lantos István, Lengyel K ároly  és Szende 
György K iv á ló  M u n k á é r t  k i tü n te té s t ,  Sándor József 
p e d ig  Z o rk ó czy  S a m u -e m lé k é rm e t k a p o t t .  Kováts 
M iklóst a  m ű v e lő d é s i m in is z te r  ré s z e s í te tte  K iv á ló  
M u n k á é r t  k i tü n te té s b e n .  A  csep e li h e ly i sz e rv e z e t 
25 éves ju b ile u m a  a lk a lm á b ó l m e g k a p ta  az  O M B K E  
e m lé k é rm é jé t.

Az (intődéi Szakosztály külföldi tanulmány útjai 
1984-ben

A k iu ta z á s K iu ta 
zók

szám a
N ap o k
sz ám ahelye ideje

R e n d ezv én y  neve

T á tra lo m n ic I .  10— 13. V asö n tésze ti fe jlesztési
(CS) konferencia 1 4

B r n o (CS) I I .  21— 24. R o b o t ’84 ko n feren c ia 2 4
Lipcse (N D K ) I I I .  12— 16. L ipcsei ta v a sz i v ásá r 1 4
L ob en ste in IV . 9— 13. P recíz iós Ö ntészeti
(N D K ) ta p a sz ta la tc se re 2 5
Ó éra (N D K ) IV . 10— 11. F o rm ázástech n o ló g ia i

k o nferencia 1 4
L e o b e n (A) IV . 25— 28. O sz trá k  ö n tö n a p o k 2 4
A da (Y U ) V. 14— 17. M a teria ls a n d  M ethods

k o n fere n c iá ja 6 4
W ernigerode V. 14— 18. F é m ö n tész e ti
(N D K ) ta p a s z ta la tc se re 5 5
D rezd a—
— F re ib e rg V. 21— 25. Ö n té sz e ttö rté n e ti
(N D K ) ta p a s z ta la tc se re 4 4
L isszabon  (P ) V I. 16— 23. N em zetközi ö n tő -

kongresszus 2 5
D üsseldorf (D) V I. 22— 28. G IF  A ’84 13 3

P rá g a (C S ) V II . 2—  6. M unkavédelm i
k o n ferencia 5 5

F re ib e rg V I I I .  20— 24. Ifjú ság i b iz o ttsá g
(N D K ) ta n u lm á n y ú tja 44 4
B écs (A) IX . 10— 14. ö n té s z e ti  ta p a s z ta la t-

csere 4 4
A da (Y U ) IX . 20— 24. ö n té s z e ti  ta p a s z ta la t-

V raca (B G ) X . r>—  (i. ö n té s z e ti  k o n ferencia 5 3 ‘
M oszkva—
— P rá g a X . 4— 11. C IA T F  elnökségi ülés 1 8
S tu t tg a r t  (D ) X . 18— 19. N ém et ö n tö n ap o k 1 2
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E g y e sü le tü n k  e ln ö k ség i ü lé se i k ö zü l a  f e b ru á r in a k  
a  csep e li, az  o k tó b e r in e k  p ed ig  az  a p c i h e ly i sz e rv e z e tü n k  
v o lt  a  h á z ig a z d á ja .

A M iskolc ’85 k iá llítá s  és e lő a d á s so ro z a t sz erv ez ő  
b iz o tts á g á n a k  t i t k á r a  s z a k o s z tá ly u n k  a le ln ö k e , Benyov- 
szky Móric. A  r e n d e z v é n y  id e je  o k tó b e r  22— 25., h e ly é  a  
m isk o lc i V áro si S p o rtc sa rn o k . E g y e s ü le tü n k  a  b á n y á sz , 
k o h ász  és e rd ész  fe lső o k ta tá s  m e g in d u lá s á n a k  250. 
é v fo rd u ló já t ,  az  1985. é v e t jubileum i évnek n y i lv á n í to t ta ,  
íg y  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k a t  s a  250 éves A lm a  M ater 
k ö sz ö n té se  fo g ja  á th a tn i .

M e g je len t a  megbízásos m unkák  v á l la lá s á n a k  és 
p é n z ü g y i e lsz á m o lá sá n a k  s z a b á ly z a ta .  U g y a n c sa k  m e g 
je le n t  a  fe lh ív á s  az  e g y e sü le t la p ja ib a n  az  eg y e sü le ti 
s z a k é r tő i  n é v je g y z é k b e  tö r té n ő  fe lv é te l m ó d já ró l. 
E g y e s ü le tü n k  a z t  te rv e z i, hogy  a  m eg b ízáso s m u n k á k a t  
e lső so rb a n  a  s z a k é rtő i n é v je g y z é k b e n  sz e rep lő  t a g 
tá r s a in k k a l  v é g e z te ti el. S a jn á la to s , h o g y  a  fe lh ív á s ra  
m in d ö ssze  h a t  ta g tá r s u n k  je le n tk e z e t t ,  e z é r t  a fe lh ív á s t  
az  Ö n tö d é b e n  is m é t  k ö zz é tessz iik .

Az O M B K E  tisztújító küldöttközgyűlésére 1985. n o 
v e m b e r  16-án  k e rü l so r. H a g y o m á n y a in k n a k  m eg fe le lő 
en , az  eg y es sz a k o sz tá ly o k  e lő tte  v a ló  n a p , n o v e m b e r  
15-én t a r t j á k  a  t i s z tú j í tá s t .  A  je lö lé s t a  je le n le g  é rv é n y 
ben  levő  a la p sz a b á ly  e lő írá sa in a k  m eg fe le lő en  kell 
e lő k ész íte n i. A z O M B K E  je lö lő  b iz o tts á g á n a k  e ln ö k e  
Selmeczi Béla. A b iz o tts á g b a  sz a k o s z tá ly u n k b ó l dr. 
Varga Ferenc, a  sz a k o sz tá ly i je lö lő  b iz o tts á g  v e z e tő je  
k e rü l t .

S z a k o s z tá ly u n k  b e s z á m o lt az  E g y e s ü le t  e ln ö k ség é n ek  
az  1982— 84 k ö z ö t t  v é g z e t t  m u n k á já ró l.  A b eszá m o ló t 
az  e ln ö k ség  e lfo g a d ta , az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly t  m u n k á 
j á é r t  jegyzőkönyvi dicséretben r é sz e s íte tte .

E lh a tá r o z tu k ,  h o g y  a  m eg leh e tő se n  sz ű k ö s  s z a k 
k ö n y v e llá tá s  h e ly z e té n  e g y e sü le tü n k  k ia d á s á b a n  m eg- 
je le n te te n d ő  s z a k k ö n y v e k k e l se g ítü n k . Igen  szép  k i 
a d á s b a n  és e lfo g a d h a tó  á ro n  m e g je le n t az „ Ö n tö d é k  
k ö rn y e z e té n e k  v é d e lm e ”  c ím ű  k ia d v á n y , a m e ly e t 
Horváth László és dr. Vörös Á rpád  a  C IA T F  k ö rn y e z e t-  
véd e lm i b iz o tts á g á n a k  k ia d v á n y a i a la p já n  re n d e z e t t  
s a j tó  a lá . H a m a ro sa n  m eg je len ik  a  „ K é z ik ö n y v  a 
k u p o ló k e m e n c é k  ü z e m é h e z ”  c ím ű  k ia d v á n y  is. A 
G IS A G  á l ta l  k ia d o t t  k ö n y v  f o rd í tá s á t  és s a j tó  a lá  re n d e 
zését. az  Ö n tö d e i V á lla la t  h e ly i sz e rv e z e te  k e z d e m é n y e z 
te ,  és Egervári Ferenc és Széli Kálm án  v ég e z te  el. 
J e le n le g  is tö b b ,  h a so n ló  k ia d v á n y o n  d o lg o z n a k  t a g 
tá r s a in k ,  íg y  a  jö v ő  é v b e n  re m é lh e tő le g  m ég  tö b b  
sz a k k ö n y v  k ia d á s á ra  n y ílik  a lk a lm u n k .

1984-ben  h e te d ik  a lk a lo m m a l je le n t  m eg  az  öntészcti 
zsebkönyv. K ü lö n  ö rö m , h o g y  a  k ö v e tk e z ő  sz á m b a n  
m in d e n  e d d ig in é l tö b b  v á l la la t  te sz  közzé h ird e té s t ,  
h o z z á já ru lv a  ezze l a  k ia d á s  k ö ltsé g e ih e z . E  k ia d v á n y u n 
k a t  ta g tá r s a in k  m in d e n  é v b e n  té r í té s m e n te s e n  k a p já k  
k ézh ez . E z ú to n  is k ö sz ö n e té t  m o n d u n k  a  k ia d v á n y t  
tá m o g a tó  v á l la la ta in k n a k  és Kovács László ta g tá r s u n k 
n a k , a k i a z t  év ek  ó ta  igen  n a g y  h o z z á é rté sse l sz e rk e sz ti.

E g y e s ü le tü n k e t  a n y a g ila g  is tá m o g a tó  v á l la la ta in k  
s z á m a  az  e lm ú lt  é v b e n  a  K ec sk e m é ti Z o m án c- és K á d 
g y á r r a l  és a  M a g y a r  G ö rd ü lő c sa p á g y  M ű v e k k e l b ő v ü lt .  
Ú g y  v é ljü k , to v á b b i  v á l la la to k  is sz ív esen  lé p n é n e k  a  
jogitag vállalatok s o rá b a . E r r e  az  ü g y v e z e tő sé g  e b b e n  
az  é v b e n  az  e d d ig in é l jó v a l n a g y o b b  g o n d o t  k ív á n  
fo rd íta n i.

E g y e s ü le tü n k  b e v é te li fo rrá sa i a  jog i ta g d í ja k  egy 
része  (m á s ik  része  az  O M B K E  fe n n ta r tá s i  k ö lts é g e ire  
fo rd ító d ik ) ,  az  eg y én i ta g d í ja k  ( te lje s  eg észéb en  a  la p o k  
k ia d á s á ra  fo rd ító d ik ) ,  a  r e n d e z v é n y e k  és a  m e g b ízá so s  
m u n k á k  b e v é te le . E g y e s ü le tü n k n e k  —  m in d e n e k e lő tt  a  
m eg b ízáso s  m u n k á k b ó l a d ó d ó  je le n tő s  a d m in isz trá c ió s  
tö b b le tm u n k a  k ö v e tk e z té b e n  —  ta n á c s o s  le n n e  á t 
té rn ie  a  g é p i a d a tfe ld o lg o z á s ra . E z  p o n to s a b b  és fo ly a 
m a to s  in fo rm á c ió t a d h a tn a  a  s z a k o s z tá ly o k n a k , e lő 
s e g ítv e  ezze l pénzügyi gazdálkodásukat. R é sz b e n  e n n e k  
h iá n y a  is o k o z h a tta ,  h o g y  n e m  fo ly ta k  b e  a  k ü lfö ld i 
ta n u lm á n y u ta k o n  j á r t  t a g tá r s a in k  v á l la la ta i tó l  a  k ö l t 
ség ek  egy  ré sz é n e k  f o r in t  fed e ze te i, a m i v ég ü l is az  1983. 
é v e t  v esz te ség essé  t e t t e .  Ü g y v e z e tő s é g ü n k  a  p én z ü g y i 
g a z d á lk o d á s ra  1984-ben  n a g y o b b  f ig y e lm e t f o rd í to t t ,  
m in d e n  re m é n y ü n k  m e g v an , h o g y  az  é v e t n y ere ség g e l 
z á r ju k .

A beszám o ló h o z e lső k é n t dr. Vörös Árpáid s z ó lt h o zzá . 
E lm o n d ta ,  h o g y  az M T E S Z  n a g y  s ú ly t  h e ly ez  a r r a ,  h o g y  
az e g y e sü le te k  m u n k á já v a l m e g ism e rte sse  a  m ű sz a k i 
k ö z v é le m é n y t. E n n e k  egy ik  fo rm á ja , h o g y  az  M T E SZ  
T á jé k o z ta tó b a n  rö v id e b b -h o ssz a b b  íráso s  a n y a g o k  j e 
le n n ek  m eg  az  e g y e sü le te k  é le té rő l. S a jn á la to s  m ó d o n  
az O M B K E -rő l, ille tv e  az ö n tö d e i S z a k o s z tá ly ró l s z in te  
se m m i sem  je le n ik  m eg e b b e n  a  fo ly ó ira tb a n . K éri, hogy  
a  s z a k o sz tá ly  v eze tő ség e  fo rd ítso n  n a g y o b b  f ig y e lm e t 
e rre .

Tóth A ndrás  k é r te ,  h o g y  a  sz e rk e sz tő k  te g y é k  le h e 
tő v é ,  h o g y  az  Ö n tö d é b e n  m eg je len ő  c ik k e k  le k to r á l t  
sz ö v e g e it a  sz e rző k  m e g te k in th e s s é k .

D udás Gyula a  csepe li h e ly i s z e rv e z e t n e v é b e n  m e g 
h ív ta  a  v e z e tő sé g e t, h o g y  1985 első v ez e tő ség i ü lé sé t 
is m é t C sepelen  t a r t s a  m eg . K é r te ,  h o g y  a  p ro g ra m o k a t 
ú g y  á l líts á k  össze, h o g y  azo k  a  le h e tő  leg k ev ésb é  essenek  
a  m u n k a id ő b e .

E z u tá n  a jutalm ak átadása k ö v e tk e z e t t .  H a g y o m á 
n y a in k n a k  m eg fe le lő en , a  h e ly i sz e rv e z e te k b e n , s z a k 
c s o p o rto k b a n , m u n k a b iz o tts á g o k b a n  te v é k e n y k e d ő  leg 
a k t ív a b b  ta g tá r s a in k a t  az  év  u to lsó  v eze tő ség i ü lé sén  
sz e ré n y  ju ta lo m b a n  ré sz e s íti e g y e sü le tü n k . U g y a n c sa k  
h a g y o m á n y , h o g y  a z  é v  s o rá n  az Ö n tö d é b e n  m e g je le n t 
le g sz ín v o n a la sa b b  c ik k e k e t,  és az  ö n tő á g a z a to s  h a l lg a 
tó k  le g k iem elk e d ő b b  T D K -d o lg o z a ta it  is d íja z z u k . 
A n ív ó d íja s  c ik k e k  c ím é t az  Ö n tö d e  m á r  k ö z ö lte . Az Ö n- 
té s z e ti  ta n s z é k  ja v a s la ta  a la p já n  T D K -d o lg o z a tá é r t  
Belthoffer László, dung  Ju d it  és K lein  K ároly  k a p o t t  
ju ta lm a t .

A vezetőség i ü lé s Benyovszky Móric z á r s z a v á v a l é r t  
v é g e t.

S .  J .

Az ac é lö n tő  sz ak c so p o rt 1984. évi m u n k á ja

A sz a k c s o p o r t  1984. jú n iu s  13-án , a z  L K M -b e n  t a r 
t o t t  s z a k o sz tá ly  v ez e tő ség i ü lé sen  s z á m o lt  b e  a  m e g 
a la k u lá s  ó ta  v é g z e t t  m u n k á já ró l.  A b eszám o ló  k ie m e lte , 
h o g y  sz ü k ség sz e rű  és h aszn o s  v o lt az  a c é lö n tő  s z a k 
c s o p o r t  lé tre h o z á sa . R e n d e z v é n y e in k  i r á n t  m in d ig  nagy  
az  é rd e k lő d é s , s ez b iz to s ít ja  a  s z a k te rü le te n  do lg o zó k  
kö lcsönös m e g ism e ré sé t és a  ta p a s z ta la to k  k ic se ré lé sé t.

V ezetőség i ü lé s t  h á ro m  a lk a lo m m a l t a r t o t t u n k .  
J a n u á r  16-án  (B u d a p e s t)  a  C IA T F  m u n k a b iz o t ts á g a i 
v a l v a ló  k a p c s o la t  és az  a c é lö n té sz e ti p u b lik á c ió s  
te v é k e n y sé g  h e ly z e te , jú n iu s  7-én (O ro sh áza ) a  la p  
c ik k e llá tá s á n a k  h e ly z e te , to v á b b á  a  h e ly i sz e rv e z e te k  
és a z  a c é lö n tő  s z a k c so p o rt  m u n k á já n a k  k o o rd in á c ió ja , 
n o v e m b e r  19-én  (B u d a p e s t)  egy  s z a k m a i e lő a d á s  (dr. 
Mészáros Is tván :  A z acé  lö n t  v én y  gy  á r  tá s  te c h n ik a i 
sz ín v o n a la  a  fe lh a sz n á ló i ig é n y e k  tü k ré b e n ) ,  az  1984. 
év i m u n k a te rv  é r té k e lé se  és az  1985. év i m u n k a te rv  
k itű z é s e  s z e re p e lt  a  n a p ire n d e n .

J ú n iu s  7— 8 -án  O ro sh á z á n , az A lfö ld i K ő o la jip a r i 
G é p g y á rb a n  sz a k m a i n a p o k a t  t a r t o t t u n k ,  a m e ly e n  
ü z e m lá to g a tá s ,  b a r á t i  e s t  és a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
sz e re p e lte k  :

E nyingi K álm án  (K T M F , G y ő r) : Az a c é lö n tv é n y e k  
h ő k ez e lésé n ek  k ü lö n le g e s  k é rd é se i. •

Vlasits György (A K G , O ro sh á z a ): Az a c é lö n tv é n y e k  
m inőség i k ö v e te lm é n y e it  k ie lé g ítő  a c é lg y á r tá s i  e l já rá s  
k id o lg o z á sa  az  A K G  a c é lö n tö d é jé b e n .

Im re László (A K G , O ro sh á z a ): Az a c é lö n tv é n y g y á r tá s  
te c h n o ló g ia i k é rd é se i az  A K G  a c é lö n tö d é jé b e n .

A s z a k c so p o rt ta g ja i  a k t ív a n  ré sz t v e t te k  a  „1 0 0  éves 
a  d ió sg y ő ri a e é lö n té s z e t”  r e n d e z v é n y  le b o n y o lítá sá b a n .

A s z a k c so p o rt k é t  ta g já n a k  to llá b ó l e lő a d á s  h a n g z o tt  
el az  51. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n  (dr. Szegedi 
József— dr. V ida íjászló: A  fo ly é k o n y  acé lo k  ö n té sz c ti 
és m e ta llu rg ia i tu la jd o n s á g a in a k  ja v í tá s a  ü s tm e ta l lu r 
g ia i m ó d sz e rek k e l) .

A  sz a k c s o p o r tb a n  v é g z e t t  m u n k á ró l ren d sz e rese n  
b e sz á m o ltu n k  az  Ö n tö d e  h a s á b ja in .

Az a c é lö n tő  sz a k c so p o rt n y i lv á n ta r to t t  ta g ja in a k  
s z á m a  74.

Dr. Szegedi József 
t i t k á r
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A s z a k c so p o rt  le g fo n to sa b b  m u n k á ja  a  V II . n y o m á so s  
és f é m ö n té sz e ti n a p o k  m egsze rv ezése  v o lt.  A  re n d e z ésb e n  
a  s z a k c so p o rth o z  ta r to z ó  n y o m á so s  ö n té sz e ti m u n k a 
b iz o tts á g  és a  Ö so n g rád . m eg y ei h e ly i sz e rv e z e t m ű k ö 
d ö t t  k ö z re . A  -re n d e z v é n y so ro z a tb a n  e d d ig  az  1984. év i 
v o lt  a  le g sik e re seb b , a  le g n a g y o b b  ré sz v é te lű  és a  leg 
tö b b  e lő a d ó t fe lv o n u lta tó . A 28 e lő ad á sb ó l 12 k ü lfö ld i 
v o lt.  A  ru t in o s  re n d e z ő g á rd a  n e m z e tk ö z i s z in tre  e m e lte  
a  re n d e z v é n y t .

Az első fé lé v re  te r v e z e t t  v eze tő ség i ü lé sü n k e t m á rc iu s  
2 6 -án  t a r t o t t u k  m eg . E lm a r a d t  v is z o n t a  m á rc iu s ra  
te rv e z e t t  k lu b n a p ,  am e ly e n  a  k ü lfö ld i t a n u lm á n y u ta k 
ró l k ív á n tu n k  b eszá m o ln i (a  b eszá m o ló k  az  Ö n tö d e , 
h a s á b ja in  je le n te k  m eg). 1985-re h a la s z to t ta k  a  b e 
r e t ty ó ú jfa lu i  ü z e m lá to g a tá s t ,  m e r t  ez a  te r v e z e t t  
id ő p o n tb a n  m ég  n em  v o lt  a  g y á r  s z á m á ra  a lk a lm a s . 
A S zeged i V as- és F é m ö n tö d e  m e g lá to g a tá s á ra  a  V II .  
n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k  k e re té b e n  k e r ü l t  so r.

A  sz a k c s o p o r t  e ln ö k e  á p r il is  13-án e lő a d á s t  t a r t o t t  
a  G an z  V illam osság i M ű vek  c s á ta l ja i  ö n tö d é jé b e n  a  
n a g y  sz ilá rd sá g ú  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á ró l .

D e c e m b e r 3 -án  k lu b n a p o t  t a r t o t t u n k  a  n a g y  s z ilá rd 
s á g ú  ö tv ö z e te k  h ő k eze lés i p ro b lé m á iró l.

Ö t ta g tá r s u n k  m á ju s b a n  ta n u lm á n y u ta t  t e t t  a  
w ern ig e ro d e i és h a rz g e ro d e i ö n tö d é b e n . E n n e k  v isz o n 
z á s a k é n t a  V II .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k o n  
n ég y  N D K -b e li k o llé g á t lá t tu n k  v e n d é g ü l, k ö z ü lü k  
k e t tő  e lő a d á s t  is t a r t o t t .  A  s z a k c s o p o r t  tö b b  ta g ja  
m e g lá to g a t ta  a  G lF A - t  is.

A m u n k a te rv ü n k ö n  k ív ü l e lk e z d tü n k  egy  n a g y  m u n k á t ,  
a m e ly b e n  dr. P ilissy Lajos v ez e té sé v e l h a t  ta g tá r s u n k  
v esz ré sz t. E lk é s z í t jü k  a  m a g y a r  fé m ö n tö d é k  l is tá j á t  
egy  k b . tíz  év v e l e z e lő tti ,  id e jé t  m ú l ta  m u n k á ra  tá m a s z 
k o d v a . E z z e l p á rh u z a m o s a n  fe lm é r jü k  az o rsz á g  n y o m á 
so s ö n tő g é p e it ,  s ö s sz e h a so n lítá s t te s z ü n k  az 1974-es 
a d a to k k a l .  M in d k é t m u n k a  k b . 8 0 % -b a n  k észen  v a n .

S e g íts é g e t n y ú j to t tu n k  a  k o h á sz o k  és ö n tő k  p a n te o n 
já b a n  fe lá l l í to t t  sz o b ro k  D ö n téséh ez .

Tarján Hála 
t i t k á r

A formázásteclinológiai szakcsoport 1984. évi 
munkája

A m u n k a  k ö z é p p o n tjá b a n  a  fo rm á z ó a n y a g -e llá tá s  
p ro b lé m á i á l lo t ta k .  A v á l la la to k h o z  in té z e t t  k ö rk é rd é s  
fo rm á já b a n  a d a to k a t  g y ű j tö t tü n k  az  ö n tö d e i h o m o k o k 
k a l k a p c so la to s  h e ly z e trő l és az  ig é n y ek rő l. A fe lm érés  
n e m  h o z o t t  te l je s  k ö rű  e re d m é n y t,  d e  elég  m a g a s  fo k ú  
re p re z e n tá c ió já t  a d t a  a  h e ly z e tn e k . К s z e r in t  a  h a z a i 
ö n tö d é k  h o m o k fo g y a sz tá sa  év i 300 000 to n n á r a  b ec sü l 
h e tő , e b b ő l 60 00Ó t  im p o r tb ó l  sz á rm a z ik . A z ö n tö d é k  
je le n tő s  része  h a tá r o z o t t a n  k ifo g á so lta  a  IC je lű  h o m o k o k  
p o ro s  v o l tá t ,  e lő n y te le n  sz e m c s e a la k já t  és in g a d o zó  
m in  Őségét.

A fe lm érés, v a la m in t  a  G T I  és a z  N M E  Ö n té s z e ti 
T a n sz é k e  á l ta l  v é g z e t t ú ja b b  v iz sg á la to k  r á m u ta t t a k  
a h o m o k  m in ő ség é v e l k a p c so la to s  o ly a n  lén y eg es ö ssz e 
fü g g ések re , a m e ly e k e t e d d ig  sem  a  h o m o k  te rm e lő i, sem  
a  fe lh a szn á ló i n e m  ism e r te k . A  G T I-b e n  v é g z e t t  B E T -  
m ó d sz e rű  m é ré sek  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a  k isö rsi h o m o 
kok  fa jlag o s  fe lü le te  igen  n a g y , m íg  p l. a  f in o m a b b  
sz e m c sé z e tű  ü v e g h o m o k o k  fe lü le te  k ise b b . Je lle m z ő , 
h o g y  pl. а  К  3 je lű  h o m o k u n k  k ö zep es  sz em c sem ére te  
g y a k o r la ti la g  azo n o s a  Q u a rz w e rk e  T e s ts a n d -é v a l 
(0 ,25 m m ), és G F -m ó d sz e rű  m érésse l a  fa jlag o s  fe lü le 
tü k  is e g y fo rm á n a k  a d ó d o t t .  B E T -m é ré s se l а  К  3 
h é tsz e r  n a g y o b b  fa jla g o s  fe lü le tű , és a  fu rá n g y a n tá s  
h o m o k k e v e ré k e k b e n  s o k k a l g y e n g é b b  e re d m é n y e k e t 
is a d . A fa jla g o s  fe lü le t és a  szü k ség es k ö tő a n y a g  m e n n y i 
sége  k ö z ö t t  szo ro s  ö sszefüggés v a n , a m i h a g y o m á n y o s  
m ó d sz e rek k e l n e m  k ö v e th e tő .

F e b r u á r  25-én  a  s z a k c so p o rt  v eze tő ség e  ez ek rő l a  
m u n k á k ró l e lő ze tes  m e g b esz é lé s t t a r t o t t ,  m a jd  m á ju s  
3— 4-én  r é s z t  v e t t  a  B á n y á s z a t i  S z a k o s z tá lly a l k ö zö sen  
s z e rv e z e tt  a n k é to n  és ü z e m lá to g a tá so n .

A  sz e p te m b e r  5-i s z a k m a i n a p o n  az  E g y e sü le t h e ly i 
sé g éb e n  Tokár István  e lő a d á s t  t a r t o t t  az  ö n tö d e i h o 
m o k o k  m in ő ség é v e l k a p c so la to s  ú ja b b  k u ta tá s o k ró l ,

A fémöntő szakcsoport 1984. évi munkája i f j .  Hollósi Béla p ed ig  tá jé k o z ta tá s t  a d o t t  az  C IA T F  
1.5 m u n k a b iz o t ts á g á n a k  d ü sse ld o rfi ü lé sérő l, am e ly e n  
a  s z a k c so p o rt  á l ta l  e lő k é s z íte tt  v iz sg á la ti a n y a g g a l 
v e t t  ré sz t. Szende György i s m e r te t te  a  m á ju s i h o m o k 
a n k é t ,  v a la m in t a  h o m o k fe lm érés  ta p a s z ta la ta i t .  Az 
e lő a d á s o k a t é lén k  v i ta  k ö v e t te .

S z e p te m b e r  2 6 -án  a  so p ro n i v a s ö n tö d é b e n  t a r t o t tu n k  
re n d e z v é n y t fo rm á z á s te c lin o ló g ia i k é rd é se k rő l. N o 
v e m b e r  15-én a  B á n y á s z a t i  és az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  
közös re n d e z é sé b e n  az  O rszág o s E re - és Á s v á n y b á n y á k  
H e g y a lja i M ű v e ib en , M ádon  s z a k m a i ta n á c s k o z á s t  
t a r t o t tu n k  a  b e n to n ite llá tá s  p ro b lé m á iró l.

A k tív  m u n k á t  v é g z e t t  1984-ben a  s z a k c s o p o r t  p re c í 
ziós ö n té s z e ti  m u n k a b iz o t ts á g a  H edry Béla v e z e té sé 
vel. T ö b b  v eze tő ség i ü lés és s z ő k é b b  k ö rű  sz a k m a i 
m egbeszélés m e lle tt  k é t  n y ilv á n o s  r e n d e z v é n y t  t a r 
t o t t a k .

M áju s  9 -én a  m u n k a b iz o tts á g  a  G T I-b e n  g y ű l t  össze, 
m e g te k in te t te  az in té z e t  ö n té sz e ti o s z tá ly á n a k  la b o ra 
tó r iu m a it ,  m e g h a llg a tta  és m e g v i ta t ta  az  o t t  fo lyó  
p o n to s ö n té s z e ti  m u n k á k ró l szóló  tá jé k o z ta tó t .

O k tó b e r  10-én a  S zeged i K é z isz e rsz á m g y á r  p rec íz ió s 
ö n tö d é je  l á t t a  v e n d é g ü l a  m u n k a b iz o t ts á g o t .  Deák 
József, az  ö n tö d e  v e z e tő je  is m e r te t te  a  g y á r r a  v o n a tk o z ó  
a d a to k a t ,  m a jd  b e m u ta t ta  az  ü z e m e t.

A p rec íz ió s ö n té s z e ti  m u n k a b iz o tts á g  v ezető ség e 
n o v e m b e r  28 -án , a  s z a k c so p o rt v ez e tő ség e  p ed ig  
d e c e m b e r 12-én é v z á ró  ü lé s t t a r t o t t ,  és k ia la k í to t ta  
1985. év i e lk ép z e lé se it.

Szende György 
e ln ö k

A mintakészítő szakcsoport 1984. évi munkája

A la p v e tő  f e la d a tu n k n a k  t a r t o t t u k  a  m in ta k é sz ítő k  
ö ssz e fo g ásá t és a  s z a k c s o p o r t  te v é k e n y sé g é n e k  szélesebi) 
a la p o k ra  h e ly e z é sé t. 1984-ben  a  s z a k c so p o rt  ta g s á g a  
sz e ré n y  m é r té k b e n  to v á b b  n ö v e k e d e t t ,  fő k é n t a  v id é k i 
v á l la la to k tó l  je le n tk e z ő k k e l.

Ö rv e n d e te s  té n y ,  h o g y  a  s z a k m a i u tá n p ó tlá s  b iz to s í 
tá s a  é rd e k é b e n  t e t t  e rő fesz íté sek  fo k o z a to sa n  b eé rn ek , 
és b e v á l t já k  a  h o zz á  f ű z ö tt  re m é n y e k e t.  Az u tó b b i 
h á ro m  é v b e n  a  b e isk o lá zás i lé ts z á m  ta r tó s a n  45 fö lé 
e m e lk e d e tt ,  és ez a  m e n n y isé g i v á l to z á so k  m e lle tt  
m in ő ség i v á l to z á s t  is h ó z o tt .

M ásik fő c é lu n k  az  in fo rm ác ió s  e lő a d á so k  szerv ezési' 
és a z o k o n  tö r té n ő  u k tív  ré sz v é te l v o lt.

N ég y  fős de leg ác ió  m e g lá to g a tta  'á C1BA  G K IG Y  
cé g e t, a h o l m e g ism e rk e d tü n k  a  m ű a n y a g  m in tá k  kész í 
té sé n e k  ú j te c h n o ló g iá iv a l. M e g te k in te ttü k  a  D ü sse l 
d o r fb a n  m e g re n d e z e tt G IF A  k iá l l í tá s t  is.

Á p rilis  12— 13-án H o rá n v b a n  t a r t o t t u k  az  esed ék es  
éves k ö z g y ű lé sü n k e t, a m e ly e n  közel 40 fő v e t t  ré sz t 
— é lv ez te  a  G an z -M á v ag  m in ta k é sz ítő in e k  v e n d é g 
s z e re te té t .

Az A cé lö n tő  és C ső g y ár te r v e z e t t  m e g lá to g a tá sa  
o b je k t ív  o k o k  m ia t t  e lm a ra d t ,  e z t  1985 ta v a s z á n  
te rv e z z ü k  m e g v a ló s íta n i.

A v ez e tő ség i ü lé sek  p ro g ra m ja  a k ö v e tk e z ő  v o l t :
J a n u á r  23. A tá rg y é v i f e la d a to k  m egbeszélése , a  

s z e rv e z e ttsé g , a j i iz a lm i h á ló z a t a  v á l la la to k n á l.
M árc iu s 19. Ó ra lá to g a tá s  a  7. sz. I p a r i  S z a k m u n k á s -  

k ép z ő  In té z e tb e n . A s z a k m u n k á sk é p z é s  g o n d ja i,  p e rs 
p e k t ív á ja .

J ú n iu s  25. L á to g a tá s  a  C sepel M ű v e k  V as- és A cél 
ö n tö d e  m in ta k é sz ítő  ü z e m é b e n . Fucsek István, koop- 
tá lá s a  a  s z a k c s o p o r t  v eze tő ség éb e .

S z e p te m b e r  17. Az őszi f e la d a to k  m egbeszélése .
N o v e m b e r  17. A z éves m u n k a  é rté k e lé se , az  1985-i 

m u n k a -  és k ö lts é g v e té s i te rv  ö ssz e á llítá sa .
D e c e m b e r 18. K ib ő v í te t t  é v z á ró  v ez e tő ség i ülés.

Buzgó Béla 
t i t k á r

Az öntészettörténeti és múzeumi szakcsoport 1984. 
évi munkája

A  d ió sg y ő ri a c é lö n té s z e t 100 éves tö r té n e té re  v o n a t 
kozó  le v é l tá r i  k u ta tá s  b e fe je z ő d ö tt. A  fe ld o lg o z o tt 
a n y a g  az  Ö n tö d é b e n  m e g je le n t. A  fém - és v a sö n tő
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m a n u fa k tú r á k  le v é ltá r i  k u ta tá s a  az O rszág o s L e v é l tá r 
b a n  fo ly a m a to s a n  tö r té n ik .  A z ö n té s z e ti  ip a r  k a ta ló g u 
s a in a k  g y ű jté s e  á th ú z ó d ik  a z  1985. év re . 1984-ben  
é r té k e s , X I X .  sz á z a d i ö n té s z e ti  k a ta ló g u s o k  k e rü lte k  
az  Ö n tö d e i M ú z eu m b a . Az ö n té s z e t tö r té n e té n e k  k ro 
n o ló g ia i fe ld o lg o zása  a  X I X .  sz . k ö zep é ig  e lk é sz ü lt. 
A  c e m e n tfo rm á z á s  tö r té n e té rő l  ta n u lm á n y  je le n t m eg  
a z  Ö n tö d é b e n . •

A z 1984. év i f e la d a to k  le g k iem elk e d ő b b  té m á ja  a  
p a n te o n  k ia la k í tá s a  és a  sz o b ro k  e lk ész íté se  v o lt. 
E g y e s ü le tü n k  e ln ö k ség é n ek  a lá ír á s á v a l 17 v á l la la to t  
k é r tü n k  fe l a n y a g i tá m o g a tá s r a .  A fe lk é ré s  a la p já n  
245 E  F t  g y ű l t  ö ssze. A  k o h á s z a ti  G y á ré p ítő  V á lla la t 
á ld o z a tk é sz  tá m o g a tá s á v a l  e lk é sz ü lt a  8 s z o b o r ta r tó  
p o sz ta m e n s . A  K ép z ő - és Ip a rm ű v é s z e t i  K iv ite le z ő  
V á lla la t  sz o b o rö n tö d é je  az ö t  s z o b ro t d íjm e n te s e n  le 
t i s z t í t o t t a  és p a t in á z ta .  A  C SM V A  eg y  sz o b o r  h ib á s  
ö n té s é t  m e g ja v í to t ta ,  és n a g y  se g ítsé g e t n y ú j to t t  a  
k iá ll í tá s  m eg re n d ez ésé h ez . K ü lö n  ki kell em e ln i a  
S z é k e sfe h é rv á ri N e h é z fé m ö n tö d é t, a h o l h á ro m  s z o b ro t, 
to v á b b á  a  M o so n m a g y a ró v á ri F é m sz e re lv é n y g y á ra t,  
a h o l eg y  s z o b ro t ö n tö t t e k  le.

A  p a n te o n t  ü n n e p sé g  k e re té b e n  1984. o k tó b e r  5-én 
a v a t t a  fe l Soltész István  m in isz te rh e ly e tte s ,  e g y e sü le tü n k  
e ln ö k e . A  s z o b o ra v a tó  ü n n e p s é g e t ö ssz e k a p c so ltu k  a  
m a g y a ro rsz á g i a c é lö n té sz e t 100 éves ju b ile u m á n a k  
z á ró ü n n e p sé g é v e l, a m e ly  a lk a lo m b ó l m e g n y ílt  a  d ió s 
g y ő r i  a c é lö n té sz e t 100 é v é t b e m u ta tó  k iá ll í tá s ,  és eg y  
ú j k a m a ra k iá l l í tá s  a  X I X .  s z á z a d i v a s ö n té sz e t re m e k e i 
c ím m el.

A  M in isz té r iu m  á l t a l  re n d e lk e z é sre  b o c s á to t t  k e r e t 
b ő l k b . 50 m ű v é sz i ö n tv é n y  m e g v á s á r lá s á ra  v o lt  le h e 
tő sé g ü n k .

Tatár Sándor  a  s á to ra l ja ú jh e ly i  m ű sz a k i n a p o k  a lk a l 
m á v a l  e lő a d á s t  t a r t o t t  ,,A  m a g y a ro rs z á g i k o h á s z a t és 
ö n té s z e t k ia la k u lá s a  a  X I X .  sz .1 v ég é ig ”  c ím m el.

S z a k c s o p o r tu n k  h a th a tó s  se g ítsé g e t n y ú j to t t  az  
L K M -b e li h e ly i sz e rv e z e tn e k  a  d ió sg y ő ri a c é lö n té sz e t 
100 év es ju b ile u m i ü n n e p sé g é n e k  m eg sze rv ezéséh ez . 
S z a k c so p o r tu n k  h á ro m  ta g ja  a  100 é v  tö r té n e t i  a n y a 
g á t  e lő a d á sb a n  is m e r te t te .

A z é v  fo ly a m á n  a  sz a k c so p o rt v en d é g e  v o lt  M aros- 
v á s á rh e ly rő l Oláh A nna  f iz ik a ta n á r ,  a k i ré sz é re  le h e tő v é  
t e t t ü k  a  b u d a p e s ti  k u ta tá s o k a t ,  v a la m in t  a  k is te re n y e i, 
s a lg ó ta r já n i,  ó zd i és d ió sg y ő ri m ú z e u m  m e g te k in té sé t. 
E g y  k ib ő v í t e t t  v eze tő ség i ü léseij O láh  A n n á v a l a  v ez e 
tő sé g  ta g ja i  k o n z u ltá c ió s  n le g b e sz é lé s t t a r t o t t a k .  
U g y a n c sa k  az  év  fo ly a m á n  v e n d é g ü n k  v o lt  a  k assa i 
S z lo v á k  T e c h n ik a i M ú zeu m  k o h á s z a ti  o s z tá ly á n a k  
v e z e tő je , dr. Sarudy M ária  o k i. k o h ó m é rn ö k , a k i sz in té n  
h o ssz ú  é v e k  ó ta  tu d o m á n y o s  k a p c s o la to t  t a r t  fe n n  
sz a k c so p o r tu n k k a l.

S z a k c so p o r tu n k  n é g y  ta g ja  m á ju s  21— 25-én az  N D K - 
b a n  ta n u lm á n y o z ta  a  m ű sz a k i v o n a tk o z á s ú  m ú z e u m o 
k a t  és ezek  tö r té n e t i  m u n k á s s á g á t.  A b e lfö ld i ta n u lm á n y 
u t a t  az  Ö n tö d e i V á lla la t  E g r i  V a sö n tö d é jé b e n  b o n y o lí 
t o t t u k  le o k tó b e r  26 -án .

M iku s K árolyné  
t i t k á r

Az öntödei gépek és berendezések szakcsoport 
1984. évi munkája

A z ö n tv é n y t is z t í tó  g é p e k  és b e re n d e z é se k  fe lm érése  
e lk é sz ü lt, az  a d a to k  fe ld o lg o zása  is e lő re h a la d o tt  á l la 
p o tb a n  v a n . M e g á lla p íth a tó , h o g y  a  szó ró fe jek  t ip iz á 
lá sa  tá r s a d a lm i k e re te k  k ö z ö t t  n e m  o ld h a tó  m eg . A  r e n 
d e lk ez ésre  álló  a d a to k  so k  h a s z n o s íth a tó  k ö v e tk e z te té s  
le v o n á s á t te sz ik  le h e tő v é .

A  K G S T  G A B  2. s z e k c ió já v a l k ia la k u l t  a  ren d sz e res  
e g y ü ttm ű k ö d é s . K ö z re m ű k ö d tü n k  az  1980— 90-es é v e k 
r e  v o n a tk o z ó  e x p o r t- im p o r t  s z á ll ítá s o k  fe lm érésé b en . 
A  szekc ió  t i tk á r s á g á n a k  a d a ts z o lg á l ta tá s a  és en g ed é ly e  
a la p já n  a  K G S T -o rsz á g o k b a n  g y á r to t t  le g fo n to sa b b  
g é p e k  és b e re n d e z é se k  m ű sz a k i je lle m z ő it fe ld o lg o z tu k .

A  „ R o b o to k ,  m a n ip u lá to ro k ”  m u n k a c s o p o r t  —  b á r  
k ésésse l —  m e g a la k u lt .  H a z a i ta n u lm á n y ú t  n e m  v o lt, 
k ü lfö ld i k o n fe re n c iá n  k é t  fő v e t t  r é sz t.  A  fe la d a to k  
v ég zéséh ez  szü k ség es  a d a tg y ű j té s  m e g in d u lt.

A z ö n tö d e i h u lla d é k -  és m a ra d é k h ő  h a s z n o s ítá s á ra  a  
m u n k a c s o p o r t  sz erv ez ése  m ég  n e m  fe je z ő d ö tt  be.

O k tó b e r  5 -én  a  N M E  K F F K - n  e lő a d á s t  t a r t o t t u n k  
„ Ö n tö d e i  e n e rg ia g a z d á lk o d á s , k ü lö n ö s  t e k in te t te l  az  
o lv a s z tó m ű v e k re ”  c ím m el. L is ta  k é s z ü lt  az  e n e rg ia 
g a z d á lk o d á s  te n n iv a ló iró l .

Á p rilis  2 6 -án  jó l  s ik e rü l t  s z a k m a i n a p o t  t a r t o t t u n k  az 
Ö n tö d e i V á lla la t  S zeged i V as- és F é m ö n tö d é jé b e n . 
Habozy László  és B aka  Ernő  t a r t o t t  igen  é r té k e s  e lő 
a d á s t .  A z ü z e m lá to g a tá s  u tá n  sz a k c so p o rt-v e z e tő sé g i 
ü lé sse l f e je z ő d ö tt  b e  a  re n d e z v é n y .

A n o v e m b e r  5 -én  m e g ta r to t t  v ezető ség i ü lés m e g 
á l la p í to t ta ,  h o g y  a  s z a k c s o p o r t  az  1984-re v á l la l t  f e la 
d a ta in a k  je le n tő s  ré sz é t te l je s í te t té .  M e g állap o d ás  
s z ü le te t t  az  1985. é v i m u n k a te r v  ta r t a lm á r a .

Lantos István  
t i t k á r

A vasöntö szakcsoport 1984. évi munkája

A s z a k c so p o rt  f o ly ta t t a  a z o k a t  a  re n d e z v é n y e k e t ,  
a m e ly e k  a  m e g a la k u lá sa  ó ta  e re d m é n y e se k  v o lta k ,  s 
ig y e k e z e tt  a  S z a k o s z tá ly  a k tu á l i s  re n d e z v é n y e ib e  is 
b e k a p c so ló d n i. V ezető ség i ü lé sek  n e g y e d é v e n k é n t v o l 
t a k .

E lk é s z ü lt  a  h a z a i v a s ö n té s z e t fe lm érésé re  in d í to t t  
m u n k a  első  része . A fe lm érés  m é ly sé g é re  és te r je d e l 
m é re  v o n a tk o z ó  ja v a s la to t  a  v eze tő ség i ü lé s  jó v á h a g y ta .  
J e le n le g  a  k é rd ő ív e k  m e g sze rk e sz té se  fo ly ik .

Ö ssz e á l líto t tu k  ja v a s la ta in k a t  a  M ű szak i K ö z le 
m é n y e k  té m á i ra  és te r je d e lm é re  v o n a tk o z ó a n , e z e k e t 
e g y e z te t tü k  m á s s z a k c so p o rto k k a l is.

M á ju sb a n  ü z e m lá to g a tá s s a l  e g y b e k ö tö t t  k e re k a sz ta l-  
m eg b esz é lé s t t a r t o t t u n k  k ö zö sen  a  so p ro n i h e ly i s z e r 
v e z e t te l  „ T e m p e rö n tv é n y  v ag y  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n t 
v é n y ”  c ím m el. A  re n d e z v é n y e n  k é t  e lő a d á s  h a n g z o tt  el, 
és é lén k  v i ta  a l a k u l t  k i.

N o v e m b e rb e n  jó l s ik e rü l t  s z a k m a i n a p o t  t a r t o t t u n k  
a  K e c sk e m é ti  Z o m án c- és K á d g y á rb a n ,  a h o l a  m e g je le n t 
46  sz a k e m b e r  k é t  e lő a d á s t  h a l lg a to t t  és v i t a to t t  m eg . 
A  sz a k m a i n a p  p ro g ra m já b a n  ü z e m lá to g a tá s  és a  k e 
m e n ce fa laz ás  g y a k o r la t i  b e m u ta tó ja  is s z e re p e lt.

A  C IA T F  7.1 és 7.4 m u n k a b iz o t ts á g á b a n  a  m u n k a  —  
a  k o rá b b i e ln ö k  v á r a t la n  h a lá la  m ia t t  —  le la s su lt 
u g y a n , d e  f o ly ta tó d o t t .  A z ú j v ez e tő ség  a le ln ö k e  dr. 
Vörösnc dr. Faragó Elza. A z  a k t ív  m u n k á t  a  v a s ö n tő  
s z a k c s o p o r t  k e re té b e n  b iz to s ít ju k .

A  sz a k c s o p o r t  k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú t r a  egy  a lk a lo m 
m al d e le g á lh a to t t  r é sz tv e v ő t .  A z Ö n tö d é b e n  ta g ja in k  
to llá b ó l n ég y  k ö z lem é n y  je le n t  m eg .

Sohajda József 
t i t k á r

Az ifjúsági bizottság 1984. évi munkája

M á rc iu sb a n  sz a k m a i a n k é t ta l  e g y b e k ö tö t t  g y á r -  
lá to g a tá s t  s z e rv e z tü n k  a  G an z -M á v ag  S o ro k sá ri V a s 
ö n tö d é jé b e , 26 fő ré sz v é te lé v e l.

M á ju sb a n  az  O M B K E  if jú sá g i b iz o tts á g á v a l k ö zö sen  
ta n u lm á n y i  k i r á n d u lá s t  t e t t ü n k  K a lo c s á ra  a  V isk y  
K á ro ly  M ú z eu m  á s v á n y ta n i  g y ű jte m é n y é n e k  és a  K e c s 
k e m é ti  Z o m án c- és K á d g y á rn a k  m e g te k in té sé re . Az 
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly t  h e te n  k é p v ise lté k .

A z a c é lö n tő  sz a k c so p o rt m á ju s b a n  O ro sh á z á n  m e g 
t a r t o t t  s z a k m a i a n k é t já ra  le h e tő sé g ü n k  n y í l t  n ég y  
f ia t a l  s z a k e m b e r  d e le g á lá sá ra .

A u g u s z tu s b a n  t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z e tü n k  az  N D K -  
b a , a h o l tö b b  ö n tö d é t  te k in te t tü n k  m eg . A  ta n u lm á n y 
ú to n  44-en  v e t te k  ré sz t.

A z O sz trá k  Ö n tő k  E g y e sü le té v e l lé te s í te t t  k a p c so la t 
a la p já n  s z e p te m b e rb e n  n é g y  sz a k e m b e rn e k  nyílt, le h e 
tő sé g e  a u s z tr ia i  ta n u lm á n y ú tr a .

O k tó b e rb e n  ré s z t  v e t tü n k  a  d u n a ú jv á ro s i  fő isk o lán  
m e g ta r to t t  s z a k m a i n a p o n . E lő a d á s b a n  is m e r te t tü k  
a z  E g y e s ü le t  tö r té n e té t  és az  if jú sá g i b iz o tts á g  m u n k á já t .

N o v e m b e rb e n  g y á r lá to g a tá s t  s z e rv e z tü n k  az  M VG 
A cé lö n tö d é jéb e . S a jn o s  m in d ö ssze  h á ro m  sz a k e m b e r  
je le n t  m eg.

A S z a k o sz tá ly  v eze tő ség e  h á ro m  f ia ta l  s z á m á ra  
n y ú j t o t t  le h e tő sé g e t k ü lfö ld i s z a k m a i p ro g ra m o n  v a ló  
ré sz v é te lre .

Vigh László  
a  b iz o tts á g  v e z e tő je
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A környezetvédelmi munkabizottság 1984. évi 
munkája

A te rv n e k  m egfe le lően  m á rc iu s  8 -án  tá jé k o z ta tó  
a n k é to t  r e n d e z tü n k  „V eszé ly es  ö n tö d e i h u lla d é k o k ”  
c ím m e l, m in te g y  80 fő ré sz v é te lé v e l. Az a n k é to n  n ég y  
v ita in d ító  e lő a d á s  h a n g z o t t  el a  t é m á t  jó l  ism erő  
sz a k e m b e re k , a  K ö rn y e z e tv é d e lm i I n té z e t ,  v a la m in t  a  
V egyi- és R o b b a n ó a n y a g ip a r i  F e lü g y e le t m u n k a tá r s a i  
ré sz é rő l, m a jd  é lé n k  v i t a  k ö v e tk e z e t t .  .

A  m a g y a r  vas- és a c é lö n tö d é k  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
h e ly z e té n e k  fe lm érésé re  v o n a tk o z ó  c é lk itű z é s ü n k e t 
tö r ö l tü k  a  m u n k a te rv b ő l ,  m e r t  h a so n ló  c é lú  fe lm érésre  
a  V egyi- és K o b b a n ó a n y a g ip a ri F e lü g y e le t  k a p o t t  
m e g b íz á s t az  I p a r i  M in isz té r iu m tó l.

R é s z t  v e t tü n k  a  S o p ro n b a n  o k tó b e r  2— 3 -án  t a r t o t t  
„ K ö rn y e z e tv é d e le m  a  b á n y á s z a tb a n  és k o h á s z a tb a n ”  
re n d e z v é n y  e lő k ész íté séb e n  és le b o n y o lítá sá b a n . G o n 
d o s k o d tu n k  ö n tö d e i tá r g y ú  e lő a d á s  m e g ta r tá s á ró l  is.

Horváth László, a  m u n k a b iz o t ts á g  v e z e tő je  ré s z t  v e t t  
a  C IA T F  k ö rn y e z e tv é d e lm i b iz o tts á g á n a k  jú n iu s  22-én  
D ü sse ld o rfb a n  t a r t o t t  ü lé sén . Az i t t  tö r té n te k r ő l  t á j é 
k o z t a t t a  a  m u n k a b iz o t ts á g  ta g ja i t .

A  m u n k a b iz o t ts á g  ré s z t  v e t t  az  O K T H  á l ta l  k id o l 
g o z o t t ,  „ N a g y  lé g sz e n n y e z é s t o k ozó  te c h n o ló g iá k . 
A vas- és a c é lö n tö d é k  le v e g ő tisz ta sá g -v é d e lm i k ö v e te l 
m é n y e i”  és a  „ N a g y  lé g sze n n y ez és t o k o zó  te c h n o ló g iá k . 
Az ív k e m e n c é k  le v e g ő tisz ta sá g -v é d e lm i k ö v e te lm é n y e i”  
c ím ű  m ű sz a k i i rá n y e lv e k  lé tre h o z á sá b a n .

A  C IA T F  k ö rn y e z e tv é d e lm i b iz o tts á g a  á l ta l  e d d ig  
k ia d o t t  v a la m e n n y i je le n té s t  m a g y a r  n y e lv e n , m e g 
fe le lően  á td o lg o z v a  és re n d e z v e , k ö n y v  a la k b a n  h o z z á 
fé rh e tő v é  t e t t ü k .  A k ia d v á n y  e b b e n  a  tá r g y b a n  a  
je len leg i le g fe jle tte b b  és leg szé lesebb  k ö rű  ism e re t-  
a n y a g o t  ta r ta lm a z z a .

A  C IA T F  k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a b iz o t ts á g a  d ü s s e l 
d o rfi ü lé sén  s z ü le te t t  m e g á lla p o d á sá n a k  m egfelelően  
k id o lg o z tu k  a  m a g y a r  vas- és a c é lö n tö d é k  b a lese ti s t a 
t i s z t ik á já t ,  és m e g k ü ld tü k  a  m u n k a b iz o t ts á g  e ln ö k é n e k .

Horváth László 
a  m u n k a b iz o tts á g  v e z e tő je

Az oktatási bizottság 1984. évi munkája

M e g v izsg á ltu k  a z o k a t  a  le h e tő sé g e k e t, hogy  m ik é n t 
le h e tn e  b e v o n n i az  ö n tés/, s z a k k ö z é p isk o lá so k a t a  s z a k 
o sz tá ly i  m u n k á b a .  Az e g y ü ttm ű k ö d é s  te rü le te ir e  v o 
n a tk o z ó  fo n to sa b b  ja v a s la ta in k a t  b e é p íte t tü k  az 1985. 
év i m u n k a te rv ü n k b e .

R é s z t v e t tü n k  a  te c h n ik u s k é p z é s  ta r ta lm i k im u n k á lá 
s á b a n . T ö b b  fó ru m o n  ( Ip a r i  M in isz té r iu m , M ű v elő d ési 
M in isz té r iu m , M T E SZ ) k é p v is e l te t tü k  m a g u n k a t,  e l 
m o n d tu k  v é le m é n y ü n k e t a  ta n te r v e k  k ia la k í tá s á v a l  
k a p c s o la tb a n . B iz o tts á g u n k  ta g ja i  ré s z t  v e t te k  k o n k ré t  
ta n te r v e k  k im u n k á lá sá b a n  (ö n té sz e ti te c h n o ló g ia , ö n 
té s z e ti  g é p ta n ) .

Az év  fo ly a m á n  egv  sz a k m a i to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m  
b e in d ítá s é ra  k e r ü l t  so r  A pcon  n y o m á so s  ö n té s z e ti  
té m a k ö rb e n , te c h n ik u s -m é rn ö k  s z in te n . A D u n a i V asm ű 
ben  te r v e z e t t  m á s ik  ta n fo ly a m  m e g h iú su lt .

A b e isk o lá zás i p ro p a g a n d a  k e re té b e n  a  b iz o tts á g  
ta g ja i  a  Gá b o r  Á ron  és a  K o ssu th  L a jo s  sz a k k ö z é p isk o lá 
b a n  e re d m é n y e se n  te v é k e n y k e d te k .

Az if jú sá g i b iz o tts á g g a l k ö zö sen  v ég z eh d ő  f e la d a ta in 
k a t  m a ra d é k ta la n u l  te l je s í te t tü k .

A m u n k a te rv b e  v e t t  f e la d a to k  m e lle tt  e g y é b  —  előre 
n e m  te rv e z h e tő  —  a k tu á l is  f e la d a to k a t  is m e g o ld o ttu n k . 
R e p re z e n ta t ív  fe lm é ré s t k é s z í te t tü n k  az M T E SZ  K O R  
fe lk é ré sére  a  m ű sz a k ia k  n y e lv ism e re té n e k  je len leg i 
h e ly z e té rő l. Az O M B K E  e ln ö k ség e  m e g b íz á sá b ó l é r té 
kelő  je le n té s t  k é s z í te t tü n k  a  s z a k o sz tá ly o k  1981— 84- 
b en  s z e rv e z e tt  és le b o n y o lí to t t  s z a k m a i to v á b b k é p z ő  
ta n fo ly a m a iró l.  J a v a s la to t  t e t t ü n k  az  ille té k es  h a tó s á 
g o k  felé o ly a n  sz a k e m b e re k re , a k ik  az ú j te c h n ik u s 
képzési ta n te r v e k  a la p já n  az  ö n té sz e ti te c h n o ló g ia  
és ö n tö d e i g é p ta n  ta n k ö n y v e k e t  sz a k sz e rű e n  m e g írn á k .

M u n k á n k a t  h á t r á l t a t j a  a  ta n fo ly a m o k  szerv ezése  és 
le b o n y o lítá sa  k a p c sá n , h o g y  a  S z a k o s z tá ly  n e m  jo g i 
sz e m é ly , se m  e lfo g a d o tt  v iz sg á z ta tá s i ,  sem  o k le v é l 
k ia d á s i  jo g g a l n e m  re n d e lk e z ik .

Kováts M iklós  
a  b iz o tts á g  v e z e tő je

Á lta lá n o s  c é lk itű z é se in k e t m e g v a ló s íto ttu k . T a g 
lé ts z á m u n k  m é rsé k e lte b b e n  -v- 102 fő rő l 105-re -— n ő t t .  
T o v á b b  n ö v e l tü k  az  eg y e sü le ti m u n k á b a n  k ö z v e t 
le n ü l ré sz tv e v ő k  (pl. e lő a d á s t  v á lla ló k ) s z á m á t.

G y á rv e z e tő s é g ü n k  fe lk é résére  és k ö z re m ű k ö d é sé v e l 
fe b ru á r  14-én n é g y e lő a d á so s  m u n k a v é d e lm i a n k é to t  
t a r t o t t u n k  m e g h ív o tt  e lő a d ó k k a l.

N a g y  s ik e rű  m á ju s  3-i s z a k e s té ly ü n k ö n  a  ta g o k  ré sz 
v é te le  8 5 % -o s v o lt.

J ú n iu s  18-án  Vajda P ál m ű sz a k i ig a z g a tó  „A z 1983. 
év i g y á r tá s -  és g y á r tm á n y fe jle s z té s i  p á ly á z a to k  é r t é 
kelése és az  1984. é v i f e la d a ta in k ”  c ím m e l t a r t o t t  e lő 
a d á s t .

S z e p te m b e r  24-én  g y á r lá to g a tá s o n  és m ű sz a k i-g a z d a 
ság i tá jé k o z ta tó n  fo g a d tu k  a  N e h é z ip a ri M ű sz ak i E g y e 
te m  V. éves ö n tő á g a z a to s  h a l lg a tó it .

O k tó b e r  24-én  a  le n g y e l S T O P  és a  K E T Y  K ö n n y ű 
fé m ö n tö d e  47 fős c s o p o r tjá n a k  v is z o n tlá to g a tá s á t  
fo g a d tu k .

A  V I I .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k o n  (o k tó b e r  
18— 20., S zeged) az  a lá b b i e lő a d á so k k a l v e t tü n k  r é s z t :

Vajda P ál— Sándor József— Gombár János : A  n y o m á 
sos ö n té s z e ti  b e v o n ó a n y a g -  és sz e rsz á m e llá tá s  j a v í tá s á 
n a k  leh ető ség ei.

Vajda P á l— M isinszky  Gergely: A z in te n z ív  fo rm a 
tö l té s  te c h n ik a i  fe lté te le in e k  a la k u lá s a  a  M eta llo g lo b u s 
Q u a li ta l  K ö n n y ű fé m ö n tö d é jé b e n .

Kovács Zoltán: S a já t  te rv e z é sű  ö n tv é n y e lv e v ő  m a n i 
p u lá to ro k  és k o k illáz ó g ép e k  k ife jle sz té sé n e k  ta p a s z ta 
la ta i .

Dóra János— Kozmán Gábor: M a g n éz iu m  a la p ú  a k t ív  
an ó d  g y á r tá s a .

Gsernok János— Illés László: R é g e b b i t íp u s ú  n y o m á 
sos ö n tő g é p e k  á ta la k í tá s a .

A  n o v e m b e r  21-én  t a r t o t t  k lu b n a p u n k o n  M isinszky  
Gergely: F o rg á csfe ld o lg o zá s  k o rsze rű  m ó d sz e re k k e l és 
Fogarasi Béla: Ú jd o n sá g o k  az ú j í tá s i  re n d e le tb e n  
c ím ű  e lő ad á sa i h a n g z o tta k  el, m a jd  so r  k e r ü l t  a  „ F r a n 
c ia o rsz á g b a n  j á r t u n k ”  c ím ű  sz ínes d ia v e tí té s re .

Fogarasi Bébi 
t i t k á r

Az apci helyi szervezet 1984. évi munkája

A bajai helyi szervezet 1984. évi munkája

M u n k á n k ra  r á n y o m ja  b é ly e g é t az , h o g y  h e ly i s z e r 
v e z e tü n k  n ég y  b á z issz e rv  k ü lö n b ö z ő  é rd e k lő d é s i kö rű  
sz a k e m b e re i t  tö m ö r ít i .

Á p rilis  13-án  k lu b n a p o t  t a r t o t tu n k  C s á ta ljá n , a h o l а  
G an z  V illam o sság i M ű v e k  ü z e m é t te k in te t tü k  m eg . 
Az ö n tö d e  m eg ism erése  u tá n  a  község  n em ze tisé g i 
tá jh á z á b a n  dr. P ilissy  Lajos t a r t o t t  e lő a d á s t  a  n a g y  
sz ilá rd sá g ú , ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á ró l.

J ú l iu s  20 -án  ta p a s z ta la tc s e re - lá to g a tá s ra  u ta z tu n k  
a z  E L Z E T T  S á to ra l ja ú jh e ly i G y á rá b a , ah o l sz íves 
k a la u z o lá sb a n  r é sz e sü ltü n k .

A  K ism o to r-  és G é p g y á rra l k ö zö sen  d a ru k e z e lő i 
ta n fo ly a m o t in d í to t tu n k ,  a m e ly e t m in d e n  ö n tö d e i 
v ez e tő  és do lg o zó  s ik e re se n  e lv é g z e tt.

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  n a g y re n d e z v é n y é re , a  VIT. 
n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k ra  —  a  n eh é z  p é n z g a z 
d á lk o d á s  e llen é re  —  a  b áz issz e rv e k  9 fő t  d e le g á lta k .

N o v e m b e r  3 0 -án  a  K ism o to r-  és G é p g y á r  v íz i te le p é n  
r e n d e z e t t  k lu b n a p u n k o n  dr. P ilissy Lajos t a r t o t t  e lő 
a d á s t  a  n y o m á so s  és k o k illa ö n tv é n y e k  v iz u á lis  m in ő 
s íté sé rő l és az  é sz le lt h ib á k  -k ik ü szö b ö lésén ek  leh e tő sé- 
g eirő l. A z e lő ad á s  n a g y  v is sz h a n g o t v á l to t t  k i. E z u tá n  
dr. Bakó Károly  és dr. N ándori Gyula  é lm é n y b e sz á m o ló 
j a  k ö v e tk e z e t t ,  m a jd  a  h e ly i s z e rv e z e t s z á m o lt  b e  1984. 
év i m u n k á já ró l,  és i s m e r te t te  az 1985. év i p ro g ra m o t. 
A  k lu b n a p  fe h é r  a s z ta l  m e lle tti  eszm ecse rév e l z á r u l t .

A z é v  fo ly a m á n  n é g y  v ez e tő ség i ü lé s t  t a r t o t t u n k .  
A v é g z e t t  m u n k á k ró l  s z e p te m b e r  19-én az  M T E SZ  
b a ja i  in té z ő  b iz o tts á g á n  és a z  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  
zeged i v ez e tő ség i ü lé sén  s z á m o ltu n k  be.

Gyuricza József 
t i t k á r
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H e ly i s z e rv e z e tü n k e t 1984-ben  n ag y  m e g tis z te l te té s  
é r te  a z za l, h o g y  az  O M B K E  eln ö k ség e „25  éves a  
csep e li s z e rv e z e t”  p la k e t te l  tü n t e t t e  ki.

1984. év i re n d e z v é n y e in k  az  előző  év e k h ez  v isz o n y ítv a  
s z e ré n y e b b e k  v o lta k . E n n e k  tö b b  o k a  v o lt .  A s z a k 
c s o p o rto k  c é lirá n y o s  re n d e z v é n y e ik k e l e lv o n tá k  sz a k 
e m b e re in k e t a  h e ly i re n d e z v é n y e k tő l. A m e g n ö v e k e d e tt 
g a z d a sá g i f e la d a to k  o ly a n  te r h e t  je le n te t te k  a s z a k 
e m b erek  sz á m á ra , h o g y  r e n d k ív ü l nehézzé  v á l t  m o zg ó 
s ítá s u k .  A  tú lm u n k á v a l  az e g y e sü le t ta g ja i  is je len tő sen  
le fo g la ltá k  s z a b a d id e jü k e t.

J a n u á r b a n ,  év i re n d e s  ta g g y ű lé s ü n k ö n  az  1983. év i 
m u n k á ró l h a n g z o tt  el b eszám oló , és dr. I őrös Árpád  
t a r t o t t  e lő a d á s t  a  K a iró b a n  m e g re n d e z e tt 51. ö n tő 
k o n g ressz u sró l.

Szabó Zsolt t a g tá r s u n k  e g y h ó n a p o s  ta n u lm á n y ú to n  
v e t t  r é s z t  az N S Z K -b a n . B eszám o ló ja  rév é n  b e p illa n 
t á s t  k a p tu n k  az  N S Z K  ö n tö d é ib e n  fo ly ó  h a té k o n y  
m u n k á b a .

A m o sz k v a i B a u m a n  F ő isk o la  p ro fe ssz o rá n a k  e lő a d á 
s á v a l t a r t o t t u n k  egy  r e n d e z v é n y t .  Az ö n té s z e t jö v ő jé rő l 
szóló e lő a d á s t  a  h e ly i sz e rv e z e t ta g ja in  k ív ü l m e g h a ll 
g a t t á k  az Ö n tö d e i V á lla la t sz a k e m b e re i is.

Az év  végén r e n d e z e t t  k lu b d é lu tá n o n  Tóth András  
ta g tá r s u n k  az  e le k tro m o s  o lv a sz tá s  ed d ig i ta p a s z ta l a ta i t  
fo g la lta  össze.

H e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g ja i  je le n tő s  ré s z t  v á l la l ta k  az 
Ö n tö d e i M ú zeu m  te rü le té n  lé te s í te t t  p a n te o n  b ő v íté s é 
ből. U g y an c sak  a k t ív n a k  í té lh e tő  az  a  m u n k a , a m it  a  
k ü lfö ld i sz a k e m b e re k  fo g a d á sa  ré v é n  fe jt  k i sz e rv e z e 
tü n k .  S z in te  m in d e n  sz o c ia lis ta  o rsz á g b ó l é rk e z e t t  
k ü ld ö tts é g  v á l la la tu n k h o z .

N ég y  b e lfö ld i t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k . S a lg ó ta r 
j á n b a n  a  k é re g h e n g e re k  g y á r tá s á n a k  fe lsz e rsz á m o z á sá t, 
a  K ec sk em éti Z o m án c- és K á d g y á rb a n  a  g y á r tá s te c h 
n o ló g iá t, a  S o ro k sá ri V a sö n tö d é b e n  az  o lv a s z tá s te c h 
n o ló g iá t, a  M a g y a r  V agon- és G é p g y á r  g y ő ri a c é lö n tö 
d é jé b e n  a h á tsó  h íd  g y á r tá s á t  ta n u lm á n y o z tu k .

A h e ly i sz e rv e z e t ta g ja i  1984-ben  is sz ám o s  o rsz á g b a  
ju to t t a k  el. L en g y e lo rszá g b an  az  FSC ö n tö d é jé b e n  a 
fo rg a t ty ú h á z  g y á r tá s á t  ta n u lm á n y o z tu k .  C se h sz lo v á k iá 
b a n  a z  ö n tő b e re n d e z é se k  vezérlé sév e l és a u to m a t iz á lá s á 
v a l fo g la lk o zó  k o n fe re n c iá n  v e t tü n k  ré sz t. Az N U K -b e li 
R u d o lf  H arla ss  ö n tö d é b e n  a. sz e rsz á m g é p g y á rtá s  te c h 
n o ló g iá já t, a  ju g o sz lá v ia i A d á n  levő  ö n tö d é b e n  a  g ö m b 
g ra f ito s  já rm ű ip a r i  v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t ,.  A u s z tr iá 
b an  a  N em ecz  ö n tö d é b e n  a  sz ü rk e v a s  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s te c h n o ló g iá já t  ta n u lm á n y o z tu k .  A G1 F A  ’84 k iá llí 
tá s o n  és a  f re ib e rg i n a p o k o n  tö b b  ta g tá r s u n k  v e t t  ré sz t.

T a g ja in k  1984-ben is a k t ív a k  v o lta k  a  s z a k k c ik k e k  
m e g írása  te rü le té n .  Sándor Gábor: A k tív  sz en e k  v iz s 
g á la ta  rö n tg e n d iff ra k c ió s  m ó d sz e re k k e l c ím ű  í r á s a  
m e g je le n t a  J o u r n a l  o f  Colloid a n d  In te r fa c e  S cience  c. 
la p b a n . A z Ö n tö d é b e n  je le n t  m eg  az  Ü j k o n s tru k c ió jú  
sz e rsz á m re n d sz e r  co ld -b o x  m a g o k  k ész íté sé h ez  c ím ű  
írá s  Rácz József és Moskola Á rpád  to llá b ó l. F ig y e le m 
fe lk e ltő  c ik k  je le n t  m eg  a  M ű sz ak i E le t  4. sz á m á b a n  
Győrök György és Tóth Tibor sz e rz ő p á ro s tó l „ Ö n tv é n y e k  
M e e h a n ite -e ljá rá s sa l”  c ím m el. F o ly a m a to s a n  e l lá t tu k  
—  e lső so rb a n  e ln ö k ü n k , G sire István  ré v é n  —  az  üzem i 
h íre k  r o v a to t  a k tu á l is  a n y a g o k k a l.

T a g lé ts z á m u n k  1984-ben to v á b b  c sö k k e n t. E n n e k  le g 
fő b b  o k a  az , h o g y  tö b b  a k t ív  ta g u n k  v á l la la tu n k tó l  
k i lé p e t t .  Uj ta g o t  csak  a k k o r  v e sz ü n k  fel, h a  le h e tő sé g e t 
lá tu n k  a r r a ,  hogy a k t ív  m u n k á t  fog v égezn i.

Dudás Gyula 
t i t k á r

A Csongrád megyei helyi szervezet 1984. évi munkája

A C so n g rád  m e g y e i s z e rv e z e t h á ro m , v isz o n y la g  
n a g y  v á l la la tr a  tá m a s z k o d ik :  a  h ó d m e z ő v á sá rh e ly i 
M E T R I I ’O N D  M é rle g g y ár K ö n n y ű íé m ö n tö d é je , a  S ze 
g ed i V as- és F é m ö n tö d e  és a  S zeg ed i Ó ra - É k sz e r  K tsz  
k ö n n y ű fé m ö n tö d é je . T a g lé ts z á m u n k  32 fő.

V ezető ség i ü lé s e in 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 k .  
K é t  k ie m elk ed ő  k é rd é sse l fo g la lk o z tu n k : a  ta g lé ts z á m  
h e ly z e té v e l és a  re n d e z v é n y e k  le b o n y o lítá s á n a k  m ó d 
já v a l.

A z év  k ie m elk ed ő  esem é n y e  v o lt  a  V II .  n y o m á so s  és

A csepeli helyi szervezet 1984. évi munkája fé m ö n té sz e ti n a p o k , am e ly e n  m in te g y  k é tsz á z a n  v e t te k
ré sz t,  és k é t  és fél n a p o n  á t  é r té k e s  e lő ad á so k  h a n g 
z o t ta k  el, és ü z e m lá to g a tá s ra  is so r  k e rü lt .  C é lszerű  
len n e  a  jö v ő b e n  is sz e rv e z n i ily e n  v ag y  e h h e z  h aso n ló  
ö n té s z e ti  n a p o k a t .

A Szeged i V a sö n tö d e  v e n d é g ü l l á t ta  a  K G Y V  d o lg o 
zó in ak  k b . 25 fő s  d e le g á c ió já t. A v en d é g e k  k ív á n c s ia k  
v o lta k  az á l ta lu k  sz e re lt , v ízm o sáso s p e rn y e le v á la sz tó -  
va l e l lá to t t  k ú pok) ü ze m é re . L á to g a tó k  jö t t e k  niég a  
K e c sk e m é ti Z om ánc- és K á d g y á rb ó l, v a la m in t  M o so n 
m a g y a ró v á rró l. A M E T R ÎP O N D  M é rle g g y árb an  Földest 
Gyula t a r t o t t  e lő a d á s t  a  k o k illák  sz e rk e sz té sé rő l, és 
b e m u ta t ta  a  fé m ö n tö d é t.

A sz o c ia lis ta  o rszá g o k b ó l is fo g a d tu n k  v e n d é g e k e t. 
B o lgár s z a k e m b e re k  já r t a k  n á lu n k , és m a g y a r  ö n tő k  is 
t e t t e k  c s e re lá to g a tá s t  B u lg á r iá b a n .

S z e p te m b e rb e n  az  a d u i (Ju g o sz lá v ia )  ö n tö d e  v ez e tő i 
te k in te t té k  m eg  a. K é z isz e rsz á m g y á ra t és a  Szegedi 
V a sö n tö d é t. F e lv e t tü k  a  k a p c s o la to t  a M a g y a r  K é 
m ik u so k  E g y e sü le té n e k  szeg ed i s z a k c s o p o r t já v a l azza l 
a  cé lla l, h o g y  a kü lfö ld i k o k illa b c v o n ó  a n y a g o t  h a z a iv a l 
h e ly e tte s íth e s s ü k . A  B U D A L A K K  S zeged i G y á re g y 
sége v á l la l ta  a  k iv ite le z é s t.

H ely i sz e rv e z e tü n k  seg ítség e t a d o t t  a  sz a k m u n k á s  
ta n u ló k n a k  a  v iz sg á ra  v a ló  fe lk é szü lésb e n .

Földein Gyula 
t i t k á r

A debreceni helyi szervezet 1984. évi thuiikája

H á io m  v eze tő ség i ü lé s t t a r t o t t u n k ,  ezek en  a z  e lv é g 
z e t t  és fo ly a m a tb a n  levő  f e la d a to k a t  b e s z é ltü k  m eg .

K é t s z a k m a i e lő a d á s t  t a r t o t tu n k .  A z e g y ik  c ím e 
„A  k em én y sé g m éré s  m é rő sz á m a  és m á s a n y a g je lle m z ő k  
k a p c s o la ta ”  v o lt.  Az e lő a d á s t  jó l s ik e rü l t  k lu b d é lu tá n  
k e re te in  b e lü l b o n y o lí to t tu k  le. A  m á so d ik  e lő ad á s  
n o v e m b e rb e n  v o lt  „A  fe lső fo k ú  m ű sz a k i k ép z és  jö v ő je ”  
cím m el.

H áro m  m u n k a c so p o r tb a n  d o lg o z u n k : m e le g a la k ító  
és a n y a g v iz sg á ló  m u n k a b iz o tts á g , v a s ö n tő  m u n k a -  
b iz o tts á g  és fé m ö n tő  m u n k a b iz o tts á g .

A m e le g a la k ító  és a n y a g v iz sg á ló  m u n k a b iz o tts á g  
fe la d a ta i  a  k ö v e tk e z ő k  v o l ta k :  az  e n e rg ia ta k a ré k o s  
g á z tü z e lé sű  rú d h e v ítő  k e m e n c é k  t íp u s a in a k  k ia la k í tá s a  
a  T U K I-v e l e g y ü ttm ű k ö d v e ; a  c s a p á g y a lk a tré sz e k  
lá g y ítá sá h o z  ú j te c h n o ló g ia i m ó d sz e r  k id o lg o z ása ; 
n ag y  te l je s ítm é n y ű , n ag y  lo b b a n á sp o n té i ed ző o la j la b o 
r a tó r iu m i k ísé rle te i; a  b e té te d z é sű  k ú p g ö rg ő s  c sa p á g y  
k ísé rle ti g y á r tá s a ;  Z a s ta v a  cég  ré sz é re  a  kocsiem elő  
a x iá lis  c s a p á g y  k ife jlesz té se ; a  h a z a i g y á rtá sé i, v á k u u -  
m o z o tt g o ly ó h u z a l k ísé rle ti g y á r tá s a .

A  v a s ö n tő  m u n k a b iz o tts á g  k ö z re m ű k ö d ö tt  az  M GM  
v a sö n tö d e  p o rsze n n y ez ésé n ek  v iz s g á la tá b a n . Az ö n tö d é t  
az MGM B a lm a z ú jv á ro s i G y á rá n a k  te le p h e ly é re  kell 
k ik ö ltö z te tn i .  E zzel p á rh u z a m o sa n  k ise b b  r e k o n s tr u k 
c ió t  is vég ezn ek .

A fé m ö n tő  m u n k a b iz o tts á g  ta g ja i  az  ö n tv é n y e k  
m in ő ség én ek  ja v í tá s a ,  a  s z a k m a i ism e re te k  b ő v íté se , 
a  k a p c so la tfe lv é te l é rd e k é b e n  az idén  is tö b b  h a z a i 
ö n tö d é t  lá to g a t ta k  m eg. A fe lk e re s e t t  v á l la la to k  k ö z ö t t  
s z e re p e lt tö b b e k  k ö z t a  S z é k e sfe h é rv á ri N eh ézfém - 
ö n tö d e , a  K isv á rd a i V a sö n tö d e , a  C sepel F é m m ű  és a 
D l G É B .

A k o k illa fek e cse k k e l és fo rm á z ó a n y a g o k k a l k a p c so 
la to s  k ís é r le te k e t m ég  nem  z á r tá k  le vég legesen . A GT1 
á l ta l  ö s sz e á ll í to tt  fek ecsek  k ö z ü l tö b b  f a j t á v a l  k ísé r 
le tez n ek .

A b ro n z ru d a k  és p e rse ly e k  k o k illá b a n , ille tv e  fél- 
k o k illá b a n  v a ló  g y á r tá s á h o z  szü k ség es  sz e rsz á m p a rk  
k ia la k í tá s a  ré sz b e n  m e g tö r té n t .  S a jn o s  a  s o ro z a tn a g y 
ság o k  n em  é r té k  el a z t  a  s z in te t ,  am e ly  a  g y á r tá s t  g a z 
d a sá g o ssá  te n n é .

A K O G E C T E R V  k ö zre m ű k ö d é sé v e l por- és z a j 
t é rk é p e t  k é s z íte tte k  ezen  k á ro s  , té n y e z ő k  s z in tjé n e k  
c sö k k e n té se  é rd e k é b e n .

A z ö n tő k  kép zése  é rd e k é b e n  ta n m ű h e ly  k ia la k í tá s á t  
te rv e z ik . A 109-es S z a k m u n k á sk é p z ő  isk o lá b a n  b e in d u lt 
a z  ö n tő  s z a k m u n k á so k  k ép zése , egy e lő re  egy  o s z tá ly b a n . 
S zerv e zéséb en  H arsányi Gábor k im a g as ló  é rd e m e k e t 
s z e rz e tt .

Forrni К  ál mánn r 
t i t k á r
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V ezetőség i ü lé se in k en  a  m u n k a te rv ijé n  sz e rep lő  n a p i 
r e n d i p o n to k o n  tú l  to k o z o tt  f ig y e lm e t f o r d í to t tu n k  a  
g y o rs  te rm é k s z e rk e z e t-v á l tá s b ó l a d ó d ó  m ű sz ak i p r o b 
lé m ák  m e g o ld á sá ra . A  fe la d a to k  v é g re h a jtá s á b a  a  f ia ta l  
s z a k e m b e re in k e t fo k o z o tt  m é r té k b e n  b e v o n tu k .

F e b ru á r  14-én b eszám o ló  h a n g z o tt  el az  1983. évi 
m u n k á ró l ,  és az  1984. év i fe la d a to k ró l,  a ta g lé ts z á m  
a la k u lá s á ró l és a  ta g d íjf iz e té s i  m o rá lró l.

Á p rilis  h ó b a n  az  IS G  G y ö n g y ö si V a sö n tö d é jé v e l 
k ö zö sen  lé tr e h o z o t t  m u n k a b iz o t ts á g  v iz sg á lta  a z o m á n 
c o z o tt ,  M ES t íp u s ú  s z e le p h á z a k  s e le j to k a it ,  és k id o lg o z ta  
a  s e le j tc s ö k k e n té s t  e re d m é n y e z ő  m ű sz a k i m e g o ld á so k a t. 
J ú n iu s b a n  Sós István  ig a z g a tó  t a r t o t t  é lm é n y b e sz á m o ló t 
az  N S Z K -b a n  l á to t t  ö n té sz e ti e l já rá s o k ró l, az  ö n tö d e i 
a la p -  és s e g é d a n y a g o k  fe lh a sz n á lá sá ró l és az e lő á l l í to t t  
te rm é k e k  m in ő ség é rő l. »

S z e p te m b e rb e n  ta g s á g u n k  belfö ld i ta n u lm á n y ú to n  
v e t t  ré sz t az  A cé lö n tő  és C ső g y á rb a n . A ta n u lm á n y ú t  
c é lja  a  m in ta k é s z íté s  és a z  a c é lö n tv é n y g y á r tá s  m e g 
ism erése  v o lt. T a g sá g u n k  tá jé k o z ta tá s t  k a p o t t  a  g y á r  
m ú lt já ró l  és jö v ő jé rő l. A  g y á r lá to g a tá s  u tá n  sz a k m a i 
e szm e cse ré re  k e r ü l t  sor.

O k tó b e r  9. és n o v e m b e r  20. k ö z ö t t  k e rü l t  m e g re n d e 
zé sre  a  H e v e s  m e g y ei m ű sz a k i-k ö z g a z d a sá g i h e te k  
re n d e z v é n y s o ro z a ta . E z e n  az  eg ri s z e rv e z e t h á ro m  e lő 
a d á s s a l  v e t t  ré sz t.

H á ro m ta g ú  m u n k a b iz o t ts á g o t  h o z tu n k  lé tr e  az  E g ri 
V a sö n tö d e  m e g b íz á sá b ó l e lv ég z en d ő  te rv e z ő i fe la d a to k  
te lje s íté sé re .

T o v á b b  f o ly ta t tu k  ta g ja in k  n y e lv tu d á s á n a k  g y a r a p í 
t á s á t .  A b eszá m o ló i id ő sz a k b a n  ö t  ta g tá r s u n k  v e t t  ré sz t 
n é m e t k ö z é p fo k ú  n y e lv ta n fo ly a m o n , a m e ly e t az  M T E SZ  
1 le v e s  m egyei S ze rv e ze tév e l közösen  r e n d e z tü n k .

E g y  ta g tá r s u n k  az  N D K -b a n , egy  az  N S Z K -b a n  j á r t  
s z a k m a i ta p a s z ta la tc s e r e  c é ljá b ó l.

D ec e m b e r 21-én  é v z á ró  k lu b d é lu tá n t  ta r t o t tu n k .

M ezei Gáspár 
t i t k á r

A kecskeméti helyi szervezet 1984. évi munkája

Az év  e le jé n  a  v e z e tő sé g b e n  sz em é ly i v á lto z á so k  
tö r té n te k .  A  c s o p o r t  ta g ja i  a  fe b ru á r  3 -án  m e g ta r to t t  
g y ű lé se n  a  m á s  v á l la la th o z  tá v o z ó  Tminies István  t i t k á r  
h e ly é re  Polgár Lászlót v á la s z to t tá k  m eg , és a  v ez e tő ség b e  
ú j t a g k é n t  Gsányi Lajos k e r ü l t  be.

M egfelelő  a g itá c ió s  m u n k á v a l 8 ú j k o llé g a  k é r te  fe l 
v é te lé t  az  e g y e sü le tb e , egy  ta g  m á s  v á l la la t tó l  é rk e z e t t  
h o z z á n k  és eg y  rég i t a g tá r s u n k a t  —  a k i k o rá b b a n  k i 
l é p e t t  —  s ik e rü l t  ism é t m e g n y e rn i ta g ja in k  s o rá b a , íg y  a  
c s o p o r t  lé ts z á m a  24-ről 34-re  e m e lk e d e tt .  Az ú j t a g ja in 
k a t  s ik e rü l t  b e k a p c so ln i a  s z e rv e z e tn é l m á r  h a g y o 
m á n y o sa n  m ű k ö d ő  m u n k a b iz o tts á g i re n d sz e rb e .

1984-től b á z is sz e rv ü n k , a K ec sk em éti Z o m án c- és 
K á d g y á r  az O M B K E  p á r to ló  ta g ja in a k  s o rá b a  lé p e t t ,  
és a n y a g i tá m o g a tá s s a l  is se g íti az  E g y e s ü le tb e n  fo ly ó

u n k á t .
K ü lfö ld i k ik ü ld e té s re  k é t  a lk a lo m m a l k e r ü l t  so r. 

Mendier János  és Polgár László t a g tá r s u n k  m á ju s  
21— 2(i-ig ö tn a p o s  N S Z K - ta n u lm á n y ú to n  v e t t  r é sz t.  
A B r in k m a n n  cégnél a  170/T  típ u s ú  f ü rd ő k á d a k  g y á r 
tá s á n a k  e lő k é sz íté sé t v é g e z té k . Pólyák Petemé, M átyás  
Árpád, és Török M ihály  o k tó b e r  22— 27-ig ö tn a p o s  
ta n u lm á n y ú to n  v o lta k  a  S z o v je tu n ió b a n . A K G ST - 
e g y ü tt’m ű k ö d é si szerző d és k e re té b e n  a  z o m á n c k u ta tá s i  
e r e d m é n y e k e t e g y e z te tté k , és V o ro s ilo v g rá d b a n  m e g 
t e k in te t té k  az  o t t  m ű k ö d ő  fü rd ő k á d ö n tö d é t .

Polgár László és Tóth Gábor „M O T IM  g y á r tá s ú  t ű z 
á lló  m a ssz á k  a lk a lm a z á s á n a k  ta p a s z ta la ta i  a  K e c sk e 
m é ti Z o m á n c- és K á d g y á rb a n ”  c ím m e l c ik k e t í r t a k  a  
M a g y ar A lu m ín iu m  c. la p b a . Polgár László ,, A k á d g y á r tá s  
k o rsz e rű  te c h n o ló g ia i fo ly a m a ta  a  K e c sk e m é ti Z o m án c- 
és K á d g y á r b a n ”  c ím m e l ta n u lm á n y ú t i  is m e r te tő t  í r t  
a  G T E  m e g b ízá sáb ó l.

M á ju s  22 -én  fo g a d tu k  g y á r u n k b a n  a  S z a k o sz tá ly  
if jú sá g i b iz o tts á g a  á l ta l  s z e rv e z e tt  ta n u lm á n y ú t  r é s z t 
v e v ő it, és s z á m u k ra  ü z e m lá to g a tá s t  s z e rv e z tü n k .

J ú n iu s  2 4 -tő l jú liu s  20-ig az N M E  K F F K  ö n tő sz a k o s  
h a l lg a tó i t  fo g a d ta  v á l la la tu n k  sz a k m a i g y a k o r la tr a .

А г egri liolyi szervezel 1984. évi munkája A h a l lg a tó k n a k  fe la d a ta ik  e lv égzéséhez  M átyás Árpád  
és Mendier Jámos n y ú j to t t  h a th a tó s  se g ítsé g e t.

J ú l iu s  19-én a K G Y Y -n él m ű k ö d ő  h e ly i s z e rv e z e ttő l 
25 fő lá to g a t ta  m íg  g y á r u n k a t .  S z á m u k ra  ü z e m lá to 
g a t á s t  s z e rv e z tü n k  és le h e tő sé g e t b iz to s í to t tu n k  a 
hely i k o lle g á k k a l ta p a s z ta la tc s e ré re .

S z e p te m b e r  27-én  jó l  s ik e rü l t  k i r á n d u lá s t  t e t t ü n k  az 
Ö n tö d e i V á lla la t  S zeged i V as- és F é m ö n tö d é jé b e . Az. 
ü z e m lá to g a tá s  s o rá n  és a  sz a k m a i k o n z u ltá c ió n  e lső so r 
b a n  a  k u p o ló k  n e d v e s  "p o rle v á la sz tó iró l s z e re z tü n k  
h a sz n o s  in fo rm á c ió t.

N o v e m b e r  12-én a  v a s ö n tő  sz a k c so p o rt sz a k m a i n a p 
já n a k  re n d e z ő i v o ltu n k . M átyás Árpád  és Tóth Gábor 
t a r t o t t  e lő a d á s t, m a jd  ü z e m lá to g a tá s  és k o n z u ltá c ió  
k ö v e tk e z e t t .  A  re n d e z v é n y e n  51 fő v e t t  ré sz t.

Polgár László 
t i t k á r

A kisvárán! helyi szervezet 1984. évi munkája

M u n k a p ro g ra m u n k b a n  fig y e lem b e  v e t tü k  az  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 ze rv e z e te  m u n k a p ro g ra m já t ,  
v a la m in t  az ez é v b e n  m u n k á já t  f e lú j í tó  K is v á rd a i 
In téz ő  B iz o ttsá g  te r v e i t  is. F o k o z tu k  k a p c s o la ta in k a t  a  
K isv á rd á n  m ű k ö d ő  eg y é b  M T E S Z -ta g e g y e sü le te k k e l.

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  re n d e z v é n y e in  a le h e tő sé 
g e in k  s z e r in t  ré s z t  v e t tü n k .  A ré s z tv e v ő k  re n d sz e re se n  
b e sz á m o lta k  ta p a s z ta la ta ik r ó l  k o n z u ltá c ió k  k e re té b e n .

T a g tá r s a in k  fe jle sz tő  m u n k á ja  s o rá n  je le n tő s  e re d 
m é n y t tu d tu n k  e lé rn i a  h u lla d é k  a n y a g o k  h a s z n o s ítá s a  
te ré n . M e g o ld ó d o tt a  fe r ro ö tv ö z e t és k o k sz p o r  tö m b ö s í-  
té se , v a la m in t  az ö n tö ttv a s fo rg á c s  p a k e ttá lá s a .

A m ú lt  é v b e n  v é g z e t t  e g y ik  sz a k e m b e r  d ip lo m a te r-  
v é n e k  e lő k ész íté séb e n  e g y ik  ta g tá r s u n k  v o lt a  v á l la la ti  
k o n z u le n s . F e la d a tá t  —  a m e ly  az  a c é ln y e rsv a s  a lk a l 
m a z á sa  v o lt  —  s ik e re se n  o ld o tta  m eg , ta p a s z ta la ta i  
a  k é ső b b ie k b e n  h a s z n o s í th a tó k  lesznek .

R é s z t v e t tü n k  a  ju b ile u m i S z a b o lc s -S z a tm á r m egyei 
m ű sz a k i és k ö z g a z d a sá g i h ó n a p  sz e rv ez ésé b en . Dr. 
N ándori Gyula ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i t a n á r  ,,A  v ék o n y  
fa lú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  so rán  fe lm erü lő  p ro b lé m á k ”  
c ím m e l sz ín v o n a la s  e lő a d á s t  t a r t o t t .

S z e p te m b e r  h ó b a n  k e r ü l t  m e g re n d ez ésre  N y íre g y 
h á z á n  a  m egyei te rm é k b e m u ta tó .  A  ré sz v é te l m e g sze rv e 
zésében  te v é k e n y  ré s z t  v á l la l ta k  ta g tá r s a in k .

H e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g lé ts z á m a  1984-ben  to v á b b  
n ö v e k e d e tt .  Ig y e k e z tü n k  a  ta g d íjf iz e té s i  k észség e t 
e rő s íte n i.

Zsámba István  
t i t k á r

Az LKM-ben in fi ködő helyi szervezet «intődéi
csoportjának 1984. évi munkája

Az Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  m á ju s i  v ez e tő ség i ü lé sén e k  
c s o p o r tu n k  v o lt  a  h á z ig a z d á ja , ezen  a  t i t k á r  b e s z á m o lt  a 
h e ly i s z e rv e z e t te v é k e n y sé g é rő l. E n n e k  k a p c s á n  üzem - 
lá to g a tá s t  s z e rv e z tü n k  a  K o m b in á l t  A cé lm ű  m e g te k in 
té sé re .

M á rc iu s  21-én h e ly i s z e rv e z e tü n k  E fim ov  a k a d é m ik u s t  
l á t ta  v e n d é g ü l.

A h a g y o m á n y o k h o z  h ív e n  b e k a p c s o ló d tu n k  a  b o r 
sodi m ű sz a k i és k ö z g a z d a sá g i h e te k  re n d e z v é n y s o ro z a tá 
ba. a m e ly e n  b e lü l c s o p o r tu n k  eg y  ö n á lló  k lu b d é lu tá n t  
r e n d e z e t t  az  ö n tö t t  acél- és v a sh e n g e re k  té m á b a n .

M á rc iu sb a n  és a u g u s z tu s b a n  t a r t o t t u n k  k ib ő v í te t t  
v eze tő ség i ü lé s t. M in d k é t a lk a lo m m a l a sz e p te m b e ri ju b i 
leu m i re n d e z v é n y  so ro n  k ö v e tő  f e la d a ta i t  b e sz é ltü k  
m eg;

S z e p te m b e r  14— 15-én v o lt  n a g y re n d e z v é n y ü n k , a  
„1 0 0  éves a  d ió sg y ő ri a c é lö n té s z e t” , a m e ly  ré sz e  v o lt  a  
d ió sg y ő ri v asas  k u ltu rá l is  és s p o r tn a p o k  k é th e te s  re n d e z 
v é n y s o ro z a tá n a k . A p ro g ra m b a n  e lő a d á so k , e m lé k tá b la  
le lep lezése , k iá llítá s ,  s z a k e s té ly , v a la m in t  a  K o h á s z a t i  
M ú z eu m  és az  Ó sk o h ó  m e g te k in té se  sz e re p e lte k . A  ju b i 
le u m i r e n d e z v é n y  k a p c s á n  jó l e g y ü t tm ű k ö d tü n k  az 
ö n té s z e t tö r té n e t i  és m ú z e u m i sz a k c s o p o r t ta l .  H e ly i 
s z e rv e z e tü n k  az  Ö n tö d e i M ú z e u m o t is s e g íte tte ,  p l. a  
k iá l l í to t t  m in tá k  ja v í tá s á v a l ,  t á b lá k  le ö n tésév e l.
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A t i t k á r  ré s z t  v e t t  a  G IF  A 84 n e m z e tk ö z i ö n té sz e ti 
s z a k k iá ll í tá so n , ta p a s z ta la ta i r ó l  tá j é k o z ta t t a  a  ta g s á g o t .  
Az ö n tö d é n k b e n  c se h sz lo v á k  sz a k e m b e re k  já r t a k ,  
a k ik k e l e lb e sz é lg e ttü n k  az e g y e sü le ti é le trő l, és ta p a s z 
ta la t c s e r é t  f o ly ta t tu n k .

A z Ö n tö d e  ré sz é re  k é t  a lk o m m a l k ü ld tü n k  h ír a n y a g o t ,  
d e  a  c s o p o rt t a g ja i  c ik k e t  n e m  ír ta k .

M olnár József 
t i t k á r

A mosonmagyaróvári helyi szervezet 1984. évi 
munkája

V ezetőség i ü lé se in k e t re n d sz e re se n  m e g ta r to t tu k .  
A  d e c e m b e r 6-i é v z á ró  ü lé sen  é r té k e l tü k  az  1984. év i 
m u n k á t ,  és k ö rv o n a la z tu k  a z  1985. év i m u n k a te r v ü n 
k e t .

J e le n tő s e b b  r e n d e z v é n y ü n k  v o l t  a  S c h e rin g  W ien  Ges. 
m b H . cég  g a lv a n o te c h n ik a i sz im p o z io n ja , a m e ly e t a  
G T E -v e l és a  M e rc a to r  K f t .-v e i  k ö zö sen  sz e rv e z tü n k . 
A  M O F É M  M ű v e lő d ési H á z b a n  t a r t o t t  e lő a d á s o k a t 
ü z e m lá to g a tá s  k ö v e t te .

R é s z t  v e t tü n k  a  S z a k o s z tá ly  re n d e z v é n y e in . A  sz eg e 
d e n  t a r t o t t  V I I .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o k o n  egy  
e lm a r a d t  e lő a d á s  h e ly e t t ,  p ro g ra m o n  k ív ü l  Ferencz 
István  i s m e r te t te  a  M O F É M -b e n  licenc a la p já n  g y á r to t t  
m a n ip u lá to r re n d s z e r t ,  m a jd  sz ínes f ilm e t m u ta to t t  b e .

A  T á tra lo m n ic o n  n o v e m b e r  12— 15-én t a r t o t t ,  „ Ö n 
té s z e t i  fo ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s a ”  c ím ű  n e m z e tk ö z i 
k o n fe re n c iá n  tö b b  ta g tá r s u n k  v e t t  r é sz t,  Ferencz István  
e lő a d á s t  is t a r t o t t  a  n y o m á so s  ö n tö d é k  a u to m a t iz á lá 
s á b a n  e lé r t  e red  m é n y ék rő l.

Az é v  fo ly a m á n  b é t  t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k , az 
e g y ik e t a  b rn ó i, a  m á s ik a t  a  b u d a p e s t i  n e m z e tk ö z i 
v á s á r ra . A k iá l l í to t t  te rm é k e k , m in ta d a ra b o k  e lk é sz íté sé 
b en  ta g tá r s a in k  szép  m u n k á t  v é g e z te k . A  ta n u lm á n y 
u ta k o n  a  tá rse g y e s ü le te k  ta g ja iv a l  k ö zö sen , a u tó b u s s z a l 
v e t tü n k  ré sz t. E g y  ta g tá r s u n k  ré s z t  v e t t  az  if jú sá g i 
b iz o ttsá g  á l ta l  s z e rv e z e tt  N D K -b e li ta n u lm á n y ú to n .

V á lla la tu n k  és h e ly i s z e rv e z e tü n k  je le n tő s  tá m o g a tá s t  
n y ú j to t t  az  Ö n tö d e i M ú z eu m  p a r k já b a n  lé te s í te t t  
p a n te o n h o z . T a g ja in k  a  c so rn a i g y á r  fé m ö n tö d é jé b e n  
tá r s a d a lm i m u n k á b a n  k é s z íte tté k  e l K a to n a  L a jo s  
b ro n z  m e llsz o b rá t.

A  k ö rn y é k b e li h e ly i sz e rv e z e te k k e l jó  a  k a p c s o la tu n k . 
A  sz é k e s fe h é rv á r ia k  se g ítsé g e t n y ú j to t t a k  a z  á l ta lu k  
b e v e z e te tt ,  ú j fo ly a m a to s  ö n tő m ű  k r is tá ly o s ító b e re n d e 
zé sén ek  v á l la la tu n k n á l  tö r té n ő  a lk a lm a z á s á b a n . A  S o p 
ro n i V a sö n tö d é n e k  v isz o n t m i a d tu k  á t  a  I tö p e r - t íp u s ú  
m a g lö v ő  g é p e k k e l s z e rz e tt  t a p a s z ta la ta in k a t .

J ó  k a p c s o la t  a l a k u l t  k i a  fé m k o h á sz  k o llé g á k k a l is. 
A z A lm á sfü z itő i T im fö ld g y á rra l  e re d m é n y e s  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t f o ly ta t tu n k  az  im p o r tá l t  csiszoló- és fén y ező  
p a s z ta  h e ly e tte s íté s é re . T ö b b  ta g tá r s u n k  r é s z t  v e t t  a  
M O T IM  fé m k o h á sz  h e ly i sz e rv e z e te  á l t a l  r e n d e z e t t  
sz a k e s té ly e n . J ú n iu s b a n  az N M E  F é m k o h á s z a ti  T a n 
s z é k é n e k  o k ta tó i  lá to g a t tá k  m eg  v á l la la tu n k a t .  E s te  a  
v e n d é g e k k e l és a  M O T IM  fé m k o h á sz a iv a l e g y ü t t  b a r á t i  
ö s sz e jö v e te le n  e le v e n íte t tü k  fe l a  m isk o lc i d iá k é v e k e t.

A  V esz p ré m i A k a d é m ia i B iz o tts á g  fe lk é ré sére  a d a 
t o k a t  s z o lg á l ta t tu n k  a z  ö n tö d é k  . m ű sz e re z e ttsé g é rő l 
k é s z íte n d ő  ta n u lm á n y h o z . A  b iz o tts á g  d u n a ú jv á ro s i  
ü lé sén  Steiner Ferenc t a g tá r s u n k  v e t t  r é sz t.

I m m á r  h a g y o m á n y , h o g y  ta g ja in k  ré s z t  v eszn ek  
az  F M K -p á ly á z a to k  és az  e g y e te m i d ip lo m a te rv e k  e l 
b írá lá sá b a n , a  p á ly á z a t i  és ú j í tá s i  f e la d a t te r v e k  e lk ész í 
té sé b e n .

A z M T E SZ  in té z ő  b iz o tts á g á n a k  ü lésein  ren d sz e rese n  
ré s z t  v e sz ü n k . O k tó b e r  4-én az  O M B Iv E  M O T IM -n á l 
m ű k ö d ő  fém k o h á sz  és a  M O F É M -nál m ű k ö d ő  ö n té sz  h e ly i 
s z e rv e z e té n e k  t i t k á r a  s z á m o lt  b e  az  e lm ú lt  id ő sz a k b a n  
v é g z e t t  m u n k á ró l. M in d k é t b e sz á m o ló t az  in té z ő  
b iz o tts á g  e lfo g a d ta , és a  m u n k á t  igen  e re d m é n y e sn e k  
m in ő s íte tte .

Ferencz István  
t i t k á r

Az Öntödei Vállalatnál működő helyi szervezet 
1984. évi munkája

A m u n k a te rv n e k  m egfe lelően  Szalui Gyula ta g tá r s u n k  
„ S z a k m a i ta p a s z ta la to k  H o lla n d iá b a n ”  c ím m e l t a r t o t t  
e lő a d á s t. A  s z a k m a i tá jé k o z ta tó n  tú lm e n ő e n  igen  
é rd e k es  k é p e t k a p tu n k  H o lla n d ia  tá rs a d a lm i,  szociá lis  
és k u l tú rá l is  é le té rő l is.

T e rv e n  fe lü l tö b b , sz ő k é b b  k ö rű  ö s sz e jö v e te lt s z e r 
v e z tü n k , a h o l a  szem ély i sz á m ító g é p e k  ö n té s z e ti  a lk a l 
m a z á sá v a l,  a  v á l la la tn á l m eg lev ő  C o m m o d o r 64 s z á 
m ító g é p  p ro g ra m o z á sá v a l,  a  p ro g ra m o k  f u t ta tá s á v a l  
fo g la lk o z tu n k .

N e m  te r v e z tü n k  k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta t ,  e n n e k  
e llen é re  k é t  ta g tá r s u n k n a k  s ik e rü l t  az  N D K - b a  e l ju t 
n ia . A z o t t  ta p a s z ta l ta k r ó l  k e re k a sz ta l-b e sz é lg e té se n  
s z á m o lta k  be.

E ln ö k ü n k  tá rs s z e rz ő v e l e lő a d á s t  t a r t o t t  az  51. n e m 
z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n . E lő a d á s u k  c ím e : „A  fo ly é 
k o n y  ac é lo k  ö n té s z e ti  és m e ta l lu rg ia i  tu la jd o n s á g a in a k  
ja v í tá s a  ü s tm e ta llu rg ia i  m ó d sz e re k k e l” .

Az Ö n tö d é b e n  h á ro m  c ik k e t és k é t  tá jé k o z ta tó t  
í r t a k  h e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g ja i .  A  v á l la la t i  p á ly á z a to n  
egy  ta g tá r s u n k  p á ly á z a tá t  fo g a d tá k  el.

A z 1983-ban  m e g k e z d e tt  szerv ezési in té z k e d é se k e t 
b e fe je z tü k . E n n e k  lá th a tó  e re d m é n y e  a  ta g d íj  b e fiz e té s i 
h á t ra lé k o k  te lje s  fe lsz ám o lása .

Széli K á lm án  
t i t k á r

A soproni helyi szervezet 1984. évi munkája

1984. év i re n d e z v é n y e in k  sz e rv e z é sé t m e g n e h e z í 
t e t t e  az , h o g y  az  M T E SZ  so p ro n i s z é k h á z a  fe lú j í tá s a  
m ia t t  n é h á n y  é v re  b e z á r ta  k a p u já t ,  íg y  h o l a  v á ro si 
T IT -k lu b b a n ,  h o l p ed ig  a  S o p ro n i V a sö n tö d é b e n  t a r t o t 
t u k  ö ssz e jö v e te le in e k e t.

A z év  első re n d e z v é n y é n , fe b ru á r  2 3 -án , k lu b e s t  
k e re té b e n  k ö s z ö n tö t tü k  n y u g d íjb a  v o n u ló  a la p ító  
ta g ja in k a t ,  dr. Macher Frigyes  fő m e ta llu rg u s t,  Pálm ai 
Ferencet, a  m in ta k é s z ítő  ü z e m  v e z e tő jé t ,  Salam on  
N ándor  fő m é rn ö k ö t és Wagner Á rpád  fő m e c h a n ik u s t, 
a k ik  e lism e ré sre  m é ltó  te v é k e n y s é g e t f e j t e t te k  k i az 
E g y e s ü le t ,  i l le tv e  a  h e ly i s z e rv e z e t k e re té b e n  is. A  r e n 
d e z v é n y e n  a  S z a k o s z tá ly  k é p v ise le té b e n  ré s z t  v e t t  
Benyovszky M óric  a le ln ö k  és dr. Varga Ferenc, a k ik  
s z in té n  k ö s z ö n tö tté k  a  n y u g d íjb a  v o n u ló k a t,  és a  hely i 
s z e rv e z e t m e g a la k u lá s á n a k  20. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l 
to v á b b i  s ik e re k e t k ív á n ta k .

M á rc iu s  15-én k e re k a sz ta l-m e g b e sz é lé s t t a r t o t t u n k  a 
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  ü z e m i k ísé r 
le te irő l.

M á ju s  10-én a  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t ta l  k ö zö sen  s z a k 
m a i n a p o t  t a r t o t t u n k  „ T e m p e rö n tv é n y  v a g y  g ö m b 
g ra f i to s  v a s ö n tv é n y ”  c ím m el.

J ú n iu s  8 -án  ta n u lm á n y i  k ir á n d u lá s t  t e t tü n k  az  A jk a i 
T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó  n y o m á so s  ö n tö d é jé b e  
és az  A jk a i Ü v e g g y á rb a . A  ta p a s z ta la tc s e r é n  h ú sz á n  
v e t te k  ré sz t.  A z a jk a i s z e rv e z e t n ag y  se g íts é g e t n y ú j to t t  
a  g a z d a g  p ro g ra m  e lő k ész íté séb e n  és le b o n y o lítá sá b a n .

A  „ K ö rn y e z e tv é d e le m  a  b á n y á s z a tb a n  és k o h á s z a t 
b a n ”  c ím ű  sz e m in á riu m  (o k tó b e r  2— 3) sz e rv ez ésé b en  
dr. Macher Frigyes  v e t t  ré sz t,  a k i  K iss  Lászlóval k ö z ö 
se n  e lő a d á s t  is t a r t o t t  „ K ö rn y e z e tv é d e le m  a  S o p ro n i 
V a sö n tö d é b e n ”  c ím m e l.

S z e rv e z e tü n k  ta g ja i  1984-ben  is so k  ta n u lm á n y i  
c s o p o r to t  fo g a d ta k .

K ü lö n b ö z ő  o k o k  (m u n k a h e ly v á lto z á s , ta g d íjf iz e té s i 
p ro b lé m á k ) m ia t t  1983 m á so d ik  fe lé b en  c s ö k k e n t a  t a g 
lé ts z á m u n k , e z t  1984 e le jé n  ú j ta g o k k a l s ik e rü l t  a  rég i 
s z in tre  em eln i.

A  so p ro n i M T E S Z  ta g e g y e sü le te iv e l jó k  a  k a p c so la 
ta in k .  N y u g d íja s a in k  a k t ív  ta g ja i  az  M T E SZ  n y u g d íja s  
k lu b já n a k ,  • a m e ly n e k  v e z e tő je  Nagyzsadágyi Endre, 
h e ly i s z e rv e z e tü n k  v o lt e ln ö k e .

M uhi Nándor 
t i t k á r
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Alumíniumsalak komplex feldolgozása

A z N S Z K  a lu m ín iu m te rm e lé sé n e k  m in te g y  36% -a 
sz e k u n d e r  a lu m ín iu m b ó l sz á rm a z ik , á l la p í t ja  m eg  a  n y u 
g a t-b e r l in i  Uraphos-Chemie fe lm érése . A  m o s ta n iy  
á ra m k ö lts é g e k  m e lle tt  az  a lu m ín iu m  v issz a n y e ré sé b ő l 
je le n tő s  k ö lts é g e lő n y  a d ó d ik , m iv e l a  sz e k u n d e r  g y á r tá s  
e n e rg ia fo g y a sz tá sa  m in d ö ssze  e g y h e te d e  az  a lu m ín iu m  
b a u x itb ó l tö r té n ő  k in y e ré sé h e z  sz ü k ség e s  e n e rg iá n a k . 
A z a lu m ín iu m  v issz a n y a ré se  h u lla d é k a lu m ín iu m b ó l c sak  
o lv a d t  só ré te g  a ló l tö r té n h e t ,  a m e ly b e n  ö ssz eg y ű ln e k  a  
sz en n y e ző d ések , p é ld á u l a  fe s té k a n y a g o k . E g y  to n n a  
h u lla d é k a lu m ín iu m  b e o lv a s z tá s a  so rá n  m in te g y  0 ,4  
to n n a  só sa la k  k e le tk e z ik . A  f r a n k fu r t i  U ra p h o s-C h em ie , 
az U rá n  tá r s a s á g  100% -os le á n y v á lla la ta  (a  Lurgival, a  
Steaggal és a  Metállgesellschafjtal) o ly a n  e l já rá s t  fe jle sz 
t e t t  k i, a m e ly n e k  c é lja  az  a lu m ín iu m  k iv o n á s a  a  s ó sa 
la k b ó l, v a la m in t  a  fedősó  v issz a n y e ré se  az  á r ta lm a t la n  
m a ra d é k a n y a g  (lén y e g éb e n  tim fö ld )  e lő á ll ítá sa . (H . W .)

V ilágkereskedelm i Szem le, 1984. 11. sz.

Arab országok alunüniumfogyasztása

É rd e k e s e n  a la k u l az  a ra b  o rsz á g o k  eg y  fő re  ju tó  a lu 
m ín iu m fo g y a sz tá sa  ( 1. táblázat). A z é r té k e k  e rő se n  s z ó r 
n a k , m e r t  am íg  M arokkó  fa jla g o s  fo g y a s z tá s a  0 ,6  k g /fő , 
az  Egyesült Arab Em irátusokban  ez a  s z á m  14,2 k g /fő . 
A te lje s  a lu m ín iu m fo g y a sz tá s  az  1980. é v i 267 k t- ró l  
2000-ig  1119 k t - r a  e m e lk e d ik  (2. táblázat). (H .W .)

Arab országok egy főre számított 
éves alumíniumfogyasztása

1. táblázat

L akosság  szám a 
1000 fő

A lum ín ium fogyasz 
tá s

k g /f6/év

Jo rd á n ia 2 284 1,9
E g y esü le t Arab 
E m irá tu so k 800 14,2
B ahrein 358 7,8
T unézia 0 283 0,7
Algéria 18 158 1,4
S zaúd-A ráb ia 8 324 0,0
Szíria 8 (542 2,4
Ira k 13 101 2,8
O m an 892 2,9
K a ta r 200 10,4
K u w ait 1 338 8,5
L ibanon 2 815 2,0
L íb ia 3 077 7,5
E g y ip to m 42 488 1,0
M arokkó 20 004 0,6

összesen 161 979 1,65

Mi várható a világ bauxit-, timföld- és kohóalumínium  
ellátásában ?

A  Dewry Sh ipp ing  Consultante an g o l cég  le g ú ja b b  t a 
n u lm á n y á b a n  (T h e  O u tlo o k  fo r b a u x i t  a lu m in a  t r a d e  
a n d  S h ip p in g ) a  80-as é v e k b e n  n a g y  v á l to z á so k  b e k ö v e t 
k ezésérő l sz ám o l be . A  fő b a u x i t  e x p o r tő r  to v á b b r a  is 
N y u g a t  A fr ik a  ■— e lső so rb a n  G u in ea  — m a ra d , k b . a  
n y u g a te u ró p a i  ig é n y e k  fe lé t és az é s z a k -a m e rik a i ig é 
n y e k  z ö m é t b iz to s í tv a  1992-ben.

A  d é l-a m e r ik a i b a u x i t  e x p o r t ,  m e ly  a  b a u x i t  te n g e r i 
fo rg a lm á n a k  k b . 30% -át te sz i m a jd  k i 1992-re é s z a k -a m e 
r ik a i  fe lh a sz n á ló k h o z  k e rü l. A u s z trá lia  a d ja  m a jd  a 
b a u x i t  te n g e r i  k e re sk e d e lm é n e k  2 /3 -á t és 1992-re is a  
v ilá g  le g n a g y o b b  b a u x i t  e x p o r tő re  m a ra d . A  b a u x i t  fő 
p ia c a i ism é t Észak-Am erika, Nyugat-Európa  le szn ek . A z 
ausztrál k iv ite l  n ö v ek e d ése  le lassu l u g y a n , és 1992-ben  
5 ,7  M t lesz. A  ta n u lm á n y  sz e r in t  a  K ö z é p -K e le t b a u x i t  
ig é n y e  1992-re 1,5 M t- t  é r  el.

A  ta n u lm á n y  a  k o h ó a lu m ín iu m  k a p a c i tá s b ó l k iin 
d u lv a  1989-re 28,96 M t-ás  k o h á s z a ti  tim fö ld ig é n y t e lő re 
je lez (92% -os k a p a c i tá s k ih a s z n á lts á g o t f ig y e lem b e  v év e ). 
A z ism e r t  k a p a c i tá s b ő v íté s i  te rv e k  a la p já n  90% -os t im 
fö ld g y á ri k a p a c i tá s k ih a s z n á lts á g o t fe lté te le z v e  a  k ín á 
l a t  32,1 M t le h e t,  a z az  r e la t ív  t im fö ld tö b b le t  a l a k u lh a t  
k i. (H W )

M ining Jo u rn a l, 1984. aug . 31. M etal B u lle tin , 1984. aug . 31.

Alumínium előrejelzés 1985-re

A z A lu m in iu m  Association  w a sh in g to n i év es ü lé sén  
e lh a n g z o tt  e lő a d á s  s z e r in t  a  tő k é s  o rsz á g o k  a lu m ín iu m  
i r á n t i  k e re s le te  le g a lá b b  4,9% és le g jo b b  e se tb e n  8,6%- 
k a l fog  e m e lk e d n i a  jö v ő  év b e n .

E z e n  b e lü l k ö ze l 9% -os b ő v ü lé s re  s z á m íta n a k  J a p á n 
b a n  és N y u g a t-E u ró p á b a n ,  s s ta g n á lá s ra  az  U S A -b a n .

A  tő k é s  o rszá g o k  fo g y a s z tá s á t  17,67 M  t - b a n  v a ló 
s z ín ű s ítik  az 1984. é v i v á r h a tó  16,86 M  t-v a l  sz em b e n . 
A z a lu m ln iu m á ra k  m e g íté lé s  s z e r in t  to v á b b r a  is n y o 
m o t ta k  le szn e k . A z U S A -b eli a lu m ín iu m  k o h ó k  84, a  
tö b b i  o rsz á g b a n  m ű k ö d ő  k o h ó k  97,5% -os k ih a sz n á lá s sa l 
ü z e m e ln e k  m a jd . (H W )

M etál B u lle tin , 1984. no v . ß.

Alumíniumdobozok bálázására alkalmas új gép

Ó rá n k é n t 90 d b  10 k g -o s b r ik e t t  s a j to lá s á ra  a lk a lm a s  
g é p e t f e j le s z te t te k  k i az  U S A -b a n  és a  g y á r tó  s z e r in t 
172,2 k g /m 3 sű rű sé g ű  d a ra b o k  k e rü ln e k  k i a  g ép b ő l. Az 
a lu m ín iu m  b r ik e t te k  jó l p a le t tá z h a tó k .  (H W )

A m erican  M etal M ark et, 1984. jan . 18. és m á j.  9.

Az arab térség várható alumíniumfogyasztása 
2000-ig

2. táblázat

O rszágcsoport
F o g y asz 

tá s
k t

1980

L akosság  
1000 fő

F o g y asz 
tá s
k t

1985

L akosság  
1000 fó

F o gyasz 
tá s
k t

1990

L akosság  
1000 fő

F o g y asz 
tá s
k t

2000

L akosság  
1000 fő

I .  c soport
(B ah re in , K a ta r ,  K u w a it, L ib ia , 
S zaudi A ráb ia , E g y . A rab  K öz.) 102 14 217 135 16 477 176 19 097 256 23 276

I I .  csoport
(A lgéria , I ra k , J o rd á n ia , L ibanon , 
O m an , Szíria) 93 45 000 162 52 100 248 60 448 442 73 675

I I I .  c soport 
I I I .  csoport
(E g y ip to m , M arokkó , T unézia , és 
egyéb  a ra b  országok) 13 33 932 28 39 327 46 45 580 83 55 554

ö sszesen 267 161 979 445 187 733 655 217 583 1119 265 194

A lum ínium , 1984. (3. sz.
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A diffúziós koncentráció-kiegyenlítődési folyamatok 
térfogatnövelő hatása az öntöttvasak eutektikus 

kristályosodásakor
S Z Á L A I  G Y U L A  oki. kohó m érn ö k  

Ö n tö d e i K özös V álla la t

A  grafitosan kristályosodó vasöntvények eutek
tikus hőmérsékleten lejátszódó térfogat-növekedését 
kiváltó okok között lényeges szerepük van a szilárd  
fázisban  végbemenő koncentrációváltozásoknak. 
A  térben és időben meghatározott sorrendben be
következő sűrűségváltozással igazolható az anyag 
hiányt előidéző duzzadás.

Hővezetés

A grafitosan kristályosodó vasöntvények der
medését mérhető térfogat-növekedés kíséri [1, 2]. 
Az idő vagy az öntvény hőmérsékletének függ
vényében felvett méretváltozási görbék két fő 
szakaszra oszthatók aszerint, hogy közben volt-e 
hőmérséklet-változás, vagy nem. Az állandó hő
mérsékleten lejátszódó térfogat-növekedés okait 
elsősorban a karbon sűrűségváltozást előidéző 
diffúziós mozgásában kell keresni.

Az öntöttvas öntvények dermedés alatti tér
fogat-növekedésében kézzelfogható indok az, 
hogy az ausztenit-grafit eutektikum nagyobb faj
lagos térfogatú, mint az olvadék, amelyből kris
tályosodik. A vonatkozó szakirodalmi közlemé
nyekből azonban ismeretes, hogy az öntöttvas 
próbatesteken a kristályosodó szilárd fázisok és az 
olvadék sűrűségéből számolható értéknél sokkal 
nagyobb relatív méretnövekedés mutatható ki. 
Továbbá a halmazállapot-változást kísérő fajla
gos térfogat-növekedés ellenére az olvadékban 
depresszió keletkezik, és az öntvényben anyag
hiányos hely, porozitás alakul ki. E két utóbbi 
jelenség látszólag ellentmondásban áll az elmé
letileg várható következményekkel.

A vas-karbon ötvözet — két alkotójának igen 
eltérő fizikai és kémiai tulajdonságai miatt — kü
lönleges kristályosodási sajátosságokat mutat. Pél
dául azt, hogy a stabilis Fe-C eutektikum gömb-

DK: 669.131

szerű cellákat alkotva is képes kristályosodni. A 
gömbgrafitos öntöttvas kristályosodási mecha
nizmusának elemzése közelebb visz bennünket a 
duzzadási probléma megértéséhez.

A gömbgrafitos eutektikus cella növekedése

A gömbgrafitos eutektikus cella felépítéséből 
következik, hogy az ausztenit-grafit eutektikum 
kristályosodása két lépcsőben folyik. A cella kö
zepén helyet foglaló grafitkristály csak iígy nö
vekedhet, hogy az olvadékból a karbonatomok a 
grafitkristályt körülvevő szilárd ausztenitburok- 
ban oldódnak. Ezt követően a karbonatomok dif
fúziós mozgással átjutnak az ausztenitburkon á 
grafitkristály felé, és az ott levő vasatomokat ki
szorítva, beépülnek a grafitkristályba. Az eutek
tikus cellában a kristályosodáshoz ily módon szük
séges részecskediffúzióhoz az kell, hogy az ausz- 
tenitburokban a karbon koncentrációja az olva
dékkal érintkező határfelülettől a grafitkristály 
felé csökkenjen, ugyanis ez a diffúzió hajtóereje. 
Az eutektikus cella növekedésének sebessége a 
részecskediffúzió sebességétől függ.

Az eutektikus cellában és környezetében ural
kodó koncentrációviszonyokra — a AT túlhűlést 
figyelembe véve — a Fe-C egyensúlyi diagram se
gítségével következtethetünk ( 1 . ábra) :
— 100% a karbonkoncentráció a grafitkristály

ban,
— a grafit-ausztenit határfelületen ( 1)  az ausz- 

teniben a karbon az E’—S’ vonalnak megfelelő 
C'i egyensúlyi koncentrációjú,

— az ausztenit-olvadék határfelületen ( 2) az 
ausztenitben a karbon koncentrációja a J—E’ 
szolidusz vonal meghosszabbításának megfelelő
C2,
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1. ábra. A karbonkoncentráció eloszlása a gömbgrafitos 
eutektikus cella növekedésekor

— az ausztenittel érintkező olvadékban а В—C’ 
likviduszvonal meghosszabításánál adódó C3 
a karbon koncentrációja.

A fentiek szerint az ausztenitburokban a kar
bondiffúziót hajtó koncentrációgradiens van. Az 
ausztenit a dermedés alatt a szilárd állapotra 
vonatkozó egyensúlyi C\ koncentrációhoz képest 
túltelített, ezt az állapotot az olvadékból származó 
karbonatomok addig fenntartják, amíg a cella 
felületével olvadék érintkezik.

Az ausztenit-grafit eutektikum kristályoso
dásának két lépcsőjét a cella növekedésének me
chanizmusa alapján a következőképpen határoz
hatjuk meg :
1. Az olvadékból ausztenit kristályosodik C2 kar

bontartalommal, és az olvadékból karbonato
mok oldódnak az ausztenitben.

2. A C2 karbontartalmú ausztenitből Cx karbon
tartalmú ausztenit + grafit keletkezik, és a cella 
növekedik az oldott karbontartalom kiválása 
miatt.
Az első lépcső a cella felületén lejátszódó folya

matot, a halmazállapot-változást tartalmazza. 
A második lépcső az eutektikus cellában szilárd 
állapotban lejátszódó folyamatokat — és ebben a 
grafit kristályosodását — tartalmazza. A derme
dés és a grafit kristályosodása tehát térben és idő
ben elkülönül egymástól.

A fentiek miatt a dermedés előrehaladásával — 
amint a megszilárdult anyaghányad szaporodásá
val az eutektikus cellák felületük egy részével 
összeérnek, és térhálót képeznek — a térfogat-nö
vekedés szempontjából különleges helyzet áll elő. 
Az egymással érintkező cellafelületek mentén be
fejeződik a dermedés, elfogy a karbonutánpótlást 
biztosító olvadék, és az e felületekhez tartozó 
ausztenitben is a szilárd állapotra vonatkozó Сл 
karbonkoncentráció lesz érvényes. Ezért a grafit 
kristályosodása a dermedésnek az eutektikus

cellák közötti, lokális befejeződése után, az érint
kezési felületekhez tartozó gömbsüvegrészben még 
folytatódik addig, amíg a karbonkoncentráció 
C,-re csökken. Az ausztenit túltelítettségéből szár
mazó karbon a legrövidebb, sugárirányú diffúziós 
utat választva közelíti meg a grafitkristályt.

A kristályosodás két lépcsőjében bekövetkező 
fajtérfogat-változások

A у-vasnak szoros illeszkedésű, felületen közép
pontos kockarács a kristályszerkezete, amelyben az 
atomok közepes távolsága kisebb, mint olvadt ál
lapotban. A karbon az ausztenitben intersztíciósan 
oldódik, azaz az ausztenitrács térközeibe ékelődik 
be. Az ausztenitet teljes tömegével szaporító oldott 
karbon a térfogatot csak a karbon atomátmérője 
és a у-vas szabad rácshelye méretének különbségé
vel növeli. Ezért az ausztenit-grafit eutektikum 
kristályosodásának első lépcsőjében a dermedés 
során a fajlagos térfogat csökken ( 2 .a ábra).

A második lépcsőben a ( 7 2  koncentrációjú auszte
nit részben alkotóira bomlik. Állandó hőmérsék
leten az intersztíciós szilárd oldat alkotóinak külön
válása térfogat-növekedéssel jár, mert az alkotók 
külön-külön fázist képezve nagyobb helyet foglal
nak, el mint amikor az egyik alkotó atomjai a má
sik kristályrácsának ,,üres” helyein foglalnak he
lyet. Nagy térfogat-növekedés jön létre, amikor a 
karbon az ausztenitből grafit alakban válik ki, 
mivel a grafit fajlagos térfogata több mint három
szor nagyobb a у-vasénál ( 2 .b ábra).

Amikor a dermedő eutektikus ötvözetben a 
kristályosodás két lépcsője egyidejűleg folyik, és 
az eutektikus cellákat teljes felületük mentén ol-

LÆ Æ E Z Z J

2. ábra. A z ausztenit-grafit eutektikum kristályosodá
sának két lépcsőjében külön-külön (a , b) és egyidejű 

leg bekövetkező térfogatváltozások (c)
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vadék veszi körül, az öntvény térfogat-változásá
ban a két részfolyamat bruttó hatása érvényesül 
(2.C ábra).

Ha a dermedés addig jutott, hogy az eutektikus 
cellák elmozdulás továbbítására képes térhálót 
képeznek, de közöttük részben még olvadék van, 
az ausztenit túltelítettségéből származó grafit 
kristályosodásának térfogatnövelő hatását a má
sodik lépcsőre érvényes módon érzékelhetjük 
(3. ábra).

Ш 32-1]
3. ábra. A grafitkristályosodás folytatódásának hatása

A térháló kialakulása után a második lépcső
höz tartozó térfogat-növekedéssel kell számol
nunk, amely lényegesen nagyobb, mint amit a 
bruttó folyamat alapján várhatunk. Ennek során 
megnövekszik a cellák közötti hely, ezek kitöltésé
hez a maradék olvadék kevés, ezért depresszió lép 
fel, illetve anyaghiány keletkezik. Az öntvényben 
ily módon keletkező anyaghiányt az olvadéknak a 
légnyomás vagy gravitáció által okozott elmozdu
lása részben táplálhatja. Azonban a filterszerű 
szilárd térháló olvadékátbocsátó képessége kicsi, 
ezért a duzzadásból származó anyaghiány hagyo
mányos táplálási módszerekkel nem küszöbölhető 
ki maradéktalanul.

A lemezgraíitos öntöttvas kristályosodása és 
duzzadása

A lemezes szerkezetű ausztenit-grafit eutekti- 
kum kristályosodása — az egy irányban kristályo
sított próbák dermedési határfelületéről készült 
felvétel alapján — a gömbgrafitos öntöttvashoz 
hasonlóan, két lépcsőben folyik. A 4. ábra szerint a 
grafit nem érintkezik az olvadékkal, hanem ausz
tenit burkolja be a kristályosodás irányában vé
konyodó grafitlemezeket. A dermedési határfelület 
erősen barázdált, amelyen az előrenyúlások a 
grafitlemezek vonalában vannak [3].

A lemezgraíitos vasöntvényekben az eutekti- 
kum endogénen — az olvadékban képződő grafit-

4. ábra. E gy irányban kristályosított ausztenit-grafit 
eutektikum dermedési határfelülete. N = 2 0 0 X

ÍZT 532- 5]

5. ábra. A lemezgrafitos eutektikus cella felépítése

csíráktól növekedő cellákat alkotva — kristályoso
dik. A lemezgrafitos eutektikus cella olvadékkal 
határos felülete — hasonlóan az egy irányban 
növesztett eutektikumhoz — bordázott, és az 
olvadékkal csak az ausztenit érintkezik (5. ábra).

A lemezgrafitos eutektikus cellában csak a fe
lületi barázdákhoz tartozó ausztenit szerepel kar
bonatomokat vezető közegként. Csak ennek az 
ausztenitrésznek van karbonutánpótlása az olva
dókból, ami biztosítja a C\ feletti koncentrációt és 
a koncentrációgradiens létezését. Az eutektikus 
cella belsejében az ausztenit Cx-nél nagyobb kar- 
bontartalma nagyrészt kikristályosodik még akkor, 
amikor a cellát olvadék veszi körül. Az egyre nö
vekvő, majd összeérő eutektikus cellák térháló
jának kialakulásakor az érintkezési felületek men
tén megkezdődik az ausztenitburok koncentráci
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ójának csökkenése is, ettől kezdve az öntvény mé
rete a második lépcsőre érvényes módon növekedik.

A gömbgrafitos és a lemezgrafitos eutektikus 
cella eltérő szerkezetéből adódóan kisebb a lemez
grafitos öntöttvas duzzadása. A gömbgrafitos 
öntöttvasban az ausztenit teljes mennyisége túl
telített addig, amíg a cellák egymással nem érint
keznek. Ebből következik, hogy gömbgrafit esetén 
nagyobb annak a grafitnak a mennyisége, amely a 
térháló kialakulása után — a szomszédos cellákat 
nyomva — kristályosodik. A lemezes szerkezetű 
eutektikus cella belsejében levő ausztenit túltelí
tettségéből származó grafit térfogatnövelő hatása 
nagyrészt az olvadék felé érvényesül, és ezáltal 
mint a bruttó dermedési folyamat eredménye je
lentkezik.

Az öntöttvasak eutektikus duzzadásának mérté
ke szerinti sorrend ezek alapján fizikailag igazolha
tó összefüggésben áll az eutektikus cellák, illetve az 
eutektikus grafit alakjával. Minél nagyobb az 
eutektikus cella fajlagos felülete, annál kisebb a 
duzzadás.

A primer ausztenit koncentrációváltozása az 
eutektikum kristályosodásának időszakában

A grafitosan kristályosodó vasöntvények dermedé
se a gyakorlatban — az ötvözet kémiai összetéte

léből és a lehűlés sebességéből adódóan — álta
lában 'primer ausztenitdendritb !.: s1 lyosodásával 
kezdődik. Az ausztenitdend r : t с к átlagos ötvöző
elem-koncentrációja a diffiő. ló időigényessége 
miatt kisebb, mint az egyen f! i érték [4]. Az 
eutektikus hőmérséklet elérése dán, az eutekti
kum kristályosodásának idős;-. : ában a primer 
ausztenitkrisztallitok ezért ötv atomokat vesz
nek fel az olvadékból, és ez i'.a erfogatuk növe
kedik. Amennyiben a szilárd ; vetelemek térhá
lót alkotnak, az így bekövetk < térfogat-növe
kedés az öntvény méreté növ< , ugyanis az ol
vadékból felvett ötvözőatomok ; primer dendri
tek térfogatát minden irányban megnövelik.

A primer dendritek koncentrál 'növekedésének 
következménye az öntvény térfogatának anyaghi
ánnyal járó megnövekedés ■. Ezt a h ,tást a hőmér
séklet változása nem zavarja, mert az eutektikum 
megközelítően állandó hőmersék’e' n dermed meg.
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Az indukciós kemencében olvasztott szintetikus öntöttvas 
metallurgiájának fizikai és kémiai alapjai*

T Ó T H  A N D l t  Á S ok l.k o h ő m érn ö k , ok i.gazdaság i m érnök

A z  öntöttvas összetételének hatása az öntészeti 
tulajdonságokra. A  szilicium -dioxid redukciójá 
nak egyensúlyi hőmérséklete és a szükséges túl- 
hevítés mértéke. A z öntvényhibák kiküszöbölése a 
vegyi reakciók irányításával. A  gazdaságos ötvözés 
és a hatékony módosítás jeltételei.

A szintetikus öntöttvasnak villamos olvasztó- 
kemencében való előállítása — ha az olvasztáskor 
lejátszódó fizikai és kémiai folyamatokat figyelem
be vesszük — egyszerű feladat. A kemencébe be
adagolt, karbonban szegény acélt a villamos áram 
az ömledékbe beadagolt ötvözőkkel együtt rövid 
idő alatt megolvasztja, és ezért sokan azt hiszik, 
nincs más teendő, mint próbát venni, és a folyé
kony vasnak az öntéshez szükséges hőmérsékletét 
beállítani. A leöntött öntvények minősége azon
ban ezt a hiedelmet hamarosan megcáfolja. A jó 
minőségű öntvényhez szükséges, megfelelő össze
tételű, gázoktól, szennyezőktől mentes, a formát 
jól kitöltő folyékony vasat ugyanis csak egy sereg 
fizikai és kémiai — azaz metallurgiai — törvény

* E lh a n g z o t t  a  csep e li h e ly i s z e rv e z e t 1984. d e c e m 
b e r  5 -én  t a r t o t t  r e n d e z v é n y é n .

D K  6G9. 162. 6

figyelembevételével lehet biztosítani. A követke
zőkben az olvasztásnak ezt a metallurgiai, fizikai 
és kémiai alapjait kívánom elemezni és felsorolni.

Az öntöttvasnak a vas mellett legfontosabb két 
alkotóeleme a karbon és a szilícium. Ez a két elem 
határozza meg a vasöntvénynek nemcsak a szövet
szerkezetét, szilárdságát, tömörségét, a zsugoro
dás mértékét, hanem a folyékony fémnek a for
makitöltő képességét is. Ezeknek a tulajdonságok
nak és a szürkeöntöttvas összetételének összefüg
gését már rég felismerték de a folyamat irányításá
nak törvényeit — a minőséget befolyásoló új is
meretekkel együtt — csak századunkban találták 
meg. Ennek a késedelemnek a fő oka az volt, hogy 
az olvasztás régebben főképpen kupolókemencében 
történt, ahol a sok karbont tartalmazó nyersvas és 
a visszatérő hulladék képezte a betét nagy részét. 
Ilyen olvasztási móddal a folyékony vas karbon- 
tartalma egy-egy öntödén belül szűk határok kö
zött mozgott, és a vas két fő ötvözője közül csak a 
szilíciumtartalom beállítására volt az olvasztást 
vezetőnek gondja. A kupoló a folyamat fizikai és 
kémiai követelményeit külön beavatkozás nélkül

100 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 5, szám



ИГШ -71

l .  ábra. A z öntöttvas karbon- és szilíciumtartahnának  
összefüggése a falvastagságtól függően

is teljesítette. A szilíciumtartalmat az 1. ábrán 
látható diagramból lehetett kiolvasni [1].

A szürkevas, öntvényekkel szemben támasztott 
nagyobb követelményeket azonban ez nem elégí
tette ki. Ezért újabb összefüggések után kutattak. 
Pár évtizeddel ezelőtt így jutottak el az összes 
karbontartalomnak az eutektikus karbontartalom
hoz való viszonyát kifejező telítési számhoz, amely
nek leegyszerűsített kifejezése: 

re. о /n O ossz/о
S c = - - - - - - - - T - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - •

4,3 (5Í% -P% )

A tengerentúli országokban a karbonegyenértéket 
használják :

C E = C % + ± ( S i % + P % ) .  (i)

Az eutektikus összetételű öntöttvasra 8 o=  1, 
CE=  4,3.

Az (1) képlet a gyakorlatban módosításra szo
rult. Megállapították ugyanis, hogy a kis foszfor- 
tartalmú öntöttvas eutektikumára C E = 4,74, míg 
a sok foszfort tartalmazóéra CE^ 6 adódik. Ennek 
megfelelően az (1) képletet módosították:

.CnO/ p o /

C E = C % + ^ + - f - .

A további kutatások eredményeképpen a telí
tési szám, illetve a karbonegyenérték szórás
mezejét a Si : C arány bevezetésével leszűkítették. 
Azonos telítési számú vagy karbonegyenértékű 
öntöttvas ugyanis sokféle karbon- és szilícium
tartalommal képezhető, ugyanakkor ezeknek az 
öntöttvasaknak a tulajdonságai lényegesen eltér
nek egymástól. Egy adott telítési számú öntött
vasból öntött öntvény akkor lesz a legtömörebb, 
ha a Si : C viszony a legkisebb (2. ábra). A 3. 
ábrából viszont az olvasható ki, hogy a kisebb Si : C 
viszonyú öntöttvasak szilárdsága nagyobb. Te
kintettel arra, hogy ez esetben az öntöttvas fogyá
sa nő, az öntvény tömörségét kellő nagyra készí
tett felöntéssel kell biztosítani [2].

A szilíciummal kapcsolatban három fontos dol
got kell még megemlíteni. Az egyik az, hogy a folyé-

2. ábra. /1 telítési szám és a S i  : G viszony hatása az 
öntöttvas fogyására

3. ábra. A telítési szám és'a S i:G  viszonylhatása'az 
öntöttvas szakítószilárdságára

kony vas formakitöltő képességét a szilícium növeli, 
a másik pedig az, hogy a szilícium csökkenti a vas 
karbonoldó képességét [3] (4. ábra). A szilícium 
harmadik tulajdonsága az, hogy az olvadékban 
levő oxidokat — adott hőmérséklethatárok kö
zött — redukálja.

A karbon és a szilícium egy meghatározott hő
mérsékleten azonos mértékben dezoxidál. Ezt a 
te hőmérsékletet a karbon és a szilícium-dioxid 
egyensúlyi hőmérsékletének, az olvadék tf hőmér
séklete és te közötti különbséget pedig túlhevítés- 
nek nevezzük. Az egyensúlyi hőmérsékletet az 
5. ábra tünteti fel, ennek matematikai kifejezése 
[4]:

27 486 
T ~

15,47,

ahol T az abszolút hőmérséklet.
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4. ábra. A vas karbonoldó képessége a szilíciumtarta 
lom és a hőmérséklet függvényében

5. ábra. A  karbon, szilícium  és oxigén egyensúlyi 
hőmérséklete és a túlhevítés fogalm a [4]

A folyékony vasban levő oxidokat a szilícium 
főleg az egyensúlyi hőmérsékletnél kisebb hőmér
sékleteken redukálja, míg az egyensúlyi hőmérsék
let felett a karbonnak van nagyobb redukáló
képessége [5]. A karbon 1500 °C felett már a 
$iÖ2-ot is redukálja, és a korábban keletkezett 
S i02 dezoxidálásán kívül a kemence falazatában 
levő Si02-ot is redukálja, azaz a falazatot meg
bontja [6].

Az olvasztás során lejátszódó reakciókat a kö
vetkező vegyegyenletek fejezik ki:

Si + 0 2= S i02 (2)
2 FeO + Si =  2 Fe + Si02 (3)

2 Fe20 3 -f 3 Si = 4 Fe + 3 SiO, (4)
C02 + C -2 C 0  (5)

Si02 + 2C =Si + 2CO (6)
Si02 + C=Si + C02 (7)
2 C + 0 2 = 2 СО (8)

3 Fe20 3 + СО =  2 Fe30 4 4- C02 (9)
Fe30 4 + 4 CO =  3 Fe + 4 C02 (10)

FeO + C -F e  + CO. (11)

A vegyi folyamatok közül a (2).. . (4) végterméke
a salakot szaporító, szilárd halmazállapotú anyag, 
míg az (5)...(11) reakciók végterméke gáz hal
mazállapotú. Az olvasztás szempontjából az utób
bi a kedvezőbb, mert a keletkezett gáz a folyékony 
vasban nem oldódik, és a fürdőből gyorsan távo
zik. Ezeknek a reakcióknak az előnyét az is növeli, 
hogy az olvasztás során elnyelt hidrogént és nit

rogént a fémből távozó СО és C02 nagyrészt ma
gával ragadja, ezek a fürdőben már csak károkat 
nem okozó mennyiségben maradnak vissza. Ez a fo
lyamat tulajdonképpen nem más, mint amit az acél 
gyártásakor a fürdő fövetéssel való gáztalanítására 
alkalmaznak. Ennek a folyamatnak a létrehozá
sához a fürdőben kellő mennyiségű karbonnak és 
oxidoknak kell jelen lenniük, a fürdő hőmérsék
letének pedig meg kell haladnia a Si02-redukció 
egyeiisúlyi hőmérsékletét. A fürdő oxidosságát az 
indukciós kemencében az elektromos áram erőhatá
sa által kiváltott erős hullámzás hozza létre..

A folyékony fém hullámzását kiváltó nyomóerő 
nagysága Esmarch szerint [7]:

F = 31,6 1 / - ^
! Qf

E
A T ’

ahol y  a relatív perméabilités,
g a fajlagos elektromos ellenállás,
/  a frekvencia,

E a fajlagos elektromos energia,
A az indukciós tekercsnek az olvasztótégelyt 
borító felülete.

Mint látható, a fürdőre ható nyomóerő annál 
nagyobb, minél kisebb az üzemi frekvencia, és 
minél nagyobb a betáplált elektromos energia. 
Ezek szerint a legkisebb frekvenciával működő 
hálózati frekvenciás indukciós kemencében tapasz
talható a legnagyobb fürdőmozgás. A néha 60—60 
cm magasságú hullámok a salakréteget áttörik, 
ezért a vas nagy felületen érintkezik a levegővel, 
amelynek oxigénje a fémfürdőt erősen oxidálja. 
A fémfürdő nagy felülete és erős örvénylése a le
vegő nitrogénjének elnyelését és a levegőben levő 
nedvességből a hidrogén bejutását is lehetővé teszi. 
Ha a gázokkal és oxidokkal telített vasat formába 
öntenénk, az öntvények salakosak és gázlyukacso
sak lennének. [9].

A selejt kiküszöbölése céljából a szennyezett 
fürdőt az oxidoktól és a nemkívánatos gázoktól 
mentesíteni kell. Ez az előzőekben ismertetett 
fizikai és kémiai folyamatok figyelembevételével 
a következő módon oldható meg.

Láttuk azt, hogy a dezoxidációt legkedvezőbben 
a karbonnal lehet elvégezni, s ehhez a művelethez 
az egyensúlyi hőmérséklet feletti hőmérséklet 
szükséges. További feladat, hogy a fürdőben a 
a szükséges karbontartalmat biztosítsuk. Tekin
tettel arra, hogy a vas karbonfelvétele annál jobb, 
minél kevesebb a vas szilíciumtartalma, a karbo- 
nizálás periódusában a szilíciumtartalmat lehető
leg alacsony szinten kell tartani.

A 6 . ábrán látható nomogramból meg lehet ha
tározni a Si02-redukcióhoz szükséges túlhevítés 
hőmérsékletét, amely az egyensúlyi hőmérsékletnél 
60—80 °C-kal nagyobb [8]. (A 80 °C-nál nagyobb 
túlhevítés káros, mert csökkenti a kristályosodási 
csírákat!) A túlhevítési hőmérséklet elérése után a 
fürdő mozgását az energiabevitel mérséklésével 
— esetleg a kemence kikapcsolásával — megszün
tetjük [9]. Ekkor a fürdő felületén fövéshez hason
ló jelenség indul meg, amely pár perc alatt lezajlik, 
és a fürdő felülete megnyugszik. Miután a vas kar-
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6. ábra. A  szilicium -dioxid redukciójának egyensúlyi 
hőmérséklete és a szükséges túlhevítés hőmérséklete [<S‘]

bontartalma a dezoxidációhoz felhasznált mennyi
séggel csökkenni fog, azért az alumínium- és ned- 
vességmentes, csekély nitrogént tartalmazó széni - 
tőanyagból a várható leégésnek megfelelő mennyi
séggel (kb. 4—5%-kal [10]) többet kell adagolni 
a fürdőbe.

A dezoxidálás után a fürdő felületén keletke
zett salakot eltávolítjuk, és a letisztított felületre 
a szilíciumtartalom beállításához FeSi-ot adagolunk. 
Ha a vasat szilíciumtartalmú segédötvözettel fog
juk kezelni, akkor a végső szilíciumtartalomnak 
csak a 2/3-át állítjuk be, és csak a kezeléskor egé
szítjük ki a végleges értékre [11]. Ha a műveletek 
vagy más ok miatt a vas nagyon lehűlne, akkor a 
kemence további fűtésével az öntéshez szükséges 
hőmérsékletet beállítjuk. Az ötvözés után azonban 
a fürdő hullámzását, az egyensúlyi hőmérséklet 
fölé hevítését már kerülni kell, nehogy az oxidóktól 
és gázoktól megtisztított fém újabb károsodást 
szenvedjen. A nagy hőmérsékleten való tartás is 
káros, ezért az olvasztásnak a formakészítéssel 
összehangoltnak kell lennie.

A fürdőnek karbonnal való dezoxidálása nem
csak azért előnyös, mert a folyékony fémben oldott 
káros gázokat eltávolítja, hanem azért is, mert a 
szilícium oxidálódásának elmaradása miatt a 
szilíciumtartalom beállításához a drágább FeSi- 
ból kevesebb szükséges. Nem lényegtelen az sem, 
hogy napjainkban a kereskedelemben kapható 
FeSi — miután előállítása alutermikus úton tör
ténik — alumíniumot tartalmaz, ennek mennyisége 
gyakran a 2%-ot is eléri. A kellő mértékig dezoxi- 
dált vasban a fémalumínium növeli a nitrogénoldó 
képességet, és az elősegíti, hogy a kristály -

határok mentén alumínium-nitrid váljék ki. Az 
utóbbi növeli az öntvénynek melegrepedésre való 
hajlamát [12]. Ezenkívül az alumínium az öntési 
hőmérsékleten igen erősen redukál, a formahomo
kot megbontja, az így felszabaduló kristályvíz 
disszociál, és a keletkező hidrogén a vasban elnye
lődve lyukacsosságot, porózusságot okoz [12—14]:

Si02 ■ n H20  + 2 A1 =Si + A120 3 + 2n H.

Nem hangsúlyozható eléggé, hogy a hálózati 
frekvenciás indukciós kemencében való olvasztás
kor a vas fokozott mértékű oxidációjával kell szá
molni, és ezért a fürdőnek karbonnal való kellő 
dezoxidációját mindig a további ötvözök beada
golása előtt kell elvégezni. Tökéletes dezoxidáció 
az üstben sohasem várható. Ez a művelet azért is 
a kemencében hajtandó végre, mert ha a vas túl 
nagy — 1450 °C feletti — hőmérséklettel kerül a 
formába, ás a szilícium helyett a karbon ott fejti ki 
dezoxidáló hatását, az öntvény porózus, lyukacsos 
lesz. Ha pedig a fejlődött gáz valahol megszorul, 
és ott páralecsapódás is volt (a bevonat kiszárítása, 
befejezetlen vegyi kötésű formarészt bevonatoltak), 
akkor a vas-oxiddal vas-pentakarbonil képződik, 
ás az öntvény szűk üregeiben erős lesz a homok - 
ráégés [15].

A folyékony vasnak karbonnal való kellő de- 
zoxidálásíy, a magnéziummal végzendő kezelés előtt 
azért is szükséges, mert az oxidok miatt csak bi
zonytalanul lehet meghatározni a szükséges keze
lőanyag mennyiségét, ami vagy túl korai lecsen
gést vált ki, vagy ha túladagolják a kezelőanya
got, akkor az öntvény lyukacsos, repedésre haj
lamos lesz. A kezeléskor lejátszódó vegyi folya
matok a következők :

2 Mg + 0 2 =  2 MgO 
2 Mg + SiÓ2= Si+  2 MgO 
2 FeO + Si = S i02 + 2 Fe 

2 MgS + Si02=Si + 2 MgO + 2S.

A vegyi folyamatokból következik, hogy minél 
nagyobb a kiinduló magnézium mennyisége, annál 
nagyobb a magnézium oxidációja, illetve a lecsen
gés lehetősége, amit a salak gyors lehúzásával le
het ugyan csökkenteni, de teljesen kiküszöbölni 
nem [16]. A növekvő mennyiségű kezelőanyag rá
adásul szövetritkulást, szívódást, porozitást, re
pedést, durva grafitot okozhat. A jól dezoxidált 
öntöttvas kezelésekor a visszamaradó magnézum 
0,003—0,005%. A túlkezelés káros hatását növeli 
az alumínium-oxid jelenléte is:

A120 3 + 3 Mg =  3 MgO + 2 Al.

A szabaddá tett alumínium bontja a forma
homokot ugyanúgy, mint a feleslegben levő mag
nézium [12].

A felsorolt fizikai és vegyi folyamatokat figye
lembe véve a hálózati frekvenciás indukciós ke
mencében készített szintetikus öntöttvasat a ká
ros oxidoktól, az elnyelt hidrogéntől és nitrogén
től, valamint a kemencefalazatot is rongáló salak
tól gazdaságosan és biztonsággal meg lehet tisztí
tani. Az ilyen öntöttvasból kiváló minőségű vas- 
öntvényt lehet gyártani.
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Az elm ondottakból következik , hogy egy  régi 
—  az akkori olvasztóberendezésekre a lapozott —  
szabályt m ódosítani kell. A villam os olvasztás  
korában ugyanis már nem  m ondható, hogy „ol 
vasszál olyan forró vasat, am ilyent tu d sz” . A fo 
lyékony vasnak 1500 °C fe le tti tartása káros, mert 
erősen csökken a csíraszám, lerövidül a beoltás  
hatása, am inek következtében  csökken az eutek- 
tikus grafit m ennyisége. Az eutektikus grafitnak  
az öntöttvasban  fontos szerepe van, m ert b izto 
s ítja  az öntvény töm örségét, az öntáplálást [17]. 
Az ön töttvas tú l nagy hőm érsékleten való hőntar- 
tása  azért is káros, m ert rongálja a kem ence bé 
lését.
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Az optimális paraméterek meghatározása néhány ötvözet
nyomásos öntéséhez*

D r .  A N D R Z E J  B I A L O B R Z E S K I  
Ö n t é s z e t i  I n t é z e t ,  K r a k k ó

D K  621. 746 043

A  kísérleti program összeállítása: és a vizsgálatok 
értékelése matem atikai statisztikai módszerekkel. 
A  nyomásos öntvények minőségének megítélésére 
szolgáló kritériumok. A  kísérleti eredmények ism er
tetése.

A kísérleti program metodikája

Az öntészet, ezen belül a nyom ásos öntészet 
olyan gyártási eljárás, ahol a term ék m inőségét 
igen  sok tényező befolyásolja . Ezért lehetséges, 
ső t szükséges, hogy a k ísérletek tervezéséhez a 
speciális v izsgálati eljárásokon k ívül a m atem a 
tikai statisztika m ódszereit is igénybe vegyük . 
Ennek az az előnye, hogy a feladatot a lehető leg 
kevesebb kísérlettel lehet végrehajtani, és az ered 
m ények korrekten értékelhetők .

Kísérlet a la tt egy  vizsgálatsorozatot értünk, 
am elynek eredm ényeként a v izsgálat tárgyát m ate 
m atikai függvényei írjuk le. M ásként kifejezve: a 
kísérletnek az a célja, hogy a vizsgált tárgy függ 
vén yét m eghatározza és optim álja . E g y  kísér 
let végrehajtása gyakran igen költséges, ezért arra 
törekszenek, hogy lehetőleg rövid m éréssorozato 
kat alkalm azzanak . A  nyom ásos öntvény m inő 
ségét m integy száz tényező befolyásolja . E zek  ter 
m észetesen nem  m ind szignifikánsak, így  a prob 
lém a abban rejlik, hogy m eg kell határozni a leg 
fontosabb tényezőket. E zért a technológiai fel 

* E lh a n g z o t t  a  V II .  n y o m á so s  és fé m ö n té sz e ti n a p o 
k o n .

tételek  optim álása a kísérleti terv  összeállításától 
függ . A  kérdés tehát az, hogyan kell a kísérleti 
tervet célszerűen elkészíteni.

A vizsgálati program általában rövidített faktoros 
kísérlet. A program szerinti vizsgálatok eredm énye 
i t  m atem atikai statisztikai módszerekkel (reg
ressziószám ítás, szóráselemzés) értékelik . Az ered 
m ényt általában lineáris függvénnyel fejezik ki, 
am i szélső esetben lehetővé teszi az egyes tényezők  
interakciójának kiküszöbölését. E zá lta l nemlineáris 
tagok  is bevonhatók a függvénybe . A  szóráselem 
zés lehetővé teszi, hogy a mérési hibát és egyúttal 
a mérések szám át is csökkentsük .

A  technológiai fe ltételek  optim álása így az

Y = f  ( Xi, Zj, wm)

sztochasztikus célfüggvény m egoldására szorít 
kozik, ahol esetünkben
Y  a nyom ásos öntvény m inőségét jellem ző  

kritérium, figyelem be véve a gyártástech 
nológiai követelm ényeket,

Xi független  (beá llítható) változók,
Z j , w m konstans és változó paraméterek, am elyek  

a nyom ásos öntvény m inőségére az ad ott  
kísérletben csak korlátolt befolyást g y a 
korolnak (beá llíthatóságuk korlátozott).

A  szám ítás m egkönnyítésére a független  v á l 
tozókat a következőképpen transzform áljuk:
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ahol Xkо a variációs terjedelem közepe:

Xk m&x~\-Xk min
а*о 2  ’

Ахи pedig a terjedelem fele:

л Xk max — Xk min

A célfüggvény akkor optimális, ha az öntvény- 
minőség kritériumaitól függően maximált vagy 
minimált. Ez a kísérlet tervezésének a feladata. 
A függvény к változó c/-ad rendű polinomja, ahol 
q értéke általában a 3-at vagy 4-et nem haladja meg. 
A kísérleti terv alapja a regressziószámítás, kü
lönösen a faktorelemzés. Az utóbbi a számítást lé
nyegesen leegyszerűsíti [1].

A faktoros kísérletek tervezésekor, vagyis ami
kor egyidejűleg több tényező hatását és kölcsön
hatását akarjuk vizsgálni, a paraméterek véletlen 
változását (tehát nem tudatos megváltoztatását) 
messzemenően korlátozni kell. Meg kell vizsgálni 
— a kísérleti terv túlzott kibővítése nélkül — azt 
is, hogy egy kiválasztott változóra milyen köl
csönhatással vannak a többi változók.

A feltételezés az, hogy az у változóra az xv  . . . ,  
xn tényező gyakorol befolyást. A kísérlet terve
zésekor az az első feladat, hogy ezeket a tényező
ket konstans (vagyis az egész kísérlet alatt egy 
meghatározott értéken tartott) és ellenőrzött (a 
kísérletek alatt tudatosan egy tartományon belül 
változtatott) tényezőkre osszuk fel. Fontos fel
tétel a megfigyelések reprodukálhatósága, vagyis 
hogy az у változót az ellenőrzött változó egy meg
határozott szintjén legalább kétszer azonos kö
rülmények között meg lehessen figyelni. A rep
rodukálhatóság biztosítja a hibák kiküszöbölését 
és azt, hogy megállapíthassuk az у változó véletlen 
hibáját. A véletlen hibák kiküszöbölése végett az 
egyes kísérleteket ötször megismételjük. Ez egyben 
garantálja, hogy az eredmények mindig a normá
lis eloszlást követik.

Kettőnél több faktor vizsgálatakor speciális 
vizsgálati terveket használnak. Ha jelentős a fak
torok száma, akkor már a kétszintes vizsgálathoz 
is ún. rövidített kísérletet használnak, amely a 
teljes kísérleti tervnek csak egy részét tartalmazza. 
Az interakciók egyesítését azonban nem szabad 
mechanikusan végezni, a blokkokat meghatá
rozott elvek alapján kell kialakítani. A többszintes 
kísérleti tervek az ötszintes terven alapulnak, 
amelynek alapja viszont a kétszintes teljes vagy 
rövidített terv.

Feltéve, hogy a célfüggvény az

Y  = b0 + \ х х+ b2x2 + . . .  + hiXi

elsőfokú polinommal kifejezhető, a b0, bv . . . ., 
bi regressziós tényezők a következő képlettel szá
míthatók ki :

n t—1
U = 1

ahol n a kísérleti pontok száma,
yu a célfüggvénynek az и kísérleti pontok

ban észlelt értéke.
A mérési és metodikai hiba becslésére a közepes 

reziduális négyzetösszeget használtuk.

A vizsgált nyomásos öntvények minőségének 
kritériumai

A munka célja a minőséget jellemző függvény, 
tehát egy olyan mérőszám vagy nem mérhető 
jellemző meghatározása volt, amely az öntvények 
minőségét kielégítően reprezentálja, azt a legtá
gabb értelemben kifejezi. Figyelembe véve a leg
több nyomásos öntvény felhasználási területét, 
megállapítható, hogy a minőségfüggvénynek egyál
talán nem kell a mechanikai tulajdonságokat 
(szilárdságot) kifejeznie, hanem inkább az önt
vény szövetét és az ezzel összefüggő felületi tu 
lajdonságait. Erre a két jellemzőre a nyomásos 
öntőgép paraméterei igen eltérő hatással vannak, 
azaz ugyanaz a paraméter, amely javítja az önt
vény felületi minőségét, ugyanakkor rontja a szö
vetét.

A nyomásos öntvények minőségének megítélésé
hez irányértéknek tekinthető annak 20 °C-on 
mért sűrűsége. Ez a következő képlettel határoz
ható meg.

o =  Í o í + - — ( ( ?»- ed] •[l +  a r ( ^ - 2 0 ) l ,
L Ш1 — Tílv J

ahol qi a levegő sűrűsége (0,0012 g/cm3),
Qv a víz sűrűsége tv hőmérsékleten, g/cm3, 

mi az öntvény tömege levegőn mérve, g, 
mv az öntvény tömege vízben mérve, g, 
xy az öntvény térfogati hőtágulási együtt

hatója, K -1,
tv a víz hőmérséklete a méréskor, °C.

Az öntvény felületének minősége — ha eltekin
tünk az egyértelmű hibáktól, mint a ki nem folyt 
öntvény, hidegfolyás, jégvirágosság stb. — elv
ben nem mérhető paraméter, ezért csak szubjekti
ven értékelhető. Hogy a technológiai paraméterek 
hatását a nyomásos öntvények felületi minőségére 
kifejezhessük, tízpontos skálát választottunk, 
amelyekhez etalonokat rendeltünk. A 0 jelölte a 
legrosszabb felületi minőséget, míg a 9 a legjobbat. 
Hogy lehetőleg objektív értékelést kapjunk, az 
öntvények felületét három munkatársunk egymás
tól függetlenül minősítette.

A kísérleti öntvények gyártása

A kísérletek során a nyomásos öntőgép üzemi 
paramétereinek, valamint a megvágás alakjának 
és elhelyezésének függvényében az öntvények kö
vetkező jellemzőit vizsgáltuk: sűrűség, szövet, 
felületi minőség, szabad és gátolt zsugorodás.

A nyomásos öntőgép lehetőségeinek figyelembe
vételével egyik kísérleti öntvényként olyan négy
szög keresztmetszetű lapot választottunk, amely
nek az osztósíkra vetített területe 16x6,5 = 104 
cm2 volt. A beömlőrendszer kialakításakor hét,
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Összesen 31,5 cm2 keresztmetszetű túlfolyót he
lyeztünk el. Öt túlfolyóból 0,29 cm2 összkereszt- 
metszetú légtelenítőcsatornát vezettünk ki. A 
számításokhoz a töltőkamra átmérőjét 56 mm- 
nek vettük fel. (Lehetőség van azonban arra, hogy 
— a kísérleti programtól függően — 50 vagy 60 
mm átmérőjű töltőkamrát használjunk.) Az is
mertetendő kísérletekben a megvágás hossza 1,0 
mm volt. A beömlőrendszer kétféle megoldását 
úgy értük el, hogy a felső, mozgó szerszámfelet (a 
híddal együtt) az alsó, álló szerszámfélhez képest 
elfordítottuk. Ezzel a szerszámkonstrukcióval 
lehetővé vált, hogy a kísérleti öntvényeket kétféle 
beömlőrendszerrel öntsük. Az I. típusú öntvény 
megvágása a lap hosszabbik oldalán helyezkedett 
el (keresztbe öntés), a II. típuséi öntvény megvágá
sa pedig a rövidebb oldalhoz csatlakozott. Mind
két öntvénytípus alkalmas kihúzható magok el
helyezésére, a II. típus esetében a magok a megvá- 
gással szemben helyezhetők el.

A kísérletekhez 9 0 x 6 0 x 7  mm méretű lapokat 
is öntöttünk. Ennek szerszámát két cserélhető, 
lapos léc alakú betéttel láttuk el, amelyeken 5— 
45 °-os nyílásszögű és 4 mm mély hornyok voltak, 
és amelyek különböző minőségű acélból és külön
böző hőkezeléssel készültek. így a kísérletek során 
vizsgálható az anyagok és a hőkezelés hatása a 
nyomásos öntőszerszám kopására.

A harmadik szerszámban 0 50x50  mm-es, ún. 
poharat öntöttünk vákuumos és aktív gázos mód
szerrel. Ennek az öntvénynek a falvastagsága kb. 
2—2,5 mm volt.

A nyomásos öntés technológiájának alapvető 
szakasza a négyfázisú öntőgépen a III. fázis. Ez a 
formatöltés fázisa. Ha túllépjük az adott szerszám
ra és ötvözetre jellemző belövési sebességet, akkor 
a folyékony fém porlasztódik, és egyértelműen 
romlik az öntvény szövete. Más technológiai pa
raméter vizsgálatának nincs értelme. Az ismer
tetendő kísérletekhez többek között AK-132 és 
AK-11 (öAlSill) ötvözetet használtunk. A kri
tikus diszperziós beömlési sebességet a következő 
képlettel határoztuk meg :

ahol r\ az ötvözet dinamikai viszkozitása az ön
tési hőmérsékleten, 

dm a megvágás vastagsága, 
d az öntvény falvastagsága,
С, к és n az ötvözetre jellemző állandók.

A fenti képlettel meghatározható a kritikus 
beömlési sebesség (fémkiáramlás a megvágásnál). 
A beállítható paraméter a dugattyú sebessége a 
kérdéses fázisban. A fémáramlás kontinuitásának 
elvéből a kritikus sebességnek megfelelő dugattyú- 
sebesség kiszámítható:

A m
Vd I I I - — .—  Vkr,

A d

ahol Am a megvágás keresztmetszete,
Ад a dugattyú keresztmetszete.

A számítások szerint a kritikus beömlési sebes
ség, illetve az ennek megfelelő dugattyúsebesség 
az alumíniumötvözetekre :

Vkr = 24,44 m/s, vd ///=0,51 m/s, 

a rézötvözetekre pedig:

Vkr= 1,8 m/s, vd /// = 0,41 m/s.

A kísérletek végrehajtása

A krakkói Öntészeti Intézet nyomásos öntészeti 
kísérleti műhelye vízszintes, hidegkamrás, H— 
160B-D2 típusú, Bühler-gy&rt mányú, 1,6 MN 
záróerejű nyomásos öntőgéppel, Injectrol ellenőr
ző-mérő készülékkel, az Intézetben kifejlesztett 
és a Bühler vákuumegységhez kapcsolt vákuum- 
aggregáttal és a nyomásos öntőszerszám hőmér
sékletének szabályozására való, GSK típusú olaj- 
aggregáttal van felszerelve. Ezeken kívül a szer
szám és a folyékony fém hőmérsékletének folya
matos ellenőrzésére beállítottunk még egy rend
szert, amely 12 mérőhelyes vonalíróval és digitá
lis kijelzővel volt ellátva.

Az irodalmi adatok és korábbi tapasztalataink 
alapján 8 független változót választottunk ki:

xx dugattyúsebesség а II. fázisban (vd //); 
x2 dugattyúsebesség а III. fázisban (vd ///); 
x3 utánnyomás (pu)\
X4 a töltőkamra töltési foka ($); a fémadagolás 

kézzel történt;
x5 bevonóanyag-felhasználás ciklusonként (B); 

a bevonóanyagot szórópisztollyal hordták fel, 
a felhasználást speciális tartállyal határozták 
meg;

a*e a folyékony fém hőmérséklete (tf); 
x1 az álló szerszámfél hőmérséklete (ta); 
x8 a mozgó szerszámfél hőmérséklete (tm).

Az xv x2 és x3 paramétert a nyomásos öntőgé- 
gen úgy állítottuk be, hogy előzőleg a gépet ka
libráltuk, azaz meghatároztuk, hogy a tényleges 
üzemi értékhez milyen szelepelfordulás tartozik. 
A mindenkori paramétereket az Injectrol műszer
rel kapott diagramok alapján ellenőriztük.

A folyékony fém hőmérsékletét merülőpiromé- 
terrel mértük. A nyomásos öntőszerszám hőmér
sékletének mérésére a megvágás alatti betétekben 
— kb. 5—8 mm távolságra a szerszámüreg felü
letétől — hőelemeket helyeztünk el. A mérés pon
tossága ± 1 °C volt.

A kísérletek alatt konstansnak vettük az ötvözet 
fajtáját, a visszatérő hulladék arányát, a finomí
tószert, a töltőkamra átmérőjét, a megvágás mé
retét, a légtelenítőcsatornák összes kereszmetsze- 
tét, a szerszámbevonó és dugattyúkenő anyag faj
táját, a nitrogén nyomását az akkumulátorban, a 
dugattyúsebességet az I. fázisban (vd /), a nyomó
olaj hőmérsékletét és a vákuum hatásidejét.

A vizsgált változók jelölését, mértékegységét 
és terjedelmét az 1. és 2. táblázat tartalmazza. A
4. táblázat a kidolgozott kísérleti tervet mutatja. 
A nyilak a felső, illatve alsó faktorszinteket jelzik. 
Az egyes méréssorozatokat a fém és a szerszám 
hőmérséklete alapján soroltuk, be, hogy ezeket a
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1. táblázat
Az alumíniumötvözetekkel végzett kísérletek 

független változói

2. táblázat
A rézötvözettel végzett kísérletek független 

változói

.Tel V álto zó
Je lö

lés
■ M é rté k -

egység T e rje d e le m J e l V álto zó J e lö 
lés

M é rté  к - 
egység T e rje d e le m

VdlI D u g a tty ú s e b e s s é g VdlI D u g a tty ú s e b e s s é g
а  I I .  fá z isb a n Xi m /s 0 ,12— а  I I .fá z is b a n xx m /s 0,1—

0 ,4 6 + 0 ,0 1 0 ,3 5 + 0 ,0 0 1
VdlII D u g a tty ú s e b  esség VdlII D u g a tty ú s e b e s s é g

a  I l l . f á z is b a n * x 2 m /s 0 ,20— a  I l l . f á z is b a n * m /s 0 ,20—
0 ,5 0 + 0 ,0 1 0 ,4 0 + 0 ,1

Pu U tá n n y o m á s Pu U tá n n y o m á s
(m u ltip lik á lá s ) x 3 b a r 500— 1200 ± 1 (m u ltip lik á lá s ) x 3 b a r 500— 1200 +  1

S A  tö l tő k a m r a 8 A  tö l tő k a m r a
tö l té s i  fo k a % 60— 90 +  5 tö l té s i  fo k a x i 0/ 60— 90 +  5

В B e v o n ó a n y a g - В B e v o n ó a n y a g -
fe lh a sz n á lá s *5 g /c ik l. 1,5— 2 ,3 + 0 ,2 fe lh a sz n á lá sa x s g /c ik l. 1,5— 2 ,3 + 0 ,2

tf A  fé m o lv a d é k tf A  fo ly é k o n y  fém
h ő m é rsé k le te rr6 °C 670— 730 +  1 h ő m é rsé k le te x 6 °C 860— 950 +  1

ta A z álló  szerszám - Az á lló  sz erszá m -
fé l h ő m é rsé k le te x 7 °C 160— 250 +  1 fé l h ő m é rsé k le te x 7 °C 180— 270 +  1

tm A  m ozgó  szer- tm A  m ozgó szerszám -
sz á m fé l h ő m ó r- fél h ő m é rsé k le te x 8 °c 200— 300 + 1
s é k le te x s °c 180— 270 +  1

* Vkr >  V d ill 's  VdlI * v kr >  V d in s V d i i

3. táblázat
K ísé rle ti te rv

Sor- x i x 2 x 3 x i x r, X, x 7 X3
sz ám

VdlI Vd III Pu s В  tf ta tm
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2 .
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p a ra m é te re k e t  á lla n d ó  é r té k e n  ta r th a s s u k . A 
tö b b i  v á lto z ó t  a  sze lep ek k e l m in d e n  p ro b lé m a  
n é lk ü l b e  le h e te t t  á ll í ta n i.

Kísérleti eredmények
A v á z o lt  e lv e k  a la p já n  e lk é s z íte t t  e lső  k ísé r le ti  

t e r v  20 v iz s g á la to t  ta r t a lm a z o t t  ö tsz ö ri ism é tlé s 
sel. A z e re d m é n y e k  sz ám ító g é p e s  e lem zése a z o n 
b a n  a z t  m u ta t t a ,  h o g y  a  v iz sg á la to k  sz ám a  kevés. 
E z é r t  a  te r v e t  26 v iz s g á la tra  b ő v í te t tü k .  A z is 
m é t e lv é g z e tt  an a líz is  ig az o lta , h o g y  ez  a  k ísé r le ti  
t e r v  m á r  m egfelelő . A  n y o lc  v á lto z ó  sz ó rá sn é g y 
z e té t  á lla n d ó n a k  v e t tü k .

A  v iz sg á la ti  e re d m é n y e k  a  k ra k k ó i  Ö n té sze ti  
I n té z e t  m a te m a tik a i  m ó d sze rek k e l fog la lkozó

részlege  é r té k e lte  egy  m eg levő  sz ám ító g ép es  p ro g 
ra m m a l [2].

A z A K -132  ö tv ö z e tre  a  k ö v e tk e z ő  regressz iós 
e g y e n le te k e t  k a p tu k  :

g — 0 ,01098 v,i il +  0 ,07380 vd m  +  0,00009 j)u -+
+  0,00248 S  — 0,03167 B +  0 ,00044 t, +
+  0,00207 ta-  0,00144 tm.

A z ö n tv é n y e k  fe lü le ti  m in ő ség é t h á ro m  m u n k a 
tá r s  e g y m á s tó l fü g g e tle n ü l é r té k e lte , ezek  a la p já n  
a  k ö v e tk e z ő  reg ressz ió s e g y e n le te k e t  k a p tu k  :

Fl =  0,8614 Vd / /  +  7,100 Vi i n  +  0,00369 p u +
+  0,01784 8 - 0,8186 B + 0 ,00258 tt +
+  0,03853 ta.
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F % — 0,3723 vd и + 2,893 Va щ  + 0,00276 pu +
+ 0,18235 £ -2 ,752  £+0,00959 i/ + 0,04418ia. 

F3 =  0,8699 Va // + 8,893 va /// + 0,00207 pu +
+ 0,03769 £ -3 ,827  £-0 ,00060 tf+ 0,05833 ta. 

A tm változó az utóbbi három egyenletben nem 
bizonyult szignifikásnak.

Az AK-11 (öAlSill) ötvözetre a következő 
egyenleteket kaptuk :
q =  2,650 + 0,223 vd и + 0,294 vd /// — 0,0004 pu— 

-0,0009 £ -0 ,063  £ -0 ,0004  /„+ 0,0001 tm.
Az öntvények felületi minőségének három érté

keléséből képzett középérték az alábbi egyenletet 
adta:
F =  7,525 + 2,220 vd / / - 5,527 vd /// + 0,002 pu +

+ 0,028 £ -2 ,1 9 5  £ -0 ,0 0 4  ta + 0,001 tm.
Az MO-59 (öCuZn39Pb2) ötvözetre érvényes 

egyenletek a következők :
g= 5,444-2,323 vd // + 0,4583 vd /// + 0,0011 pu — 

-0,0054 £-0,7977 £ -0 ,0 0 2 5  t , - 0,0047 ta + 
+  0,0111 tm.

és a felületi minőség középértékére vonatkozó 
regressziós egyenlet :
F — 7,573 + 0,0047 vd / /+  0,0244 vd /// + 0,0013pu— 

-0,0016 £ + 0,0519 £  + 0,0009 tt +
+ 0,00008 ta + 0,00099 tm.

A fenti egyenletek természetesen csak az egyes 
paraméterek terjedelmén belül érvényesek. Az 
egyenleteket nem szabad olyan paraméterek becs
lésére használni, amelyek a vizsgált mezőn kívül

esnek. A felvett terjedelmekbe beleesnek a lengyel 
nyomásos öntödékben szokásos értékek.

Mivel a kísérleti eredményeknek még csak egy 
töredéke áll rendelkezésünkre, ez a cikk nem fog
lalkozik a regressziós egyenletek részletes elemzé
sével. Az egyes üzemi tényezőknek a nyomásos 
öntvények minőségére kifejtett hatását csak ak
kor lehet átfogóan elemezni, ha végrehajtottuk a 
további kísérleteket, amelyeknek célja, hogy meg
vizsgáljuk a beömlőrendszernek, a fémhozzáveze- 
tés helyének, a légtelenítőcsatornák nagyságának, 
a bevonóanyag minőségének stb. a hatását.

Összefoglalás

Ebben a tanulmányunkban kizárólag az opti
mális nyomásos öntészeti paraméterek meghatá
rozására alkalmas módszereket és a kísérletek 
végrehajtásának módját írtuk le. A vizsgálatokat 
a lengyel szabványnak megfelelő néhány ötvözettel 
hazai segédanyagok felhasználásával végeztük. 
Mivel a kísérletsorozat még nem fejeződött be, s 
mivel egy cikk terjedelme korlátozott, az eddig 
kapott eredményeknek csak egy részét ismertettük.
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F o r d í to t t a :  Kovács László

Kiegészítés egy hazai öntöde helyzetfelméréséhez
A z Ö n tö d e  1984. é v i 6. s z á m á b a n  m e g je le n t c ik k ü n k 

b en *  is m e r te t tü k  a  m eg b ízás  a la p já n  v é g z e t t  fe lm érés 
fő lé p é se it:  a  te rm e lé s  és a  te c h n o ló g ia  je lle m zé sé t, a  
g é p i b e re n d e z é se k  k a p a c i tá s á t , - a  te rm e lé sh e z  szü k ség es 
e szk ö z ö k  á l la p o tá t ,  a  sz ű k  k e re sz tm e ts z e te k  v iz s g á la tá t .  
A  m u n k a  m á so d ik  fá z isá b a n  a  fe la d a t  a z z a l b ő v ü lt ,  
h o g y  d o lg o z zu k  k i az  a d o t t  ö n tö d e  m in im á lis  lé ts z á m 
ig é n y é t 3000— 4000— 5000 t /é v  te rm e lé s re . A lé tszám - 
ja v a s la to k r a  m o s t  n e m  k ív á n u n k  k ité rn i,  in k á b b  a  te c h 
n o ló g ia i p ro b lé m á k a t  is m e r te t jü k .

A h á ro m  v á l to z a t  k id o lg o z á sá v a l k a p c s o la tb a n  a  m e g 
b ízó  a la p v e tő e n  k ik ö tö t te ,  h o g y  a  kézi és a  n ag y g ó p i 
fo rm á z á s  1000— 1000 t /é v  te rm e lé sse l le g a lá b b  sz in te n  
m a ra d jo n , m e r t  ezek  p ro f il ja  le g n eh e ze b b en  h e ly e z h e tő  
e l k ü lső  v á l la la tn á l.  E lm é le tile g  a  k éz i és a  n a g y g é p i 
fo rm á z á s  n ö v e lé sé t is  t e rv e z h e t tü k  v o ln a  —  fig y e lem b e  
v év e  a  té n y le g e s  ö n tv é n y ig é n y t  — , d e  a  g y a k o r la tb a n  
e r r e  tö b b  o k b ó l n em  v o lt  le h e tő sé g :

a ) A  le g m u n k a ig é n y e se b b  és n a g y  s z a k m a i g y a k o r 
l a to t  ig é n y lő  kézi form ázás  v o n a lá n  a  v iz s g á la to t  m e g e 
lőző  é v e k b e n  2 0 %  fö lé  n ő t t  a  rez s iid ő  ( a  s z a k m u n k á s o k 
n a k  se g é d m u n k á s i m u n k a k ö rb e n  v é g z e t t  id e je ) , b á r  a  
lé ts z á m o t a  g é p i so ro k  r o v á s á ra  n ö v e lté k . A z ezzel 
e g y id e jű  te rm e lé sc sö k k e n é s  a z t  b iz o n y ítja ,  h o g y  a  gép- 
fo rm á z ó k n a k  k éz i fo rm á z á s ra  v a ló  a lk a lm a z á s a  —  a  
s z a k m a i g y a k o r la t  h iá n y a  m ia t t  —  nem  h o z z a  a  v á r t  
e re d m é n y t,

* Pintér A. —  Hargitán L. —  Wodelák B .:  E g y  h a z a i ö n tö d e  h e ly 
ze tfelm érése. Ö n töde, 35 (1984) G.sz. 135— 137.old.

b) F e lm e rü lt  az  ü ze m  te rü le té n  je len leg  k é t ,  k ü lö n 
á lló  c sa rn o k ré sz b e n  do lgozó  k éz i fo rm á z o k  ö ssz ev o n á sa  
az  o lv a sz tó m ű h ö z  k ö ze le b b i te rü le te n .  E z t  a z é r t  k e l le t t  
e lv e tn i, m e r t  a  d a r u k a p a e i tá s  v iz s g á la ta  k im u ta t t a ,  
h o g y  e b b e n  az  e se tb e n  n in cs  e leg en d ő  d a ru  a  k éz i fo r 
m á z á s  k isz o lg á lásá ra .

c) H a so n ló  o k o k b ó l k e l le t t  e lv e tn i a  nagy gépi fo r 
mázás te lje s ítm é n y n ö v e lé sé t is, u g y a n is  a n n a k  ü r í tő 
r á c s á t  úgy  te le p í te t té k ,  h o g y  e g y e tle n  d a ru  m e g h ib á s o 
d á s a  e se té n  n e m  le h e t a  s z e k ré n y e k e t ü r íte n i,  m e r t  a  
m á s ik  u g y a n e z e n  h a jó b a n  levő  d a r u  m á r  n e m  tu d n a  
b e á lln i az  ü r í tő rá c s  fölé. E m ia t t  v á l t  é r te lm e tle n n é  az 
az  e lg o n d o lás  is, h o g y  a  g ö rg ő so ro k  n ö v e lésé v e l b iz to 
s í ts u n k  n a g y o b b  te rü le te t  a  b e fo rm á z o tt  sz e k ré n y e k  
sz á m á ra .

d)  Az ü zem  rész é rő l f e lv e te t t  azo n  ja v a s la to t  is m e g 
v iz sg á ltu k , h o g y  a  n a g y g é p i fo rm á z á s  c seré ljen  h e ly e t 
az  eg y ik  kézi fo rm á zó  rész legge l, a m e ly  je len leg  az  o l 
v a s z tó m ű tő l le g tá v o la b b  fek v ő  h a jó b a n  m ű k ö d ik . 
M e g á lla p íto t tu k , h o g y  e n n e k  k ö lts é g k ih a tá s a  k b . 5 M 
F t  n a g y s á g re n d ű , m iv e l az  é p ü le t  a d o t ts á g a i  fo ly tá n  
te lje se n  ú j ac é lsz e rk e z e tre  és g ö rg ő so ro k ra  le n n e  s z ü k 
ség . H á t r á n y k é n t  je le n tk e z e t t  v o ln a  az  is, h o g y  a  m á 
so d ik , le g te rm e lé k e n y e b b  so r fo ly é k o n y  v a s sa l v a ló  e l 
lá tá s á n a k  ú tv o n a la  a  je len leg i tö b b sz ö rö sé re  n ő n e . A  
tö b b  m in t  t íz  év es  g ép e k  m in im á lis  te rm e lé sn ö v e k e d é se  
n e m  á l l t  v o ln a  a r á n y b a n  a  v á r h a tó  k ö ltség ek k e l.

M in d ezek  fig y e le m b e v é te lé v e l az  a  v é le m é n y ü n k  
a la k u l t  k i, h o g y  tö b b le tte rm e lé s  to v á b b r a  is  c s a k  a  leg 
te rm e lé k e n y e b b , kisgépi form ázásra  te rv e z h e tő , a  j e 
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len leg i g é p te le p íté s  b izo n y o s m ó d o s ítá sá v a l, a m i a  m u n 
k a  jo b b  m e g sze rv e zé sé t, a  f iz ik ai m u n k a  c s ö k k e n té sé t 
cé lozza .

A  h á ro m  v á l to z a t  k id o lg o z ása  a la p já n  v é le m é n y ü n 
k e t  az  a lá b b ia k b a n  ö sszeg ez tü k .

A 3000 to n n á s  v á l to z a t  m e g v a ló s ítá s á t  n e m  ja v a s o l 
ju k ,  m e r t  ez to v á b b  n ö v e ln é  az  ü ze m ré sz e k  k ö z ti, é v e k  
ó ta  fok o zó d ó  a r á n y ta la n s á g o k a t ,  és m e g g á to ln á  a  fo r 
m á z ó te re k  és az  o lv a s z tó m ű  te rm e lé sé n e k  az  ö ssz e h a n 
g o lá sá t . A k u p o ló k  te lje s ítm é n y e  ez e se tb e n  1 ,7-szerese 
a  fo rm á z ó te re k  fo ly é k o n y v a s - ig é n y é n e k . J e le n le g  a  fo r 
m á z ó te re k  fo ly é k o n y v a s - ig é n y e  az  5 t /h - á s  o lv a sz tá s i  
te l je s ítm é n n y e l sz e m b e n  0 ,5— 2,5 t /h .  A  800-as k u p o ló k  
k ise b b  á tm é rő re  v a ló  fa la z á sá n a k  h a t á r t  sz a b  a  b e t é t 
a n y a g o k  d a ra b o lh a tó s á g a , a z o n k ív ü l a  k ise b b  á tm é rő  
c sa k  rö v id  o lv a sz tá s i idő  a l a t t  m a ra d  m eg , k éső b b  a  
k iégés m ia t t  az  e re d e ti  á tm é r ő  á ll be. E zz e l e g y ü t t  a  
ja v í tá s i  m u n k a  is m egnő .

A z a r á n y ta la n s á g o k a t  to v á b b  n ö v e lte , h o g y  a  v iz s 
g á l t  id ő sz a k b a n  fe je z ő d ö tt  b e  az o lv a sz tó m ű  r e k o n s tr u k 
c ió ja , ú j h o m o k m ű  lé te s íté se  (b á r  csak  az  e g y ik  k ev e rő  
ü z e m b e  h e ly ezése  tö r t é n t  m eg ), ú j  tis z tí tó g é p  és h é j-  
m a g k é sz ítő  b e re n d ezé s  m u n k á b a  á l lítá sa . M in d ezek  a la p 
j á n  az ö n tö d e  te c h n o ló g ia i  b e re n d e zé se i je len leg  le g a lá b b  
5000 to n n á s  te rm e lé sn e k  fe le ln ek  m eg . A z e n n é l k ise b b  
te rm e lé s  e lső so rb a n  a  fo rm á z á s  lé ts z á m h e ly z e té b ő l 
a d ó d ik , a m i e g y re  g a z d a s á g ta la n a b b  te rm e lé s t ,  t e r v 
s z e r  ű tle n sé g e t o koz, és n ö v e li a  s e le j te t.

A  v iz s g á la to t  m egelőző  h a t  é v  a l a t t  a  v á l la la t  ö n t 
v é n y fe lh a sz n á lá sa  9000 to n n á ró l  é v i 6000 t  a lá  c sö k 
k e n t ,  e b b ő l közel 1300 to n n á t  k ü lső  v á l la la to k tó l s z e re z 
t e k  b e  az  ö n k ö lts é g  m á sfé lsz e resé é rt. A m i g y a k o r la t i 
la g  tö b b  m in t  10 M  F t /é v  tö b b le tk ia d á s t  je le n te t t ,  n em  
is  beszé lv e  az  e s e te n k é n t  200— 300 k m -es  sz á ll ítá s  k ö l t 
ség e irő l, a  k ü lső  fé ltő l v a ló  fü g g ő ség b ő l e red ő  h á t r á 
n y o k ró l.

A  te rm e lő b e re n d e z é se k  k a p a c i tá s a  az  é v i 4000 , s ő t 
5000 t  te rm e lé sh e z  is k ie lég ítő . E z é r t  az  ed d ig i m ó d sz e r 
h e ly e t t  —  a m e ly  sz e r in t  az  eg y re  fo k o zó d ó  lé ts z á m 
c s ö k k e n é s t m e g p ró b á ljá k  m in d  a la c so n y a b b  te rm e lé s i 
te rv e k k e l k ö v e tn i (ezzel e g y id e jű le g  n ö v e lv e  a  k ih a s z n á 
la t la n  k a p a c i tá s o k a t)  —  in k á b b  a  h iá n y z ó  m u n k a e r ő  

p ó t lá s á ra  k e ll tö re k e d n i.
A  te rv e z é s i m u n k á k  so ré n  v e lü k  k a p c s o la tb a n  álló  

ü z e m e k n e k  a  h a so n ló  lé ts z á m h e ly z e t m e g o ld á s á ra  t e t t  
in té z k e d é se i a la p já n  f e lv e te t tü k  a  je le n le g  m á r  m ű 

k ö d ő , d e  c s a k  az  ö n tv é n y  t is z t í tá s r a  k o r lá to z ó d ó  v g m k - 
te v é k e n y sé g e k  k i te r je s z té s é t  az egész ö n tö d é re . A  r e n 
d e lk ez ésre  á lló  k ö ltség - és b é r a d a to k  a la p já n  ez so k k a l 
g a z d a s á g o sa b b  m eg o ld ás , m in t  a  k ü lső  v á l la la to k n á l 
v a ló  g y á r tá s ,  b á r  m in d k e ttő  u g y a n a z o n  p é n z ü g y i fo r 
r á sb ó l fe d e zh e tő .

A v iz sg á lt ö n tö d e  v id é k i  te le p h e l ly e l  is  re n d e lk e z ik . 
T e k in te t te l  az  o t ta n i ,  a  b u d a p e s tin é l so k k a l k e d v e z ő b b  
m u n k a e rő h e ly z e tre ,  a  v á l la la t  ré sz é rő l fe lm e rü lt  a  v i 
d é k i te le p h e ly  ese tleg es  b ő v íté se  is. A  m u n k a ó ra - rá 
f o rd ítá s o k  v iz s g á la ta  v is z o n t a z t  m u ta t t a  k i, h o g y  
m íg  B u d a p e s te n  1 t  ö n tv é n y  e lő á llítá sá h o z  á tla g o s a n  
10,54 h  szü k ség es, a  v id é k i te le p h e ly ű  ré sz le g b e n  59,97 
h  (!), t e h á t  k ö ze l a  h a tsz o ro sa . A z o t ta n i  b ő v íté s  ellen  
szól a  te lje se n  e la v u lt  és e lh a s z n á ló d o tt  g é p p a rk , a  m ező- 
g a z d a s á g i c é lra  k é s z ü lt  é p ü le t  m u n k a -  és k ö rn y e z e t 
v é d e lm i s z e m p o n tb ó l k ifo g á so lh a tó  á lla p o ta .

A  v iz s g á la ttó l  fü g g e tle n ü l v é g z e t t ,  m á s  ü z e m e k k e l 
v a ló  ö ssz e h a so n lítá s  a la p já n  az a  v é le m é n y ü n k , h o g y  
m ég  a  je len leg i b e ru h á z á s i  és lé ts z á m h e ly z e tb e n  sem  
te k in th e tő  e lk e rü lh e te tle n n e k  az  a d o t t  ö n tö d é b e n  t a 
p a s z ta l t  te rm e lé scsö k k e n és .

A z á l ta lu n k  ja v a s o l t ,  i t t  n e m  ré s z le te z e t t  szerv ezési 
in té z k e d é se k k e l, a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  ja v í tá s á v a l ,  
e g y sz e rű b b  g é p é sz e ti m e g o ld á so k k a l, a  ren d e lk e z é sre  
álló , b á r  sz ű k ö s  p é n z ü g y i k e re te k  fe lh a sz n á lá sá v a l s t a 
b iliz á lh a tó  m in d  a  lé tsz á m , m in d  a  te rm e lé s . D e  e h h e z  
sz ü k ség e s  a  le h e tő sé g e k  ré sz le te s  fe ltá rá s a , és a  f e la d a 
to k  k o n k r é t  k id o lg o z ása . E z z e l b iz to s í th a tó  le g a lá b b  az 
ö n tö d é k  eg y es ü z e m ré sz e i k ö z t az  a rá n y o s  fe jlő d és , és 
m e g te re m th e tő  a  m u n k a  ö ssz h a n g ja .

N á lu n k  m a  m é g  ta lá n  n e m  id ő sz e rű , d e  a  jö v ő b e n  
szü k ség essé  v á lh a t  a  sz á m ító g é p e s  p ro g ra m o z á s  b e v e 
z e té se  a z  ö n tö d é k  te rm e lé s ir á n y ítá s á b a n  és m u n k a -  
sz e rv ez ésé b en , a m ire  m á r  sz ám o s g y a k o r la t i  p é ld a  t a 
lá lh a tó  a  s z a k iro d a lo m b a n . U ta l ju n k  i t t  a r r a ,  h o g y  t u 
d o m á s u n k  s z e r in t  p l. az  N D K -b a n  k is sz á m ító g é p  fel- 
h a s z n á lá s á v a l a lg o r i tm u s t  d o lg o z ta k  k i —  a d o t t  g y á r t 
m á n y v á la s z té k  f ig y e le m b e v é te lé v e l —  az  ö n tö d e i ü z e m 
ré sz ek  ö ssz e h a n g o lá sá ra . H a so n ló  szerv ezési és i r á n y í 
t á s i  r e n d sz e r  b e v e ze té se , a m ily e n e k e t a  K O G E P T E R V  
m á s  te rü le te k re  m á r  e re d m é n n y é l k id o lg o z o tt, az  ö n 
tö d é k b e n  is e lő se g íth e ti a  p ro b lé m á k  m e g o ld á sá t.

H argitay— Pintér—  Wodeldk

Az Öntöde 34. és 35. évfolyama
L e g u tó b b  1983-ban  te k in te t tü k  á t  a z  Ö n tö d e  k é t  

é v fo ly a m á n a k  ta r t a lm á t .*  M o st az o n o s s z e m p o n to k  
sz e r in t  v iz sg á lju k  az 1983-84-ben  m e g je le n t é v fo ly a m o 
k a t .

Az Ö n tö d e  34, és 35. é v fo ly a m á t m e g tö ltő  a n y a g o k  
s z á m á t és te r je d e lm é t  az  1. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

H a  az  u to lsó  t íz  é v fo ly a m o t v iz sg á lju k , m e g á lla p í t 
h a t ju k ,  h o g y  az  önálló dolgozatok s z á m a  az e lm ú lt  k é t  
é v b e n  v o lt  a le g n a g y o b b , u g y a n a k k o r  a  c ik k e k  á l ta l  e l 
fo g la lt h e ly  lén y eg esen  n e m  v á l to z o t t .  E z  a z t  je le n t i,  
h o g y  a  c ik k e k  á tla g o s  te r je d e lm e  c s ö k k e n t (5 ,0  o ld a l) , 
v a g y is  a  sz e rző k  tö m ö re b b e n  fo g a lm a z tá k  m eg  m o n 
d a n iv a ló ju k a t .  A z ö n á lló  d o lg o z a to k  a  la p  te r je d e lm é 
n e k  á t la g o s a n  6 1 % -á t  t e t t é k  k i. A  k ü lfö ld i sz e rző k  á l 
t a l  í r t  c ik k e k  a r á n y a  (2 2 ,5 % ) az  előző  é v e k h e z  k é p e s t  
lé n y eg e sen  n e m  v á l to z o t t .

* Ö n tö d e , 34 (1983) 5.sz. 115— lie .o ld .

A z eg y é b  a n y a g o k  k ö z ü l a  konferenciákról szóló be
számolók és útijelentések s z á m a  n e m  v á l to z o t t ,  d e  t e r 
je d e lm e  n ém ile g  n ő t t  (11 ,1 % )

N ő t t  a  s z a k o s z tá ly i  h ír e k  sz á m a  és te r je d e lm e  is (5 ,9 % - 
ra ) . E z  a  r o v a t  jó  á t t e k in té s t  n y ú j t  az  e g y e sü le ti é l e t 
rő l, n é m e ly  h e ly i és sz a k c so p o rt a z o n b a n  fe lte h e tő e n  
k e v e se b b e t h a l la t ja  s z a v á t ,  m in t  a m e n n y i m u n k á t  v é 
gez.

A  m űszaki és gazdasági hírek k e v e se b b  s z á m b a n  sz e 
r e p e lte k , m in t  a  m egelőző  é v e k b e n , d e  a h íre k  összes 
te r je d e lm e  n e m  v á l to z o t t .  A  fo ly ó ir a t s z e m lé k  k e re k e n  
1 ,3 % -k a l c s ö k k e n te k . A  C I A T F  te v é k e n y s é g é r ő l tö b b  
k ö z le m é n y  l á to t t  n a p v ilá g o t ,  n e m c sa k  a  n e m z e tk ö z i 
m u n k a b iz o tts á g o k , h a n e m  az e ln ö k ség  m u n k á já ró l is.

A  hazai hírek s z á m á n a k  n ö v e k e d é se  —  sa jn o s  —  
m e g to rp a n t .  B á r  a  sze rk esz tő sé g  n a g y  e rő fe sz íté s t f e j t  
k i a n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  m e g n y e r je  a  h e ly i sz e rv ez e 
t e k e t  e rre  a  m u n k á ra , sz ám o s je le n tő s  ö n tö d é n k rő l év e k  
ó ta  n e m  je le n t m e g  h ír a d á s  a  la p b a n .
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1. táblázat

Az Ö ntödét m egtö ltő  an y ag o k  m egoszlása

1983 1984

Megnevezés
száma

A cikkek 
összterje- 

delme
száma

A cikkek
összterje-

delme

ol . % old %

önálló dolgozat 3(1 164 5(1,8 35 188 65,3
Ebből: hazai 29 136 47,1 26 144 50,0

külföldi 7 28 9,7 9 44 15,3
Beszámoló konferenci

áról, útijelentés 13 35 12,1 10 29 10,1
Szakosztályi hírek 9 18 6,2 10 16 5,5
Műszaki és gazdasági 

hírek 6 14 4,9 5 13 4,5
Folyóiratszemle « 21 7,3 5 8 2,8
A CIATF tevékeny

sége 5 11 3,8 4 6 2,1
Hazai hírek 8 6 2,1 5 3 1,0
Egyetemi, főiskolai 

hírek 2 1 0,3 2 1 0,4
Személyi hírek 7 2 0,7 5 3 1,0
Könyvismertetés 2 1 0,3 6 3 1,0
Szabványosítási hírek 2 1 0,3 1 1 0,4
Egyéb 12 15 5,2 10 17 5,9

É v e n te  k é t -k é t  a lk a lo m m a l o lv a s h a tó k  az  Ö n tö d é 
b e n  egyetemi, i l le tv e  fő iskolai hírek. A  személyi hírek, 
könyvismertetések és szabványosítási hírek s z á m a  lé n y e 
g é b e n  n e m  v á l to z o t t .

A z ö n á lló  c ik k e k  témakörök s z e r in ti m e g o sz lása  a  
2. táblázatban ta lá lh a tó .

V á lto z a tla n u l so k  szerző  fo g la lk o z ik  az  ö n té sz e ti 
ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a iv a l  és az  o lv a sz tá s  k érd é se iv e l. 
Ö rv e n d e te se n  m e g n ő tt  a  g é p e s íté s t  tá rg y a ló  c ik k ek  
sz á m a , v is z o n t az e lm ú lt  é v b e n  eg y  d o lg o z a tn a k  sem  
v o lt  té m á ja  a  fo rm á z á s , a  fo rm á z ó a n y a g o k . H á ro m  
é v i s z ü n e t  u tá n  v isz o n t m e g je le n t eg y  c ik k  a  h ő k eze lés  
té m a k ö ré b ő l.

2. táblázat

A c ik k ek  m egoszlása tém ak ö rö k  szerin t

1983 1984

A cikkek A cikkek
Megnevezés összterje- összterje-

. delme , delmeszama _____________ szám a___________
old. % old. %

Általános 5 22 13,4 4 27 14,3
Öntészettörténet 
Anyagok és tulaj-

5 25 15,2 4 22 11,7

donságaik 8 46 28,0 8 42 22,3
Olvasztás, öntés 
Formázóanyagok,

4 21 12,8 6 39 20,7

formázás
Minta- és szerszám-

4 17 10,4 — — ' —

készítés — ___ ___ 2 6 3,2
öntvények gyártása 
Tisztítás, javítás,

2 6 3,7 1 5 2,7

megmunkálás 2 6 3,7 1 4 2,1
Hőkezelés — — — 1 6 3,2
Gépesítés 4 16 9,8 4 21 11,2
Ellenőrzés, vizsgálat 
Környezet- és munka- 1 3 1,8 1 5 2,7

védelem
Üzem gazdaság és

— — — 2 8 4,3

-szervezés 1 2 1,2 1 3 1,0

A  v iz sg á l t id ő sz a k b a n  összesen  9 c ik k  fo g la lk o z o tt az  
ö n té s z e t tö r té n e té v e l .  A z e lm ú lt  é v b e n  eg y  célszám  is 
v o lt,  a m e ly  te lje s  eg é sz éb en  tö r té n e t i  a n y a g o t  t a r t a l 
m a z o tt .  E g y  m á s ik  cé lszám  a  V II .  n y o m á so s  ős fém - 
ö n té s z e ti  n a p o k  a lk a lm á b ó l je le n t  m eg . T a v a ly e lő t t  a  
c sep e li sz e rv e z e t 25 év e s  fe n n á llá s a  a lk a lm á b ó l a d tu n k  
k i c é lsz ám o t.

A  h a z a i c ik k e k  sz e rz ő in e k  m unkahelyek  s z e r in ti  m e g 
o s z lá s á t  a  3. táblázat m u ta t ja .  (C sak  az o k  a  v á l la la to k , 
in té z m é n y e k  sz e re p e ln e k  a  tá b lá z a tb a n ,  a m e ly e k n e k

d o lg o zó itó l a  k é t  é v  a l a t t  k e t tő n é l  tö b b  c ik k  je le n t  m eg. 
A  tá rs sz e rz ő s  d o lg o z a to k a t a rá n y o s a n  v e t tü k  f ig y e le m 
be , in n e n  a  tö r ts z á m o k .)

E b b e n  a  c ik lu sb a n  is  a  le g tö b b  d o lg o z a to t a  C sepel 
M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d e  sz a k e m b e re i í r tá k ,  ő k e t  k ö 
v e t ik  a  V A S K Ú T , a  K O G É P T E R V , az  Ö n tö d e i V á l 
la la t  és a  N e h é z ip a r i M ű sz ak i E g y e te m  do lgozó i. Az

3. táblázat
A hazai c ikkek  m egoszlása a  szerzők  m u n k ah ely e  szerin t

1983 1984

Munkahely
Egyé

ni

Társ
szer
zős

össz. Egyé
ni

Társ
szer
zős

össz.

Csepel Művek 5 2,5 7,5 2,7 2,7
VASKÚT 3 3,5 6,5 2 1,7 3,7
KOGÉP-
TEBV 1 2 3 1 1
Öntödei
Vállalat 3 1 4
NME — 1 1 i 1,4 2,4
Egyéb üzemi 3 — 3 1 1
Egyéb nem 
üzemi 4 4 8 6 5,2 11,2

összes üzemi 8 2,5 10,5 4 3,7 7,7

összesen 16 13 29 13 13 26

Budapesti 12 12 24 12 10,6 22,6
Vidéki 4 1 5 1 2,4 3,4

Az 1983 -84-ben kettőnél
4. táblázat

több cikket publikáló szerzők

Sor
szám Név Egyéni ,

Társ 
szerzős össz.

1 Dr. Bakó Károly 1 3 4
2—4 Ládái Balázs — 4 4
2—4 Szabó Zsolt — 4 4
2—4 Dr. Vörösné dr. Fara 

gó Elza _ 4 4
5—6 Kiszely Gyula 1 2 3
5—6 Tóth Ándrás 1 2 3

7 Pintér András — 3 3

ü ze m i sz e rző k  á l ta l  í r t  c ik k e k  a r á n y a  az  e lm ú lt  t íz  év  
k ö z ü l az u tó b b i  k e t tő b e n  v o lt  a  le g k ise b b  (3 3 ,1 % ). 
U g y a n e z  m o n d h a tó  el a  v id é k i sz e rző k  a rá n y á ró l,  a m e ly  
á t la g o s a n  m in d ö ssze  15 ,3%  v o lt.

A  4. táblázatban fe lso ro ltu k  a z o k a t  a  sz e rz ő k e t, a k ik 
tő l  az  e lm ú lt  k é t  é v b e n  k e t tő n é l  tö b b  c ik k e t  k ö z ö ltü n k . 
R e n d sz e re se n  20 szerző  p u b lik á l t ,  k ö z é jü k  so ro lju k  
a z o k a t  is, a k ik  a  k é t  é v  a l a t t  —  ré sz b e n  tá rs sz e rz ő k k e l 
—  k é t  c ik k e t í r t a k :  Csire István, H argitay László, 
Horváth Tibor, Kovács László, Kováts M iklós, Lantos 
István, dr. N ándori Gyula, N yizsnyánszky Tibor, dr. 
P ilissy  Lajos, Rácz József, S z í j  Zoltán  és Wodelák Béla

A  h a z a i c ik k e k n e k  tö b b  m in t  a  fe lé t e g y  szerző  ír ta .  
A z előző é v e k h e z  v isz o n y ítv a  az u to lsó  k é t  é v fo ly a m b a n  
c s ö k k e n t a  k é tsz e rz ő s  d o lg o z a to k  a r á n y a  (2 1 ,8 % ), és 
je le n tő se n  n ő t t  a  tö b b sz e rz ő se k é  (2 3 ,6 % ).

A külföldi cikkek k ö zü l t iz e t  sz o c ia lis ta , h a to t  p e d ig  
k a p i ta l is ta  o rszá g b e li sz e rző k  ír ta k .  A z e lő b b iek  k özü l 
3— 3 sz o v je t és N D K -b e li, 2— 2 c se h sz lo v á k  és len g y e l 
v o lt. A  k a p i ta l is ta  o rsz á g o k a t az N S Z K  (3), S v á jc  (2) és 
A u s z tr ia  (1) k é p v ise lte .

A z e lm ú lt é v e k b e n  s z a k la p u n k  ü te m e s e n  je le n t  m eg , 
le g k éső b b  a  tá rg y h ó n a p o t  k ö v e tő  h ó b a n . E z é r t  a  R é v a i 
N y o m d a  E g r i  G y á re g y sé g é n e k  e z ú to n  is  k ö sz ö n e té t 
m o n d u n k .

E g y e sü le ti la p ja in k  k ia d á s a  a  m e g n ö v e k e d e tt  k ö l t 
s é g e k  és az  á lla m i d o tá c ió  m e g szű n é se  m ia t t  n e m  k is  
g o n d o t okoz. É p p e n  e z é r t  fo k o z o tta n  szü k ség  v a n  s z a k 
m a i tá r s a d a lm u n k , ta g tá r s a in a k ,  o lv a só in k , c ik k író in k  
m e g é r tő  tá m o g a tá s á ra .

K. L.
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Beszámolók konferenciákról

Tanácskozás az öntödei bentonitról

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 tá ly á 
n a k  sz e rv ez ésé b en  1984. n o v e m b e r  15-én  az  O rszágos 
É rc -  és Á s v á n y b á n y á k ,  H e g y a lja i  M ű k ö z p o n t já b a n ,  
M á d o n  o rszá g o s ta n á c s k o z á s  v o lt  az  ö n tö d e i b e n to n i t 
ró l.

A  ta n á c s k o z á s  m u n k á já t  Böszörményi Béla  n y i to t t a  
m eg , m a jd  a  H e g y a lja i  M ű ig a z g a tó ja , dr. H ajdú  Gyula  
v e z e t te  b e  a  té m á t .  I s m e r te t te  a  M ád k ö rn y é k i á s v á n y 
k in c se k e t. E lm o n d ta ,  h o g y  a  v id é k  b á n y á s z a ta  a  n e m 
fém es á s v á n y o k  k in y e ré sé v e l in d u l t  m eg . A  sz ám o s 
a p ró , k o rsz e rű t le n  á s v á n y b á n y á t  35 é v v e l e z e lő tt  á l 
l a m o s íto t tá k .  A z ú j á lla m i v á l la la t  64 te rm e lő  e g y sé g e t 
v e t t  á t ,  e z e k  k ö zü l a  n é g y  le g n a g y o b b  B o rso d -Á b a ú j-  
Z em p lén  m e g y e i v o lt. 1964. ja n u á r  1-én m e g a la k u lt  az  
O rszág o s É rc -  és Á s v á n y b á n y á k , a z ó ta  az  eg y es é rc 
es á s v á n y b á n y á s z a t i  v á l la la to k  —  b á r  ö n á lló  e lsz á m o 
lá s b a n  —  e h h e z  a  v á l la la th o z  ta r to z n a k .

A z o rszá g o s v á l la la t  fo ly a m a to s a n  b e r u h á z o tt .  1970- 
b e n  a  p á lh á z i p e r l i tb á n y a ,  1970-ben  a  b e n to n it-e lő -  
k é sz íté s , 1979-ben  az  e rd ő b é n y e i g y ö n g y k o v a fö ld  f e j 
le sz té sé re  k e r ü l t  tö b b e k  k ö z ö t t  so r. M a a  H e g y a lja i  M ű 
130 M F t  é r té k ű  e x p o r to t  b o n y o lít  le.

Szabó József, a  H e g y a lja i  M ű te rm e lé s i o sz tá ly v e z e 
tő je  a  b e n to n i t  b á n y á s z a tá ró l  s z á m o lt b e . A  b e n to n it  
m o n tm o r i l lo n i t ta r ta lm ú  á s v á n y . N e v é t  az  A m e rik a i 
E g y e s ü l t  Á lla m o k b e li B e n to n  n e v ű  h e ly ség rő l k a p ta .  
N á lu n k  a  k a lc iu m -b e n to n it  fo rd u l elő. T o k a j-H e g y a lja  
n e v e z e te s  le lő h e ly e  K o ld u — H erc e g k ö v e s . B e n to n ito t  
b á n y á s z n a k  M á d o n  és R á tk á n  is. A b e n to n i to t  k e z d e t 
b e n  d e r ítő fö ld k é n t,  k a l ló fö ld k ó n t (a  g y a p jú  z s ír ta la n í-  
tá s á h o z ) ,  ü le p e d é s g á tló k é n t h a s z n á l tá k  fel.

A z ö n tö d é k  s z á m á ra  a  b e n to n i to t  a  M ád k ö rn y é k i 
(k o ld u -h e rceg k ö v e s i)  és az  is te n m e z e je i t íp u s ú  b e n to -  
n i tb ó l  á l l í t j á k  elő. A z is te n m e z e je i m é ly m ű v e lé s i b á 
n y á b ó l s z á rm a z ik  az  О— 70, О— 100, az  O A  b e n to n it ,  
m íg  a  k o ld u ib ó l az O N — 70 és az  O N — 100 típ u s ú .  Az 
O B  b e n to n i t  g y á r tá s a  je le n le g  sz ü n e te l.

A b e n to n i to t  k e v e r ik , s z á r í t já k ,  ő r lik , m a jd  s z á ra z  
á l la p o tb a n  a d a g o ljá k  h o z z á  a  s z ó d á t.  A jó  m in ő ség ű  
b e n to n i to t  tú ls z á r í t já k .  E z t  a z o n b a n  az  ö n tö d e i m in ő 
ség i ig é n y e k  n e m  in d o k o ljá k , s ő t  a  H e g y a lja i  M ű b e n  az 
ő rlé s i te l je s í tm é n y  is c sö k k e n  a  b e n to n it  z su g o ro d á sa  
k ö v e tk e z té b e n . A  sz á r ító d o b  o la jtü z e lé sű , a  b e n to n i t  
v íz ta r ta lm á t  25— 3 0 % -ró l k b . 7— 8 % -ra  (az e lő írá s  12% ) 
c s ö k k e n ti . A z ő rlés  p ra ll- , i l le tv e  g y ű rű s  m a lm o k b a n  
tö r té n ik .  A  p o r  a la k ú , kész  b e n to n i to t  z s á k o k b a n , ille tv e  
v a s ú ti  ta r tá ly k o c s ik b a n  s z á ll í t já k  a  fe lh a sz n á lá s  h e ly é 
r e .

1977— 7 8 -b an  a  H e g y a lja i  M ű k b . 30 ezer to n n a ,  ezzel 
sz e m b e n  1984-ben  c s u p á n  24 ezer to n n a  ö n tö d e i b e n 
t o n i t o t  fo rg a lm a z o tt .

Dr. Bakó K ároly  v i ta in d í tó já b a n  az  ö n tö d e i ta p a s z 
t a la to k r a  h iv a tk o z v a  h a n g o z ta t ta ,  h o g y  a  b e n to n i t  
m in ő ség e  g y a k ra n  e l fo g a d h a ta tla n  m é r té k b e n  szó r, 
s z á l l í tm á n y o n k é n t  e l té r  az  ü le p e d é s i té r fo g a t ,  a  s z ó d a 
t a r t a lo m  s tb .  E z  az ö n tö d é k e t  h á t r á n y o s a n  é r in ti.

K ónya János, a  R Á B A  M a g y a r  V agon- és G é p g y á r  
k é p v ise lő je  s z e r in t  az  1984 jú n iu s i- jú liu s i s z á ll ítm á n y o k  
a u g u s z tu s b a n  ó r iá s i s e le j te t  o k o z ta k . A  b e n to n i t  d u z 
z a d ó k ép e ssé g e  c s u p á n  4— 4,5  m l/(2g ) v o lt .  N e m  ta lá l 
t a k  az  O A  t íp u s ú  b e n to n itb a n  sz ó d á t, h o lo t t  az  e lő írá s  
s z e r in t  2 ,5 %  s z ó d a ta r ta lo m n a k  k e l le t t  v o ln a  le n n ie  
b en n e . A  b e n to n i t  a  sz ó d á z á s  u tá n  jo b b  le t t ,  az  ö n tv é 
n y e k  m in ő ség e  ja v u lt .  M in d en  s z á l l í tm á n y t  v iz sg á ln iu k  
k e ll, d e  a  h o m o k re n d sz e r  elég  te h e te t le n ,  a  f e l tö l tö t t  
ta r tá ly o k b a n  a  h e te ro g é n  m in ő ség ű  b e n to n i to t  e g y e n 
le te s  m in ő ség é re  h o zn i k é p te le n sé g . V éle m é n y e  s z e r in t  
az  О je lű  b e n to n i t ta l  k e d v e z ő b b e k  a  h o m o k  fo rm á zá s- 
te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g a i,  m in t  az  OA je lű v e l, h a  az 
a k t iv á ló  s z ó d á t o ld a t  f o rm á já b a n  az ö n tö d e i h o m o k m ű - 
b e n  a d a g o ltá k  a  k e v e ré k h e z . K é rd é se  : a  R Á B A  k ísé re lje  
m e g , az  eg y e n le te s  m in ő sé g e t b iz to s íta n i,  v a g y  ez az 
O É Á  fe la d a ta ?

Héti János  k if e j te t te ,  h o g y  a  S o ro k sá ri V a sö n tö d é b e n  
h a s o n ló a k  a  g o n d o k . A  b e n to n i t  m in ő ség é n ek  in g a d o 

z á sa  az  ö n tv é n y  m ó re tp o n ta t la n s á g á b a n ,  a  g y e n g e  fe lü 
le ti  m in ő ség b e n  je le n tk e z ik . A z ö n tö d e  s z á m á ra  e lfo g a d 
h a tó  le n n e  a  g y e n g é b b , d e  á lla n d ó  m in ő ség ű , á lla n d ó  
s z ó d a ta r ta lm ú  b e n to n it .

K opácsi József a  S o p ro n i V a sö n tö d e  m é ré si e re d m é 
n y e i t  i s m e r te t te .  E g y  sz á ll í tm á n y o n  b e lü l a  b e n to n it  
p H -é r té k e  7,1— 9,6 k ö z ö t t  v á lto z ik . E z  le h e te tle n n é  
te sz i a  s z ó d a ta r ta lo m  á lla n d ó  é r té k e n  t a r t á s á t  a k k o r  is, 
h a  az ö n tö d e  fo ly a m a to s a n  szó d áz . A z á l la n d ó  m in ő sé g e t 
c sa k  m egfelelő  m ű sz e re z e ttsé g g e l, a  s z ó d a ta r ta lo m  fo 
ly a m a to s  m é ré sév e l és b e á ll í tá s á v a l le h e t b iz to s íta n i. 
D e  ez az ö n tö d e  fe la d a ta ?

Dr. N ándori Gyula s z e r in t  a  b e n to n i t  je le n tő s  á s v á n y 
k in c sü n k , a m e ly n e k  fe lh a sz n á lá sa  n é p g a z d a sá g i é rd e k . 
J a v a s o l t a ,  h o g y  a  H e g y a lja i  M ű az  О— 70 és О— 100 
m in ő ség e k n é l f in o m a b b  b e n to n i to t  is á llíts o n  elő . F e j 
le sz te n i k e ll a  s a já t  m in ő s íté s  m ó d sz e re i t:  a z  N M E  
O n té sz e ti T a n sz é k  sz ív esen  re n d e lk e z é s re  á ll a  n e d v e s 
h ú z ó sz ilá rd sá g  m é ré sé n e k  b ev e ze té séb e n .

Dr. Bakó K ároly  s z ó lt a  tú ls z á r í tá s n a k ,  a  fü s tg á z o k  
C 0 2-és S 0 .2- ta r ta l  m á n a k  a  b e n to n i t  m in ő sé g é t d ra s z 
t ik u s a n  ro n tó  h a tá s á ró l .  F e lv e te t te  a n e d v e s  á l la p o tb a n  
tö r té n ő  e lő k ész íté s  (g y ú rá s , a k t iv á lá s )  szü k ség esség é t. 
I ly e n  i r á n y ú  k ísé r le te k re  m á r  k o rá b b a n  so r  k e rü l t  
(b e n to m ix ), a  k ö lts é g e k  és a  m ű sz a k i —  e lő k ész íté si 
—  n eh é zség ek  k ö v e tk e z té b e n  a z o n b a n  a  fe jle sz té s  in 
k á b b  az ö n tö d é k b e n  k ia la k í ta n d ó , a  p o r  a la k ú  b e n to n it-  
b ó l á l la n d ó  p H -é r té k ű  sz u sz p e n z ió t e lő á llító  b e re n d ezé s  
m e g v a ló s ítá s a  i r á n y u lh a t .  Az első ily e n  r e n d s z e r t  a  S o p 
ro n i V a sö n tö d é b e n  h o z z á k  lé tre .

Dr. H ajdú Gyula  t á j é k o z ta t t a  a  sz a k e m b e re k e t, h o g y  
a  h o m o g e n izá ló  s iló k a t rö v id e se n  ü z e m b e  hely ez ik . 
A n e d v e s  e lő k ész íté s  b e v e z e té sé v e l m á r  tö b b s z ö r  p ró 
b á lk o z ta k . I sm e r ik  a  c seh sz lo v ák  te c h n o ló g iá t:  a  s z á 
r í tá s  e lő t t  —  v íz b en  o ld o t t  —  sz ó d á v a l a k t iv á ln a k ,  
p ré se k e n  k is  á tm é rő jű  h u r k á k a t  k ép e z n e k , e z e k e t s z á 
r í t j á k  és ő rlik . T e rv e z ik  h aso n ló , k o l le r já r a t ta l  k ev e rő - 
p rése lő  e lő k ész ítő  eg y ség  m u n k á b a  á l l í tá s á t .  F e jle sz te n i 
k ív á n já k  a  s z á r ítá s i  és m in ő s ítő  e l já rá s o k a t  is. H a n g o z 
t a t t a  a z o n b a n , h o g y  a  m in ő ség  ja v í tá s a  a  b e n to n i t  
á r á n a k  je le n tő s  n ö v e lé sé t v o n ja  m a g á v a l.

A z ő rlés so rá n  0 ,06  m m  a l a t t i  f ra k c ió k a t  is elő  tu d n a k  
á l l í ta n i —  je le z te  Szabó József. V is s z a té r t  a  R Á B A  fe l 
v e té sé re : s a jn o s  a  b e é rk ező  n y e rs a n y a g  m in ő ség e  is 
in g a d o z ik , és a  s z ó d a  m in ő ség e  sem  á lla n d ó . H a  a  b e n 
t o n i t  a  b á n y á b a n  ré te g e s  e lő fo rd u lá sú , a  m in ő sé g e t 
jo b b a n  tu d já k  b iz to s íta n i.  A  jö v ő b e n  fő leg  a  k o ld u i e lő 
fo rd u lá s t  b á n y á s s z á k : i t t  e g y e n le te se b b  a  b e n to n it  
ö ssz e té te le , k e v e se b b  a  k v a rc  je lle g ű  szen n y ező .

S a s P ál s z e r in t  az  E g e r - t íp u s ú  b e n to n i t  jó  m in ő ség ű . 
J ó  le n n e , h a  az  ö n tö d é k  egységes m in ő ség ű  b e n to n i to t  
ig é n y e ln é n e k . A z ő rlési f in o m sá g  n ö v e lése  r o n t ja  a  b e n 
t o n i t  m in ő ség é t.

Dr. M izser János  is a lá h ú z ta ,  h o g y  fo n to s  le n n e  az 
ö n tö d e i ig é n y e k e t k ie lég ítő  e g y -k é t t íp u s  m e g h a tá ro z á s a . 
K iss  János  az  E g e r - t íp u s ú  b e n to n i t  k ie m elk ed ő  m in ő 
ség érő l sz ó lt.

Orbán József e lm o n d ta , h o g y  a  H e g y a lja i  M ű sz ív esen  
tá rg y a l  az  ö n tö d é k k e l, k ív á n s á g a ik a t m esszem en ő en  
ig y e k sz ik  k ie lég íten i. A  S o ro k sá ri V a sö n tö d é v e l tö r t é n t  
m e g á lla p o d á s t k ö v e tő e n  a r r a  tö re k e d n e k , h o g y  fo ly a 
m a to s a n  o ly a n  m in ő ség ű  b e n to n i to t  s z á ll í ts a n a k , m in t  
a m ily e n b e  m eg eg y e z te k .

Böszörményi Béla  z á r s z a v á b a n  h a n g s ú ly o z ta  a  k ö z 
v e t le n  k a p c s o la t ta r tá s  fo n to s sá g á t.  J a v a s o l ta ,  h o g y  a  
b á n y á sz o k  és ö n tő k  fo ly ta s s á k  k ö zö s e rő fe sz íté se ik e t a  
b e n to n it  m in ő ség é n ek  ja v í tá s á r a .

Dr. Bakó K ároly

Az öntvénygyártás folyamatainak automatizálása 
és vezérlése

E z z e l a  c ím m e l t a r t o t t a k  k o n fe re n c iá t 1984. n o v e m 
b e r  14— 15-én a  c se h sz lo v á k ia i T á tra lo m n ic o n . A  r e n 
d e z v é n y e n  M a g y a ro rsz á g o t h a t  sz a k e m b e r  k é p v ise lte . 
A  k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  k ö z ü l e lső so rb an  
a  k ö v e tk e z ő k  v á l to t ta k  k i n a g y  é rd e k lő d é s t.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 5. szám 111



Cncek, V . —-  Porkat, 1. : P ro g ra m o z o tt  ö n tv é n y tis z t í tá s  
a  T Z P  02 t íp u s ú ,  S k o d a -g y á r tm á n y ú  fo ly a m a to s , fü g g ő 
p á ly á s  b ere n d ezé sse l

A z e lő a d á s  is m e r te t te  a  tis z tí tó b e re n d e z é s  fe lsz e re 
lé séh ez  sz ü k ség e s  g é p é sz e ti és v illam o s  á ta la k í tá s t .  Az 
ö n tv é n y e k n e k  a  sz ó rá si z ó n á b a n  tö r té n ő  m o z g a tá s á t  
P L — 80 m ik ro sz á m ító g é p p e l v ez é rlik . A z e lő a d á s  fo g 
la lk o z o t t  a  v e z é r lő re n d sz e rre l és a  p ro g ra m o z á s  m ó d já 
v a l  is.

Hóba, 8 .  —  Sernela, 0 . : E g y  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y t  g y á r tó  
re n d sz e r  ru g a lm a ssá g a

A z e lő a d á s  egy  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö d e  
a u to m a t ik u s  fo ly a m a tv e z é rló s i re n d sz e ré v e l k a p c s o la t 
b a n  s z e r z e t t  t a p a s z ta la to k a t  is m e r te t te ,  b e le é r tv e  a 
m in tá k  és m a g sz e k ré n y e k  tá ro lá s á t ,  a  m a g k é sz ító s t , a  
m a g tá ro lá s t ,  az  ö n tv é n y e k  le h ű té s é t ,  ü r í té s é t  és t i s z 
t í t á s á t ,  v a la m in t  a  fo ly é k o n y  v a s  e lő á ll í tá s á n a k  v e z é r 
lé sé t. F o g la lk o z o tt  a  v e z é r lő re n d sz e r  h a rd v e r jé v e l ,  a  
s z o ftv e r  k é s z íté sé n e k  m ó d já v a l .  A  v e z é r lő re n d sz e r t 
m é g  n e m  h e ly e z té k  ü zem b e .

Hrbek, J . :  S z a b a d o n  p ro g ra m o z h a tó  a u to m a tá k  fe lh a sz 
n á lá s a  ö n tö d e i b e re n d e z é se k  v ezérlé séh ez

A k o lín i T e s la  cég  N S  915-ös, s z a b a d o n  p ro g ra m o z h a tó  
v e z é r lő re n d sz e ré t ö n tö d e i g é p e k  és b e re n d e z é se k  v e z é r 
lé séhez  h a s z n á l tá k .  Az e lő ad ó  is m e r te t te  a  vezérlő  m ű 
k ö d é sé t, a  se g ítsé g év e l v e z é re lt fo rm á z ó so rt, a  p ro g ra m  
b e á l l í tá s á t .  V égü l v á z o lta  a  v e z é r lő re n d sz e r  le g fo n to 
s a b b  e lő n y e it , h á t r á n y a i t .

K áván, F . : A lu m ín iu m ö n tö d e  g y á r tá s i  fo ly a m a ta in a k  
k ö z v e tle n  i r á n y í tá s a

A z e lő ad ó  n ég y  v e z é r lő re n d sz e r t i s m e r te te t t :  k o k illa- 
ö n tő  g é p , o lv a sz tá s ,  a n y a g fo ly a m  és á ra m fe lv ó te l v e 
z é r lé s t . F o g la lk o z o tt  a  re n d sz e r  h a rd v e rjé v e l ,  s z o f t 
v e r jé v e l és a  m e g v a ló s ítá s  h e ly z e té v e l.

K o p lik , Ii. —  Schneider, J . : Ö n tö d e i g é p e k , b e re n d e z é 
s e k  és fo ly a m a to k  v e z é rlé sén e k  a u to m a t iz á lá s a

A k o n fe re n c ia  b e v e z e tő  e lő a d á sa  h a n g s ú ly o z ta  az 
e llen ő rzés  és v ezérlé s  je le n tő sé g é t a  te c h n o ló g ia i b e re n 
d ezés  b iz to n sá g a  sz e m p o n tjá b ó l. M e g a d ta  a  v ezérlé sh ez  
a já n lo t t  n ó m e n k la tú rá t ,  és f e j te g e t te  az a u to m a t ik u s  
v ez érlé s i re n d s z e r  k id o lg o z á sá ra  lé te s í te t t  m u n k a c s o 
p o r t  ö ssz e té te lé v e l k a p c so la to s  p ro b lé m á k a t .

M alena, E .:  K o m p le x  so ro k  és b e re n d e z é se k  te c h n o ló 
g ia i fo ly a m a ta in a k  a u to m a t iz á lá s a  és v ezérlé se

A z e lő a d á s  az  A P  101 típ u s ú ,  ro m á n  g y á r tm á n y ú  
a u to m a ta  e lv é t, f e lh a sz n á lá sá n a k  e lő n y e it és h á t r á 
n y a i t  is m e r te t te ,  és ö s s z e h a s o n líto tta  a  h a g y o m á n y o s , 
re lé s  v ezérlésse l. A z a u to m a tá t  s ik e re se n  a lk a lm a z tá k  
ég y  a u tó a lk a tr é s z e k e t  g y á r tó  fo rm á zó - és ö n tő so ro n .

Piatek, F . —  Picitek, M . : G y á r tá s i  fo ly a m a t a u to m a t i 
z á lá sa  és v ezérlé se  a  k u tn ó i  A g ro m e t ö n tö d é jé b e n .

A ja p á n  N ic h im e n  cég  1975-ben a u to m a t ik u s  v e z é r 
lé sű  te c h n o ló g ia i b e re n d e z é se k e t s z á l l í to t t  az  A g ro m e t 
ö n tö d é jé n e k . A z e lő a d á s  is m e r te t te  az a u to m a t ik u s  
fo rm á z ó so ro k  m ű k ö d é sé t és a  s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k a t .  
A  sz á m ító g é p p e l t á m o g a to t t  in fo rm á c ió s  re n d sz e rre l 
m e g o ld o ttá k  a  te rm e lé s  te rv e z é s é t és e lle n ő rz é sé t, a  
g y á r tá s i  sz a k a sz o k  v e z é rlé sé t és a  s e le j ta n a líz is t .

Siara, M . : B o n y o lu lt  b e re n d e z é s  v ez é r lő re n d sz e re  egy  
a u to m a t ik u s  fo rm á zó so r p é ld á já n  b e m u ta tv a

A z e lő ad ó  is m e r te t te  a  h á ló s  te rv e z é s  n u m e rik u s  
m ó d sz e ré n e k  fe lh a s z n á lá s á t  e g y  b o n y o lu lt  o b je k tu m  
vezérlé séh ez . E z  a  m ó d sz e r  le h e tő v é  te sz i o ly a n  a lg o r i t 
m u s  k id o lg o z á sá t, a m e ly  a  te v é k e n y sé g e k  id e jé t  a  m i 
n im u m ra  c s ö k k e n ti . A T I  99 /4A  sz á m ító g é p re  a  p ro g 
r a m o t  B A S IC  n y e lv e n  í r tá k .

Senberger, J . : L e h e tő sé g e k  az  a c é lg y á r tá s  fo ly a m a tá n a k  
v ezérlé sére  a  c se h sz lo v á k ia i ö n tö d é k b e n

Az a c é lg y á r tá s  fo ly a m a tá n a k  v ez é rlő re n d sz e re  k i te r 
je d  az  a la p a n y a g o k  és az e n e rg ia  s z á ll í tá s á n a k , az  ener- 
g ia -fe lh a sz n á iá sá n a k , az a d a g o lá sn a k , a  n em fé m es  a d a lé 
k o k  és az  o x ig én  m e n n y isé g é n e k , az  ö tv ö z é s  és az o l 
v a s z tá s  vezérlé sére , v a la m in t  az  a d a tg y ű jté s re .  Az e lő 
a d á s  fo g la lk o z o tt az  e lé rh e tő  m e g ta k a r í tá s o k k a l.

Koch, M .:  J ö v ő o r in tá l t  e le k tro n ik u s  v ezérlé s  s z a b a d o n  
p ro g ra m o z h a tó  F E S T Ő  F P C  re n d sz e rre l

A  F E S T Ő  cég  ip a r i  v e z é r lő re n d sz e r t fe j le s z te t t  k i 
g é p e k  és fo ly a m a to k  v ezérlé sére . A re n d sz e r  —  a  fe lh a sz 
n á ló  k ö v e te lm é n y e in e k  m eg fe le lő en  —  h o r iz o n tá lis a n  
v a g y  v e r tik á lis a n  é p í th e tő  fel.

M eister, F . —  Siegm und, IF. : A u to m a tik u s  fo rm ázó - 
b e re n d e z é s  in te g r á l t  ö n té s i fo ly a m a tta l

A z a u to m a t ik u s ,  g y o rs  m in ta la p c se ró v e l m ű k ö d ő  fo r 
m á z ó b e re n d e z é s  te lje se n  m e g b íz h a tó  v e z é r lő re n d sz e r t 
k ö v e te l m eg. A z N D K -b e li V E B  G IS A G  P S  2000 v e z é r 
lő ren d sz e re  sz a b a d o n  p ro g ra m o z h a tó , és le h e tő v é  te sz i 
a  fo rm á z ó b e re n d e z é s  ö ssz e k a p c so lá sá t az  ö n tő b e re n 
dezésse l, v a la m in t  az  o p tim á lis  p a ra m é te re k  b e ta r tá s á t .  
A  m e g o ld á s t a  f ű t ö t t  ö n tő b e re n d e z é sse l e l lá to t t  G IS A B - 
LO C  sz e k ré n y  n é lk ü li f o rm á z ó a u to m a ta  v ezérlé sére  
d o lg o z tá k  ki.

Tilch, W . —  Flem ing, E . : N a g y  ru g a lm a ssá g ú  fo rm á 
z ó b e ren d ez és  fo rm á z ó a n y a g -re n d sz e ré n e k  v ezérlé se  és 
e llen ő rzése

A z e lő a d á s  első ré sz e  a  fo rm á z ó a n y a g -re n d sz e r  e lle 
n ő rzé sén e k  és v ez é rlé sén e k  sz ü k ség e sség é t h a n g s ú ly o z 
ta .  A  m á so d ik  ré sz  e le m e z te  az  ö n tv é n y g y á r tá s  fo ly a 
m a tá n a k  h a t á s á t  a  fo rm á z ó a n y a g ra . A  h a rm a d ik  rósz 
a  fo rm á z ó a n y a g  k ö r fo ly a m a tá n a k  v e z é rlé sé t ta g la l ta ,  
v é g ü l a  n e g y e d ik  ré sz  a  v is s z a té rő  h o m o k  e llen ő rzé sé 
n e k  je len leg i h e ly z e té t  és v á r h a tó  fe jlő d é sé t is m e r te t te .

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 .  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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С  I A T F A C IA T F tevékenysége

A 7.1 és 7.4 munkabizottság ülése

A  C IA T F  7.1 „ L e m e z g ra f ito s  ö n tö t t v a s ”  és 7.4 
„ G ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s ”  m u n k a b iz o t ts á g a  1984. m á 
ju s  7— 9. k ö z ö t t  e g y ü t te s  ü lé s t  t a r t o t t  a  S véd  Ö n tő k  
E g y e s ü le té n e k  m e g h ív á s á ra  Jö n k ö p in g b e n . Az ü lé sen  
C seh sz lo v ák ia , F in n o rs z á g , F ra n c ia o rs z á g , L en g y e l- 
o rszá g , az  N S Z K , S v á jc  és S v é d o rsz á g  k é p v ise le té b e n  
k ile n c e n  v e t te k  ré sz t,  és az  a lá b b i k é rd é se k e t v i t a t t á k  
m eg .

Ö sszefog laló  k é s z ü lt  a  g y á r tá s i  k ö rü lm é n y e k , az 
ö n tö t t  sz ö v e t és a  megmunkálhatóság k ö z ö t t i  ö ssz efü g 
g ések rő l. A  m e g m u n k á lá s i p ro b lé m á k  e lem zése  é rd e k é 
b e n  fe lm é ré s t cé lsz e rű  vég ezn i, az  e h h e z  sz ü k ség e s  a d a 
to k  ö ssz e g y ű jté sé h e z  a  k é rd ő ív  e lk é sz ü lt, a m e ly e t a  m e g 
m u n k á ló k k a l tö r té n ő  e g y e z te té s  u tá n  a  ta g e g y e sü le te k  
m e g k a p n a k .

A z ö n tv é n y  szilárdságának  a  v e g y i ö s sz e té te l és a  
k e m é n y sé g  a la p já n  v a ló  m e g h a tá ro z á s á h o z  A u s z tr iá b a n , 
az  N D K -b a n  és S v é d o rsz á g b a n  v iz s g á la to t  v ég e z tek . 
A z A u s z tr iá b a n  v iz sg á lt p ró b á k  k ö r  k e re s z tm e ts z e tű e k  
v o lta k , á tm é r ő jü k  20— 150 m m  k ö z ö t t  v á l to z o t t .  Az 
a d a to k a t  a  sv é d  Ö n té s z e ti I n té z e tb e n  L . E . Björkegren  
é r té k e lte ,  és 12 reg ressz ió s e g y e n le te t  á l l í to t t  fel, 20— 60, 
90— 150 és 20— 150 m m  k ö z ö t t i  á tm é rő k  s z e r in t  c so 
p o r to s í tv a  a  p ró b á k a t .  A  sz ó rá s  n a g y o b b  v o lt,  m in t  a  
k o rá b b i v iz sg á la to k  so rá n . A  p ró b á k  fe lü le té n  és k ö z é p 
p o n t já b a n  m é r t  k e m é n y sé g e k  k ö z ö t ti  k ü lö n b sé g  fo k o 
z ó d ik  a  k a rb o n e g y e n é r té k  n ö v e k e d é sé v e l, v a g y is  az  ú n . 
lá g y  m in ő ség e k  fa lv a s ta g sá g -é rz é k e n y sé g e  a  le g n a g y o b b .

A z N D K -b e li és sv é d  k u ta tó k  a  k a rb o n e g y e n é r té k  
és a  k e m é n y sé g  e g y ü t te s  h a t á s á t  v iz s g á l tá k  a  v á r h a tó  
s z ilá rd sá g ra . Az e re d m é n y e k  é r té k e lé se  m ég  f o ly a m a t 
b a n  v a n .

A le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s z a k ító s z ilá rd s á g á n a k  talá 
lati biztonságára v o n a tk o z ó  k o rre lác ió s  ö sszefüggések  
k id o lg o z ása  m ég  t a r t .  A z ed d ig i e re d m é n y e k b ő l e g y 
é r te lm ű e n  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  b e té t  h e te ro g e n itá s á 
n a k  fo k o z ó d á sá v a l nő  a  sz ilá rd sá g  sz ó rá sa  is. A  d u p le x í-  
ro z á s  k e d v e z ő e n  h a t  a  ta lá l a t i  b iz to n sá g ra .

A le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ötvözőelein-tartalmának 
o p t im á lá s á t  a  sv é d  m u n k a  n ég y  lé p cső b e n  ja v a s o lja ,  
a s z e r in t ,  h o g y
—  m ily e n  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  kell b iz to s íta n i,
—  h o g y a n  b e fo ly á so lja  a  v á la s z to t t  ö s sz e té te l az  ö n té s i 

és d e rm e d é s i tu la jd o n s á g o k a t ,
—  m ily en  a l te r n a t ív  le h e tő sé g e k  v a n n a k ,
—  m e n n y ire  g a z d a sá g o s  az ö tv ö z é s .

A  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k r a  
v o n a tk o z ó a n  á tfo g ó  k u ta tá s o k ra  len n e  szü k ség .

A  7.1 m u n k a b iz o tts á g  ú j e ln ö k ö t v á la s z to t t  dr. 
W . Weis (N S Z K ) sz em é ly éb e n , az  a le ln ö k  dr. Vörösné 
dr. Faragó Elza, m íg  a  t i t k á r  dr. W. Standke  (N S Z K ) 
le t t .  A  m u n k a b iz o t ts á g  k ö v e tk e z ő  ü lé sé re  1985. m á 
ju s á n a k  első  fe lé b en  k e rü l so r.

A  h a z a i á l lá s p o n t k ia la k í tá s á n ,  a  v iz sg á la ti e re d m é 
n y e k  ö ssz e fo g la lá sá n  sz a k o s z tá ly u n k  v a s ö n tő  s z a k 
c s o p o r t ja  m á r  d o lg o z ik .

Vné

A nemzetközi munkabizottságok beszámolói 

1.5. Öntödei homokok vizsgálati módszerei 

E ln ö k :  dr. E . Weis (D ), t i t k á r :  U. Kleinheyer (D)
A  m u n k a b iz o t ts á g  1984. jú n iu s  2 8 -án  D ü sse ld o rfb a n  

t a r t o t t  ü lé sé n  A u sz tr ia ,  F ra n c ia o rs z á g , M a g y aro rsz ág , 
az  N S Z K  és S v é d o rsz á g  k ép v ise lő je  v e t t  r é sz t.  Az ü lé sen  
a  v iz sg á la ti e re d m é n y e k  és írá so s  a n y a g o k  a la p já n  а  
k ö v e tk e z ő  té m á k a t  v i t a t t á k  m e g :
-— a  g á z á tb o c s á tó  k ép e ssé g  m e g h a tá ro z á s a ,
—  a  p H -é r té k  és a  sa v fo g y a sz tá s  m e g h a tá ro z á s a ,
—  a  v e g y i ö s sz e té te l m e g h a tá ro z á s a ,

—  az  a p ró z ó d á s i h a j la m  m e g h a tá ro z á s a ,
—  te c h n o ló g ia i é r té k e lé s  a  h a j lító s z ilá rd sá g  v iz sg á la 

tá v a l .
A  m u n k a b iz o t ts á g  első  je le n té s é t  ( I rá n y e lv e k  a  fo r 

m ázó  a la p a n y a g o k  v iz sg á la tá h o z  és je llem zéséh ez) 1984 
jú n iu s á b a n  m e g k ü ld té k  a  C IA T F  e ln ö k ség é n ek , a  v o lt  
e ln ö k ö k n e k  és a  ta g e g y e sü le te k  k ép v ise lő in ek .

3.1 Dokumentáció, terminológia, információ  

E ln ö k :  M . Grandpierre (F ) , t i t k á r :  E. Brand

A  b iz o tts á g  a  G 1F A  a lk a lm á b ó l 1984. jú n iu s  26 -án  
D ü sse ld o rfb a n  t a r t o t t  ü lé s t,  a m e ly e n  k ilen c  ta g o rsz á g 
b ó l 12-en v e t te k  ré sz t.  S z ű k e b b  k ö rű  ta lá lk o z ó  v o lt 
L is sz a b o n b a n  és B rü ssz e lb e n .

A  m u n k a b iz o t ts á g  je len leg  a  k ö v e tk e z ő  té m á k k a l  
fo g la lk o z ik  :
—  eg y  w o rk sh o p  szerv ezése  a  d o k u m e n tá c ió ró l v a la m e 

ly ik  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s  a lk a lm á b ó l,
—  „A z  ö n té s z e tre  v o n a tk o z ó  o n lin e -a d a tb á z is ”  c ím ű  

je le n té s  b efe jezése ,
—  a  n e m z e ti és n e m z e tk ö z i ö n té sz e ti s z a b v á n y o k  össze 

g y ű jté s e ,
—  az  ö n tv é n y  tu la jd o n s á g a in a k  le v ez e té se  s z a b v á n y o s  

és m é r t  é r té k e k b ő l,  m a te m a tik a i  m o d e ll se g ítsé g év e l,
—  ö n tö d e i a d a tb a n k  lé tre h o z á sa .

3.2 Eobotositás és automatizálás az öntőiparban

E ln ö k :  T . E . Wiltse (U SA ), tá r s e ln ö k :  C. E . F ausel 
(USA )

E z  az  ú j m u n k a b iz o t ts á g  m ég  n e m  t a r t o t t  ü lé s t.  

4. Környezetvédelem az öntőiparban 

E ln ö k :  F . M . Shaw  (G B )

A  le g u to lsó  ü lé s 1984. jú n iu s  22 -én  v o lt  a  N é m e t Ö n 
tő k  E g y e s ü le té n e k  d ü sse ld o rfi i ro d á já b a n .

W. B . Huelsen  a le ln ö k  (U SA ) b e sz á m o lt az  ö n tö d e i 
g é p e k  és b e re n d e z é se k  g ra f ik u s  s z im b ó lu m a iv a l fo g la l 
kozó  c s o p o rt m u n k á já ró l.  A  je le n té s  te rv e z e té t  1985-re 
e lk é sz ítik .

A m u n k a b iz o t ts á g  e lfo g a d ta  a  H . E . Graf (C H ) á l ta l  
k é s z í te t t ,  „A z  ö n tö d e i h u lla d é k o k  e llie ly ez h e tő ség i t u 
la jd o n s á g a i”  c ím ű  z á ró je le n té s t ,  és a z t  m e g k ü ld té k  a  
a  C IA T F  fő t i tk á rs á g á n a k .

U g y a n c s a k  e l fo g a d tá k  a  W. B . Huelsen  á l ta l  ö ssze 
á l l í to t t ,  „A z  ív k e m e n c é k  e m issz ió já n a k  c s ö k k e n té se ”  
c ím ű  z á ró je le n té s t ,  s m e g k ü ld té k  a  C IA T F  f ő t i tk á r s á 
g á n a k .

A z ív k e m e n c é k  k ö rn y e z e tv é d e lm i m ű sz e rez ésé rő l 
P. Durston  (SA) á l ta l  k é s z í te t t  je le n té s te rv e z e te t  k ie 
g é sz íté s  és b ő v íté s  v é g e t t  v is s z a k ü ld té k .

I .  Svensson  (S) e lv á l la l ta  eg y  je le n té s  k id o lg o z á sá t, 
a m e ly  ö s sz e h a so n lít ja  az  ö n tö d e i b a le se ti s ta t is z t ik á k a t .  
E h h e z  sz ü k sé g  v a n  az  egyes o rszá g o k  s ta t is z t ik a i  a d a 
ta ir a .

A  m u n k a b iz o t ts á g  e g y e té r te t t  a b b a n ,  h o g y  a  n ed v e s  
le v á la s z tó k b a n  ö ssz e g y ű lt , a g y a g ta r ta lm ú  isz a p  e l 
h e ly ezése  v ilá g v isz o n y la tb a n  p ro b lé m á t je le n t ,  és e z é r t 
az  e n n e k  az  a n y a g n a k  a  h a s z n o s ítá s á ra  v o n a tk o z ó  in 
fo rm á c ió k a t össze k e llen e  g y ű jte n i.  A  je le n té s  te rv e z e té t  
az  1985. jú n iu s  3 -án  B irm in g h a m b e n  t a r t a n d ó  ü lé sen  
fo g ja  az  e ln ö k  e lő te r je sz te n i.

6.1 öntvények hőkezelése

E ln ö k :  J .  M . Schissler (F ) , t i t k á r :  M . Jouaret (B)
A  m u n k a b iz o t ts á g  je le n le g  a z z a l a  f e la d a t ta l  fo g la l 

ko z ik , h o g y  m e g h a tá ro z z o n  eg y  ed zési p r ó b á t  az  e re 
d e t i  á l la p o t ,  m a jd  ú jr a h e v íté s  v a g y  a  m e leg en  ü r í te t t ,  
m a jd  e d z e t t  á l la p o t  e se té re .
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7.1 Lemezgrafitos öntöttvas 

E ln ö k :  dr. W. Weis (D ), t i t k á r :  dr. W. S tab le  (D)

A  m u n k a b iz o t ts á g  1984. m á ju s  8 -án  J ö n k ö p in g b e n  
m ég  dr. B . Thyberg  p ro fe sszo r e ln ö k le té v e l ü lé se z e tt .

A z ö n tv é n y  s z i lá rd sá g á n a k  a  v eg y i ö ssz e té te lb ő l és a  
B rin e ll-k e m é n y sé g b ő l v a ló  m e g h a tá ro z á s a  ú ja b b  e re d 
m é n y e k  s z ü le t te k , e z e k e t a  m u n k a b iz o t ts á g  m e g v ita t ta .

A z a n y a g h ib á k n a k  a  fo rg á c so lh a tó sá g ra  k i f e j te t t  
h a t á s á t  v iz sg á la n d ó , eg y  k é rd ő ív te rv e z e t k é s z ü lt ,  a m e 
ly e t  m á tr ix  a la k r a  h o z ta k . A  ta g e g y e sü le te k  m eg  fo g 
j á k  v iz sg á ln i, h o g y  ez a  k é rd ő ív  a lk a lm a s-e  az  a d a to k  
b e g y ű jté s é re .

A  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s z a k ító sz ilá rd sá g á n a k  t a 
lá la t i  b iz to n s á g á ra  v o n a tk o z ó  első  é r té k e lé s  e lk ész ü lt. 
E z  a la p já n  n e m  le h e te t t  e g y é r te lm ű  b e fo ly á so ló  té n y e 
z ő k e t k im u ta tn i ,  a  k em en c e  t íp u s a  se m  m u ta to t t  h a t á s t  
a  ta lá l a t i  b iz to n sá g ra .

A  m u n k a b iz o t ts á g  le g k ö ze leb b i ü lé se  1985 m á ju sá b a n  
N ü rn b e rg b e n  lesz.

7.2 Temperöntvény

E ln ö k :  H . G. T rapp  (C E ), t i t k á r :  U .K leinheyer  (D)

A  m u n k a b iz o t ts á g  leg k ö ze leb b i ü lé sén  a  k ö v e tk e z ő  
té m á k a t  fo g ja  tá rg y a ln i  :
—  ellen ő rző  k á r ty á k  a  m in ő ség  ir á n y í tá s á ra ,
—  a  te m p e rö n tv é n y e k  k ifá ra d á s i  h a tá r a .
A z e re d m é n y e k rő l je le n té s t  k é sz íte n e k .

A  m u n k a b iz o t ts á g  to v á b b i  f e la d a ta  az ö n tv é n y e k b ő l 
k im u n k á lt  p ró b a te s te k e n  m é r t  v iz sg á la ti e re d m é n y e k  
g y ű jté s e  és é r té k e lé se .

7.3 Acélöntvény 

T i tk á r :  C. Lebeau (F )

A  m u n k a b iz o t ts á g  n e m  a d o t t  b e sz á m o ló t. A  b iz o tts á g  
m ég  n e m  v á la s z to t t  ú j e ln ö k ö t

7.4 Gömbgraf itos öntöttvas 

E ln ö k :  dr. A . Karam ara  (P L )

7.5 A z öntöttvas és a tempervas szívóssága 
E ln ö k  : L. B . Jenkin s  (U SA ), t i t k á r :  M . W. Devers (USA)

7.6 Átm eneti grafitos öntöttvas 

E ln ö k :  C. 11. Loper (U SA ), t i t k á r :  L . Fosbinder (USA )

7.7 A repedés keletkezése és terjedése acélöntvényekben 

E ln ö k :  P. Detrez (F ) , t i t k á r :  R. Bocquet (F )

A  fe n ti  m u n k a b iz o tts á g o k  te v é k e n y sé g é rő l n in cs  
b eszám o ló .

7.8 A ritkaföldfémek alkalmazása az öntészeti ötvözetek
hez

E ln ö k :  L . Tao  (CN)
U j m u n k a b iz o tts á g , m é g  n e m  ü lé se z e tt .

8.1 K om pozit öntvények és bevonatok 

E ln ö k :  dr. W. Sakw a  (P L )

A  „ K o m p o z it  ö n tv é n y e k ”  c ím ű  z á ró je le n té s  len g y e l 
n y e lv e n  e lk ész ü lt, és s z é to s z to ttá k . J e le n le g  a  je le n té s  r ö 
v id  ö ssz e fo g la lá sá t f o rd í t já k  a  C IA T F  h iv a ta lo s  n y e lv e 
ire . E n n e k  a  c s o p o r tn a k  a  m u n k á ja  1985 v ég é n  b e fe 
je z ő d ik . A tö b b i  c s o p o rt m u n k á ja  fo ly ta tó d ik .

K . L.

Pályázati felhívás

Az M TESZ, a z  O rszágos A n y a g -  és Á rih ivatal, a z 
O rszágos M ű szak i F e jle sz té s i B izo ttság , a z  O rszágos 
T e rv h iv a ta l , a z  Ip a r i  M in isz té r iu m , az  É p íté sü g y i és 
V áro sfe jle sz té s i M in isz té r iu m , a  F o g y asz tá s i S zö v e t 
k e z e te k  O rszág o s T an á csa , az  Ip a r i  S zö v e tk eze tek  
O rszágos T an á csa , a  K is ip a ro so k  O rszágos S z e rv e 
ze te , a  K ö zlek ed ési M in isz té riu m , a  K IS Z  K ö zp o n ti 
B izo ttság a , a  M ezőgazdaság i és É le lm ezésü g y i M i
n is z té r iu m  és a  S Z O T  az  1985-;ben é s  a  V II. ö tév es  
te rv id ő sz a k b a n  is ö n á lló a n  fo ly ta tó d ó  h á ro m  k o r 
m á n y p ro g ra m h o z  k a p c so ló d ó a n  o rszág o s p á ly á z a to t 
h ird e t  Ésszerű anyag- és energiatakarékosság m eg 
valósítása. m ellék term ékek és hulladék hasznosítása  
c ím m el. A  p á ly á z a t a  ré sz v é te lt ille tő e n  n y ilv á n o s, 
je lle g é b e n  titkost re n d sz e rű .

A  p á ly á z a to k a t a  b írá ló  b iz o ttsá g  k é t  k a te g ó r iá b a  
c s o p o rto s ítja  és b í r á l ja  e l:

„A” kategória. Id e  s o ro lju k  a z o k a t a  p á ly á z a to k a t, 
a m e ly e k

— m á r  k o rá b b a n  k id o lg o zo tt, egy  h e ly en  m á r  —- 
1984-nél n e m  k o rá b b a n  — m e g v a ló s íto tt é s  e re d 
m é n y e se n  a lk a lm a z o tt, d e  ez id e ig  m ég  m á s  v á l 
la la to k n á l, sz ö v e tk e ze tek n é l, k isü z e m e k n é l be 
n e m  v e z e te tt,  u g y a n a k k o r  szé le s  k ö rű  e l te r je s z 
té s re  a lk a lm a s  é s  é rd e m e s  ja v a s la to k a t a d n a k , és 
ez ek  a z  a n y a g - , ill. e n e rg ia ta k a ré k o s sá g i p á ly á 
z a to k  k o rá b b i fo rd u ló ib a n  m ég  n em  sz e re p e lte k ;

— ja v a s la ta ik k a l  e lő se g ítik  a  széles k ö rb e n  e l te r je s z t 
h e tő  e ljá rá s o k , te ch n o ló g iák  stb . g y o rs  b e v e z e té 
sé t, a lk a lm a z á s b a  v é te lé t. ( I t t  f ig y e le m b e  v e h e tő k

az  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s sá g i p á ly á z a to k  ko 
r á b b i  fo rd u ló ira  b e é rk e z e tt  p á ly a m ű v e k  is, a  
k o n k ré t u ta lá s  m eg je lö lésév e l).

„ B ” kategória. Id e  so ro lju k  a z o k a t a p á ly á z a to k a t, 
a m e ly e k  n ag y o b b  ré sz b en  v ag y  eg észb en  ú j, ed d ig  
m ég  n em  ism e r t, m eg  n e m  v a ló s íto tt ja v a s la to k a t 
a d n a k , é s  — a  p á ly á z a t ta r ta lm i fe lté te le in e k  k ie lé 
g íté se  m e lle tt  — a lk a lm a sa k  tö b b  h e ly e n  v ag y  o r 
szág o san  tö r té n ő  e l te r je sz té s re , g azd aság o s a lk a lm a 
zá sra .

A d í ja k  m in d h á ro m  té m a k ö rb e n  a  k ö v e tk e z ő k :

„A ” k a te g ó r iá b a n : I. d í j :  50 000 F t
II. d í j :  35 000 F t 

I II . d í j :  25 000 F t

„B ” k a te g ó r iá b a n  : I. d íj  30 000 F t
II. d íj  20 000 F t

III . d íj 15 000 F t

A p á ly á z a to k  b e k ü ld é s i (p o s tá ra  ad ási) h a tá r id e je :  
1985. s z e p te m b e r  4. (szerda). 24.00 ó ra . A  p á ly á z a to 
k a t  a  k ö v e tk ez ő  c ím re  k e ll p o s tá z n i: M T E SZ  S zak 
é r tő i  Iro d a , B u d a p est, P f. 451, ir . sz. 1372. A  p á 
ly á z a t e re d m é n y h ird e té sé re  e lő re lá th a tó a n  1985. d e 
c e m b e r  20-án  k e rü l  sor.

A  p á ly á z a to k  ta r ta lm i, a la k i és eg y éb  f e l té te le i t  
ré sz le te se n  ism e r te tő  p á ly á z a ti fe lh ív á s  á tv e h e tő  az 
M T E SZ  b u d a p e s ti és te rü le t i  (m egyei) sz e rv e z e te i 
n é l, az  M T E SZ  S zak é rtő i I ro d á já n  é s  a z  E n e rg ia 
g az d á lk o d ás i T u d o m á n y o s E g y esü le t t i tk á rá s á g á n .
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Folyóiratszemle
A rázó-formázó automatákon előállított formák 

pontossága

H a s z n á la t  k ö z b e n  a  fo rm a sz e k ré n y e k  v e z e tő p e rse ly e  
és a  m in ta la p  c s a p ja  k ö z ö t t  e g y ik  v a g y  m á s ik  o ld a lo n  
s h éz ag  k é p z ő d h e t, m iá l ta l  a  fo rm a ü re g  a  fo rm a sz e k 
ré n y  g e o m e tr ia i  te n g e ly é h e z  k é p e s t  s /2  tá v o ls á g ra  e l 
to ló d ik . E z  a  je len ség  m in d  a  felső , m in d  az  a lsó  fé l 
fo rm a  k é sz íté se k o r  b e k ö v e tk e z ik . H a  a  felső  és alsó  
fo rm a fé lb e n  s azo n o s n a g y s á g ú  és irá n y ú , a k k o r  g é r té k e i 
eg y b e e sn e k , a z a z  az  ö n tv é n y e n  e lto ló d á s  n e m  je le n t 
k ez ik .

Á lta lá n o s  e se tb e n  a  fo rm a ü re g  e l to ló d á s á t n e m c sa k  a  
3 fo rm a sz e k ré n y n e k  a  2 m in ta la p h o z  v is z o n y íto t t  
Qfm e lm o zd u lása , h a n e m  a  m in ta la p n a k  a  fo rm á zó g é p
1 a s z ta lá h o z  v is z o n y íto t t  gma e l to ló d á sa  is b e fo ly á so lja , 
így  a  fo rm a sz e k ré n y n e k  az a s z ta lh o z  m é r t  e lm o z d u lá sa  
gfa (1. ábra). H a  fe lté te le z z ü k , h o g y  a  felső m in ta la p  
a  fo rm á zó g é p  a s z ta lá h o z  k é p e s t  -\-Qma h e ly z e tb e n , az 
a lsó  m in ta la p  p ed ig  — gma h e ly z e tb e n  v a n , a k k o r  a  
fo rm a fe le k b e n  az  ü re g e k  a  fo rm á zó g é p  a s z ta lá h o z  k é p e s t
2 gma tá v o ls á g ra  to ló d n a k  el.

b m

£ma

1. ábra A tormaszekrény, a mintalap és a gépasztal egymáshoz viszonyí
tott eltolódása

1 —  g ép asz ta l, 2 —  m in ta la p , 3 —  fo rm aszek rén y

E g y e s  rá z ó -fo rm á z ó  a u to m a tá k o n  a  rá z á s  m eg k ezd ése  
e lő t t  a  m in ta la p o t  m e re v e n  rö g z ít ik  a  g é p a sz ta lh o z . 
E b b e n  az  e s e tb e n  a  fo rm á zó g é p  a s z ta lá h o z  k é p e s t  a  
fo rm a ü re g  le g n a g y o b b  e l to ló d á s á t a  fo rm a sz e k ré n y  és a  
m in ta la p  v ez e tő e le m ei k ö z ö t ti  s h éz ag  h a tá ro z z a  m eg . 
I ly e n  fo rm á z ó a u to m a tá k o n  v iz s g á l tá k  a  fo rm a ü re g  
e lm o z d u lá sá n a k  je lle g é t a  fo rm a sz e k ré n y  te n g e ly é h e z  
k é p e s t. A  k iv á la s z to t t  h ézag o k h o z  m e g sz e rk e sz te tté k  az 
e lm o z d u lá so k  e lo sz lá sá n a k  s ű rű sé g fü g g v é n y é t. A fo rm a 
sz e k ré n y  te n g e ly é n e k  a  g é p a s z ta l  te n g e ly é h e z  v isz o 
n y í to t t  e l to ló d á sa  a  ^ -e lo sz lá sn ak  fele l m eg . A z s 
é r té k é n e k  n ö v e k e d é sé v e l g  sz ó rá sa  m e g n ő , m ik ö z b e n  
csö k k en  a  n e m  e l to ló d o tt  fo rm a ü re g  k ia la k u lá s á n a k  
P  v a ló sz ín ű ség e .

R e á lis  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  a  k é t  fo rm a fé l eg y m ásh o z  
v is z o n y íto t t  e l to ló d á s á n a k  m e g e n g e d e tt h a tá ro k o n  
( +  0 ,5  m m ) b e lü l k e ll m a ra d n ia . E n n e k  v a ló sz ín ű ség e  az 
a lá b b i reg ressz ió s  e g y e n le te k k e l í r h a tó  le :

F ( e = — 0 ,6 ) = P 1 =  13,2360— 3,9724 s + 0 ,3 0 3 1  s 2,
P (q =  + 0 , 5 ) = P 2= 12,9123— 3,9007 « + 0 ,2 9 9 9  s 2.

H a  p é ld á u l a  v ez e tő e le in e k  k ö z ö t t  s — 5,5 m m  h éz ag  
v a n , a k k o r :

P t =  13,2360— 2 1 ,8 4 8 2 + 9 ,1 6 8 7 = 0 ,6 5 6 ,
P .,=  12,9123— 21,4538 + 9 ,0 7 9 7  =  0,538,

és a n n a k  a  v a ló sz ín ű ség e , h o g y  a  fo rm a ü re g  e lto ló d á sa  
le g fe lje b b  g = 0,6  m m :

F = ( l —  P j ) — (1— P , ) = 0 , 4 6 2 — 0 ,4 4 4  =  0 ,0 1 8 .

A  fé lfo rm á k  e lto ló d á sa  m e g e lő z h e tő  a  2. ábrán s z e m 
l é l t e t e t t  v ez e tő e le m ek k e l. A m ik o r  a  7 f o rm a s z e k ré n y t 
a  8 m in ta la p ra  h e ly e z z ü k , az  5 v e z e tő c sa p  k ú p o s  része

2. ábra. A formalelek eltolódását megakadályozó vezetőelemek 
1 —  a n y a , 2 —  rugó , 3 —  p erem , 4 —  a m in ta la p  vezetőperse lye , 
5 —  v ezetőcsap , 6 —  a  fo rm aszek rén y  k ú p o s perse lye , 7 —  form a- 

szek rén y , 8 —  m in ta la p , 9 —  m in ta la p ta r tó

b e leh e ly ez k ed ik  a  fo rm a sz e k ré n y  k ú p o s  в  p erse ly éb e , és 
szo ros illeszk ed és jö n  lé tre . A z á b r á n  a  s z a g g a to t t  
v o n a l a  m ég  e re d e ti  m é re tű , m eg  n e m  k o p o t t  p e rs e ly t 
és c s a p o t je lö li. E z t  a  m e g o ld á s t ü z e m i k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö t t  k ip ró b á l tá k ,  és a  v ez e tő e le m ek  n a g y m é r té k ű  
k o p á s a k o r  se m  f ig y e l te k  m eg  e g y te n g e ly ű sé g tő l va ló  
e l to ló d á s t.

Turailev, A . Sz . —  Akisev, K.U.'. L it. P ro iz v ., 1983. 12. sz. 17. o ld . 
A G T T , ö n té s z e t , 1984. 4. sz. a la p já n :

Gömbgrafitos öntöttvas öntése csökkentett 
hőmérsékleten kokillába

H a  a  szo k áso s  ö n té s i h ő m é rsé k le tn é l 100— 150°C -kal 
k ise b b  h ő m é rsé k le tű , ré sz b e n  m e g d e rm e d t a n y a g o t  
ö n tü n k  k o k illá b a , m eg n ő  a  sz e rsz á m o k  é l e t t a r ta m a  és a  
g y á r tó b e re n d e z é s  te rm e lé k e n y sé g e .

E lő sz ö r  e le k tro m á g n e se s  m ó d sz e rre l k e v e r t ,  c s ö k 
k e n t e t t  h ő m é rsé k le tű  g ö m b g ra f ito s  v a s o lv a d é k k a l v é 
g e z te k  ö n té s i  k ís é r le te k e t .  A z ö n tö t t v a s a t  2,5 to n n á s  
in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t tá k ,  1420— 1440°C-on 
100 kg-os ü s tb e  c s a p o ltá k , és 0 ,25— 0 ,3 %  m a g n é z iu m 
m a l, K M — 1 típ u s ú  a u to k lá v b a n  k e z e lté k . A k e z e lt 
v a ssa l az  e lő k é s z íte tt  té g e ly t  2 /3  ré sz ig  m e g tö l tö t té k ,  
m a jd  b e k a p c s o ltá k  az  e le k tro m á g n e se s  k e v e rő t. A  v as  
h ő m é rsé k le te  a m a g n é z iu in o s  keze lés u tá n  1320— 1350 
°C -ra, m a jd  az e le k tro m á g n e se s  k ev e rés  a l a t t  to v á b b  
c s ö k k e n t. A z e lő ír t  h ő m é rsé k le t e lé rése k o r a  k e v e ré s t  
k ik a p c s o ltá k , és le ö n tö t té k  a  k o m p le x  N e h e n d z i—  
S z a m a r in -p ró b á t és a szo k áso s  é k p ró b á t.

Az első k ísé r le ts o ro z a tb a n  m e g h a tá ro z tá k  a  cé lszerű  
ö n té s i h ő m é rsé k le te t ,  a m e ly  1200— 1 2 3 0°-nak  a d ó d o t t .  
E g y  ú ja b b  k ís é r le ts o ro z a tb a n  az  e le k tro m á g n e se s  
k ev e rés  és a  v a s  ö n té s i tu la jd o n s á g a i k ö z ti ö ssz e fü g g ést 
á l la p í to t tá k  m eg . A  m é ré sek  sz e r in t  az  e le k tro m á g n e se s  
k ev e rés  n em  b e fo ly á so lta  lén y eg esen  a  v a s  fo ly é k o n y 
s á g á t.  A z 1320°C -on ö n tö t t ,  e u te k t ik u s  ö ssz e té te lű , 
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b a n  e le k tro m á g n e se s  k ev e rés  
n é lk ü l k o n c e n tr á l t  z su g o ro d á si ü re g  k é p z ő d ik . H a  
u g y a n e z t a  v a s a t  1200°C -on e le k tro m á g n e se s  k ev e rés  
u tá n  ö n t jü k ,  a k k o r  e lsz ó r t z su g o ro d á s i p ó ru so k  a la 
k u ln a k  ki.

K o k illá b a  1200°C -on sa jto ló c sé sz é k e t ö n tö t t e k  e- 
le k tro m á g n e se s  k ev e résse l. A z ö n tv é n y e k b e n  so k k a l 
tö b b  g á z p ó ru s  és h á r ty a  k é p z ő d ö tt ,  m in t  az  u g y a n 
ily e n  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt ,  d e  e le k tro m á g n e se s  k e v e ré s  
n é lk ü l ö n tö t te k b e n .

A  v as  fo ly é k o n y sá g á n a k  ja v í tá s a  és a  g á z p ó ru so ssá g  
c sö k k e n té se  c é ljá b ó l m e g v iz s g á ltá k  a  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  tú ln y o m á s s a l tö r té n ő  ö n té sé n e k  le h e tő sé g é t. 
A la b o ra tó r iu m i b e re n d e z é s t a  3. ábra m u ta t ja .

A z 1320— 1350°C h ő m é rsé k le tű , m a g n é z iu m m a l k e 
z e lt  v a s o lv a d é k k a l a  té g e ly t  3 /4  részé ig  tö l tö t té k  fel,
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3. ábra. A z öntöttvas elektromágneses keverésihez is  túlnyomásos öntésihez 
használt laboratóriumi berendezés

1 —  á llv á n y , 2 —  sz tá to r , 3 —  fedél, 4 —  fedélleszo rító  ex cen te r, 
5 —  tégely , 6 —  dugós csapo lóny ílás, 7 —  beöm lótö lcsér, S —  a k o m p 

lex  p ró b a  k o k illá ja

m a jd  b e k a p c s o ltá k  az  e le k tro m á g n e se s  k e v e ré s t.  A- 
m ik o r  a  h ő m é rsé k le t 1140— 1160°C -ra c sö k k e n t, a  
té g e ly t  a  h á ló z a ti  s ű r í t e t t  levegő  n y o m á sa  a lá  h e ly e z té k , 
k in y i to t tá k  a  d u g ó s c sa p o ló n y ílá s t , és le ö n tö t te k  a 
k o m p le x  p ró b á t .  E z u tá n  a  n y o m á s t m e g s z ü n te tté k , a  
m a ra d é k  v a s a t  p e d ig  a  té g e ly b e n  h a g y tá k  m e g d e rm e d n i. 
M in d e n  egyes k ísé r le th e z  ú j  té g e ly t  h a s z n á lta k .

A z első k ísé r le ts o ro z a tb a n  a d o t t  ö n té s i h ő m é rs é k 
le te n  m e g h a tá ro z tá k  az  o p tim á lis  n y o m á s t.  100 k P a  
n y o m á so n  és 1140— 1160°C ö n té s i h ő m é rsé k le te n  a  v as  
fo ly é k o n y sá g a  jó  v o lt ,  és az ö n tv é n y b e n  k o n c e n tr á l t  
z su g o ro d á s i ü re g  a la k u l t  k i.

Lerner, Ju . Sz. és tá rsa i: L it. P ro izv ., 1983. 11. sz23— 24, o ld .
— A G T T, Ö n tészet, 1984. 5. ez. a lap ján .

A körforgó, bentonitkötésfi formázókeverék 
összetételének vezérlése

A b e n to n itk ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k  tu la jd o n s á g a it  
az  id ő rő l-id ő re  v á lto z ó  g y á r tá s i  p r o g ra m n a k  m egfe le lően  
kell b e á llí ta n i. A  fo rm á z ó k e v e ré k  ö n té s  k ö z b e n i h ő 
te rh e lé se  és m á s  fo rm á z ó a n y a g o k n a k  (m a g h o m o k o k ) a 
re n d sz e rb e  k e rü lé se  m ia t t  az  a k t ív  és n e m  a k t ív  a lk o tó k  
k o n c e n trá c ió ja ,  s e z á l ta l  a  fo rm á z ó k e v e ré k  tu la jd o n 
sá g a i is m e g v á lto z n a k . A  h o m o k e lő k é sz íté sn e k  az  a  
f e la d a ta , h o g y  a  fo rm á z ó k e v e ró k  e re d e ti  tu la jd o n s á g a it  
h e ly re á ll í ts a ,  m e r t  az  ö n tv é n y g y á r tá s  fo ly a m a ta  csak  
íg y  r e p ro d u k á lh a tó .  H a  a  fo rm á z ó k e v e ré k  ö s sz e té te lé t 
c sa k  a k k o r  k o r r ig á ljá k , a m ik o r  m á r  a  k r i t ik u s  je lle m ző k  
m e g v á lto z á s á t ész le lik , a  h o m o k  m in ő ség e  in g a d o z n i 
fog . A fo rm á z ó k e v e ré k  m in ő ség e  n a g y m é r té k b e n  e- 
g y e n le te ssé  te h e tő , h a  a  tö b b n y ire  m in d e n  ü z e m b e n  
re n d e lk e z é s re  á lló  a d a to k a t  fe ld o lg o zzák .

A z ö n té sk o r  k iégő  b e n to n it  m e n n y isé g e  a  fo rm á b a  
ö n tö t t  v a s  m e n n y isé g é tő l és a  k iin d u ló  b e n to n i t ta r -  
ta lo m tó l  függ . A  b e n to n it  k iégése  az  А * в  b e n to n itk i-  
égési té n y e z ő v e l je lle m e z h e tő , a m e ly  m e g a d ja , h o g y  a  
fo rm á z ó k e v e ré k  1 %  b e n to n i t ta r t a l in á r a  é s  100 kg  
v a s ra  v o n a tk o z ta tv a  h á n y  k g  b e n to n i t  é g  k i. E z  a 
té n y e z ő  a  b e n to n it  m in ő sé g é tő l és a  g y á r to t t  ö n tv é n y

fa lv a s ta g s á g á tó l függ . Az I n s t i t u t  fü r  G ie sse re ite c h n ik  
v iz s g á la ta i  s z e r in t  a  fa lv a s ta g s á g  n ö v e k e d é sé v e l А * в  
é r té k e  c sö k k en  :

F a lv a s ta g s á g , m m  А * в
10 0,47
20 0 ,35
50 0 ,23

100 0,17

A fr is s ítő  b e n to n it  b m e n n y isé g é t a  rég i h o m o k  
% -á b a n  a  k ö v e tk e z ő  k é p le t  a d ja  m e g :

Ь = В а к ( |о ,0 1 ( Л „  +  Л.от+ Ь + с )  +  А *  - 1 - ]  (% ) .  (1)

a h o l B’akt a  fo rm á z ó h o m o k ra  e lő ír t  a k t ív  b e n to n i t ta r t a -  

lo m , %

hu az  ú j h o m o k  a  ré g i h o m o k  % -á b a n , 

hm a  fo rm á z ó k e ré k b e  k e rü lő  m a g h o m o k  a  ré g i 

h o m o k  % -á b a n ,

c a  fé n y e sk a rb o n k é p z ő  a d a lé k  a  rég i h o m o k  

% -á b a n ,

V IH  a  v a s  és a  h o m o k  tö m e g é n e k  v isz o n y a . 

E g y sz e rű s íté se k  u tá n  az  (1) e g y e n le t a  k ö v e tk e z ő  

a la k ú  lesz  :

b = B a k t j o , 0 1 ( b u +  M + A *  — ] ( % ) ,

ille tv e  h a  az a d a lé k o k a t  100 k g  v a s ra  v o n a tk o z ta t ju k :

b* =B akt[0,01(k* +h* ) + A *  ] (kg/100 kg v as). (2)
и m B

A (2) e g y e n le tb ő l az  k ö v e tk e z ik , h o g y  h a  a  b e n to n it  
m in ő ség e , to v á b b á  a  fo ly é k o n y  v a s ra  v o n a tk o z ta to t t  
ú j h o m o k  és m a g h o m o k  m e n n y isé g e  n e m  v á lto z ik , 
a k k o r  az  á l la n d ó  b e n to n it ta r ta lo m  b iz to s ítá sá h o z  
szü k ség es, a  fo ly é k o n y  v a s ra  v o n a tk o z ta to t t  f r is s ítő  
b e n to n it  m e n n y isé g e  is  á lla n d ó .

A  fé n y e sk a rb o n k é p z ő  a d a lé k  c m e n n y isé g é t h a s o n ló 
k é p p e n  le h e t k is z á m íta n i :

c = G ak t |o ,0 1 (ó u + h m + b) +  A *  - 1 - J  (% ) ,

a h o l Cakt az a k t ív  fé n y e sk a rb o n k é p z ő  a d a lé k  e lő ír t 

m e n n y isé g e , % ,

A* a  f é n y e sk a rb o n k é p z ő  a d a lé k  k iég ési té n y e z ő je . 
C

Az a k t ív  fé n y e sk a rb o n k é p z ő  a n y a g  m e n n y isé g é n e k  
m e g h a tá ro z á s á ra  m a  m ég  n in c s  m e g b íz h a tó  m ó d sz e r. 
A fé n y e sk a rb o n k é p z ő  a d a lé k  k iég ési té n y e z ő jé re  és 
e lő ír t  é r té k é re  n é z v e  az 1. táblázat a d  tá jé k o z ta tá s t .

1. táblázat

Irányértékek a fényeskarbonképző anyagok 
kiégési tényezőjére és az aktív fényeskarbonképző 

adalék előírt mennyiségére

A dalék
F én y e sk a rb o n 

képző  an y ag ,
%

ú 'ak t
( irá n y é r té k )

%
A*

C

Szénpor 8 — 14 1,0— 2,0 0 ,7 — 0,9
Aszfalt. 20— 32 0 ,5— 0,(1 1,3— 1,5
S zén liid rogéngyan la 38— 48 0 ,4— 0,5 1,0— 1,3
F ő tisz tirő l 50 0 ,3— 0,4 0,85

Az ú j h o m o k  a d a g o lá sá n a k  e lső so rb a n  az  a  cé lja , 
h o g y  sz a b á ly o z z a  a  fo rm á z ó k e v e ré k  i s z a p ta r ta lm á t ,  
a m e ly  fő leg  k ié g e t t  b e n to n itb ó l á ll. A z S b  b e n to n it-  
is z a p - ta r ta lo m  a  k ö v e tk e z ő  e g y s z e rű s í te tt  k é p le tte l  
s z á m íth a tó  k i :
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S b  =e
90b

—  В akt +  -Bakt ( % ) j ( 3 )
h +  0 ,9b +  0,5c

a h o l e az  is z a p ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á s á n a k  h ib á já t  f i 

g y e le m b e  v ev ő  té n y e z ő ,

к az  ü z e m i k ö rü lm é n y e k tő l fü g g ő  k o rre k c ió s  t é 

n y ez ő ,

h a  re n d s z e rb e  k e rü lő  ú j  és m a g h o m o k  e g y ü t te s  

m e n n y isé g e , % .

A (3) e g y e n le tb ő l az  k ö v e tk e z ik , h o g y  h a  az a d a lé k o k  
m in ő ség e  n e m  v á lto z ik , a k k o r  az  á lla n d ó  b e n to n it-  és 
k a rb o n h o rd o z ó - ta r ta lm ú  fo rm á z ó k e v e ré k  is z a p ta r 
t a lm a  c sa k  az ú j és a  m a g h o m o k  m e n n y isé g é tő l függ , 
a m e ly  v isz o n t a  fo ly é k o n y  v a s ra  v o n a tk o z ta tv a  u g y a n 
c s a k  á lla n d ó  é r té k e n  ta r t h a tó .

A  (2) és (3) e g y e n le t a la p já n  ü z e m i n o m o g ra m  sz e r 
k e s z th e tő  a  h o m o k friss íté sh e z  (4. ábra).

S o k szo r fe lv e tő d ik  a  k é rd é s , h o g y  h á n y  k ö rfo rg á s  
u tá n  k e rü l ism é t e g y e n sú ly b a  a  h o m o k re n d sz e r , h a  p l. 
ú j b e n to n itm in ő sé g re  v a g y  m á s  fé n y e sk a rb o n k é p z ő  
a n y a g ra  té rn e k  á t ;  v a g y  a  n e d v e ssz ilá rd sá g  n ö v elése  
é rd e k é b e n  a  b e n to n i t ta r t a lm a t  m e g n ö v e lik ; v a g y  az  ú j 
h o m o k  m e n n y isé g é t c s ö k k e n tik , s íg y  az  is z a p ta r ta lo m  
m eg n ő . A  fo rm á z ó k e v e ré k  k ic se ré lő d ésé n ek  fo ly a m a ta  a  
k ö v e tk e z ő  e g y e n le tte l í rh a tó  le :

a h o l K  a  k ic se ré lt ré g i h o m o k  m e n n y isé g e  a  k ö rfo rg ó  
h o m o k  m e n n y isé g é n e k  % -á b a n , 

p  az  összes a d a lé k  m e n n y isé g e , % , 
n  a  k ö rfo rg á so k  sz ám a .

H a  m in d e n  h o m o k a d a lé k o t f ig y e lem b e  v e sz ü n k , a k k o r

p  —  h u  + h m  + b  + c / , 

c ' r ; 0 , 6 c .

A (4) e g y e n le t a la p já n  s z e rk e s z te t t  d ia g ra m  az  5. 
ábrán lá th a tó .  A b b ó l le h e t k iin d u ln i, h o g y  h a  a  rég i

ti'da+ S:

5. Ábra. H o m o k fr isa íté s l d ia y ra m

h o m o k n a k  m in te g y  7 5 % -á t k ic se ré ltü k , a k k o r  a  s z a 
b á ly o z o tt  h o m o k re n d sz e rb e n  m á r  lén y eg es  v á lto z á s  
n e m  ta p a s z ta lh a tó .

A z a d a g o lá s  m e g v á lto z ta tá s á n a k  g y a k o r is á g a  az 
ü z e m i k ö rü lm é n y e k , e lső so rb an  a  v a s -h o m o k  v iszo n y  
in g a d o z á sá tó l függ . N eh éz p o n to sa n  m e g h a tá ro z n i a  
h a s z n á lt  h o m o k  p a r a m é te r e i t  é p p ú g y , m in t a  h o m o k 
re n d sz e rb e  k e rü lő  m a g h o m o k  m e n n y isé g é t. K ie lég ítő  
e re d m é n y t  k a p u n k , h a  az a d a g o la n d ó  m e n n y isé g e k e t 
az á tla g o s  ü z e m i a d a to k  a la p já n  s z á m ít ju k  k i. H a  k icsi 
a  v a s -h o m o k  v iszo n y  ( V /H  < 0 ,2 )  és n a g y o b b  a  ben - 
to n i t ta r ta lo m  ( B ak t> 7 % ) ,  a k k o r  a  h o m o k re n d sz e r

2 . tiíbliízal

Л formázókeverék összetételének szabályozórendszere

Megnevezés Tényezők

Céltényezők 
|! (amelyeket állandó 

értéken kell tartani)

Az aktív anyagok mennyisége: Bakt* ^aktí 
1 bentonitiszap-tartalom : S #

Folyam atadatok Folyékonyvas- és homokfelliasználás, 
vas-homok viszony: V/H; 

a formázókeverékbe kerülő maghomok: hm

Befolyásoló tényezők Anyagtulajdonságok, kiégések, a homokban 
visszamaradó anyagok; 

kiégési tényezők: A* , A* ;
B G

az üzemtől függő tényezők

Szabályozó ténvezfik Adalékanyagok mennyisége:
Hakt (  У ï

f> = ----------------0,OU 4- A * ------ (%),
l-0 .0 1 /îakt l  B H )

c = qb (%),

V
A = /<*----- (%),

H

A 7iakt = konBt. és Cakt = konst, értékre való 
szabályozáskor, ha л*— konst.:

V
b*  =  k o n s t . ,  Ь =  Ь * ------- ( % ) ,

Я

V
e* = konst., c — c* ----- (%)

H

ru g a lm a s a b b a n  a lk a lm a z k o d ik  az in g a d o z á so k h o z , a  
s z a b á ly o z á s ra  k e v é sb é  é rz é k e n y . A z a lá b b i k é p le tte l  
m e g h a tá ro z h a tó , h o g y  h á n y  k ö rfo rg á s  u tá n  lesz az 
a k t ív  b e n to n i t ta r ta lo m  egy  k r i t ik u s  é r té k n é l n a g y o b b  
v a g y  k ise b b :

Hakt

Bakt« +i = -

í 1 — A * — )
{ ___ в  Л  )

1 0 0 -f h + b

+b

100 (% ).
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K e llő  s z á m ú  k ö rfo rg á s  u tá n  a  fo rm á z ó k e v e ré k  a k t ív  

b e n to n i t ta r t a lm a  :

U  a k t  = -------------------------------- —  ( % ) •

0 ,0 1 ( 1 1 + 6 ) + A *  —  
в H

A fo rm á z ó k e v e ré k  ö ssz e té te lé n e k  sz a b á ly o z ó re n d 
s z e ré t a  2. táblázat ta r ta lm a z z a .  H a  a  k ev é s  f o ly a m a t 
a d a to t  a  te lje s  b e re n d e z é s  m ű k ö d é sé h e z  ig a z ít ju k , a  
h o m o k e lő k é sz íté s  sz á m ító g é p e s  f o ly a m a tir á n y ítá s a  m e g 
o ld h a tó . E z á l ta l  n e m c sa k  e g y e n le te se b b é  v á l ik  a  fo r 
m á z ó k e v e ré k , h a n e m  az  a la p a n y a g - fe lh a s z n á lá s t  és a  
k ö lts é g e k e t is o p t im á ln i  le h e t.

Egén, H . —  IF.: G iesserei, 71 (1984) 8. sz. 319 —  325. o ld ., 9. sz 
358 —  8B1. old,

Kibővített termikus elemzés az öntöttvasol vad ékok 
minőségének biztosításához

Az az o n o s ö s sz e té te lű  ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  e u te k t ik u s  
d e rm e d é se  a  k ü lö n b ö z ő  g ra f ito so d á s i h a j la m u k  m ia t t  
ig en  k ü lö n b ö z ő  tú lh ű lé s se l m e h e t v égbe . E n n e k  k ö 
v e tk e z té b e n  az  ö n tv é n y  sz ö v e te , tu la jd o n s á g a i és h ib á i 
is k ü lö n b ö z ő k  le h e tn e k . E z é r t  a  v eg y i ö ssz e té te l e l 
len ő rzése  b á r  fo n to s , d e  n e m  elégséges a  m in ő ség  b iz 
to s í tá sá h o z .

A z e lm ú lt id ő b e n  to v á b b fe j le s z te t t  te rm ik u s  e lem zés 
le h e tő s é g e t n y ú j t  a r r a ,  h o g y  az ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  
m in ő s íté sé t g y o rsa n  e lv ég ezzék . A  le h ű lé s i g ö rb é k  
é r té k e lé sé re  tö b b fé le  m ó d sz e r t d o lg o z ta k  k i, ezek  
lé n y e g é b e n  k é t  c s o p o r tr a  o s z th a tó k  :

1. módszer:

a)  a  le h ű lés i g ö rb e  fe lv é te le : T  = T ( t)
b) a  le h ű lé s i g ö rb e  d if fe re n c iá lá sa : T ’ = d T /d t
c) a  le h ű lés i g ö rb e  2. d if fe re n c iá lá sa : T ” = d 2T /d t2
d )  a  C É L  a la p já n  a  m egfelelő , f á z is á ta la k u lá s  n é lk ü li 

leh ű lés i g ö rb e  k iv á la s z tá s a  a  tá r o l t  a d a to k  a la p já n :  
T \ = d T J d t

e) a b )  és d )  g ö rb e  k ü lö n b sé g é n e k  kép zése  (a  fá z is k é p 
ző d és se b essé g én e k  g ö rb é je ) : P ’ — T ’— T ’0

f ) az  eg y es fáz iso k h o z  ta r to z ó  te rü le te k  in te g rá lá s a , a 
d e rm e d é s i h ő  k isz á m ítá s a .

2. módszer:

a) a le h ű lé s i g ö rb e  fe lv é te le : T  =  T ( t )
b) a  f á z is á ta la k u lá s  n é lk ü li leh ű lés i g ö rb e  m e g h a tá 

ro z á sa  a  f e lv e t t  leh ű lés i g ö rb e  lik v id u sz -h ő m é rsé k le t 
e lő t t i  sz a k a sz a  a la p já n :  T 0 — T ü(t)

c) az  a)  és b) g ö rb e  k ü lö n b sé g é n e k  k ép zése  (a  fá z is 
k é p z ő d é s  se b essé g én e k  g ö rb é je ) : A T  —T-— T 0, ill.
p  —p ___ y o

d ) а с )  g ö rb e  d if fe re n c iá lá sa : A’T  = (A T i— A T i±1)/At, 
ill. P ’ = d (T — T 0)ld t  = d P / d í

e) az  eg y es fáz iso k h o z  ta r to z ó  te rü le te k  in te g rá lá s a
f )  a  d if fe re n c iá lt fáz isg ö rb e  d iffe re n c iá lá sa  a  d e rm e d é s  

vége e lő t t i  s z a k a s z b a n : d -T /d t2.
A  sz á m ító g é p p e l k ie g é s z íte tt  m é rő b e re n d e z é se k  le 

h e tő v é  te sz ik , h o g y  a  leh ű lés i g ö rb e  fe lv é te le  és é r t é 
k e lése  3 ,5— 5 m in . a l a t t  e lk ész ü ljö n . A  k é tfé le  m ó d 
sz e rre l k a p o t t  e re d m é n y e k  n e m  a z o n o sa k .

A  d 2T !d t2 é r té k e  a  d e rm e d é s  v ég én  az  e u te k t ik u s  
g ra f i t  m e n n y isé g é n e k  m é rté k e , s a  m ik ro p o ro z itá s ró l 
tá jé k o z ta t .  A z e u te k t ik u s  g ra f i tn a k  az  első m ó d sz e rre l 
m e g h a tá ro z o tt  k ép z ő d é sh ő je  a  lu n k e rk é p z ő d é s re  ad  
in fo rm á c ió t. A z e u te k t ik u m  E A  k e z d e t i  m e n n y isé g é n e k  
az  E R  m a ra d é k  m e n n y isé g éh ez  v a ló  v isz o n y a  (1. m ó d 
szer) a  d ez o x id á c ió  fo k á t ,  a  S E  összes e u te k tik u m h o z  
v a ló  v isz o n y a  (2. m ó d szer) az e u te k t ik u s  g ra f itk é p z ő d é s  
c s íra sz á m á t fe jez i k i. H a  az  o lv a d é k  tú ld e z o x id á lt ,

SA/T.E

Ш Ш Ш

6. ábra. A termikus elemzés és a lunkerpróba eredményeinek összevetése 
A —  a lu ld ezo x id á lt, lunkeros, В  —  tú ld e z o x id á lt, gázhólyagos, 

C —  h ib am en tes , tö m ö r

a k k o r  k icsi az  o ld o t t  o x ig é n ta r ta lm a , ily e n k o r  E A /E E  <  
< 0 ,4 ,  k ev é s  e u te k t ik u s  g r a f i t  v á lik  k i, a m i k e d v e z  a  

m ik ro p ó ru so k  és - lu n k e re k  k ép z ő d é sé n e k  (6 . ábra). 
H a  v isz o n t az o lv a d é k  n in c s  k e llő en  d e z o x id á lv a , a k k o r  
E A /E E >  0 ,6 . I ly e n k o r  a  so k  o ld o t t  o x ig é n  a  C + 0  = C O  
e g y e n le t é r te lm é b e n  gáz- és s a la k z á rv á n y o k a t  okoz. 
A z E A /E E  o p tim á lis  é r té k é t  m in d e n  ö n tö d é b e n  m eg  
k e ll h a tá ro z n i.

A  k ib ő v í t e t t  te rm ik u s  e lem zés a lk a lm a z á s á v a l je 
le n tő se n  le c sö k k e n th e tő  v a g y  m eg  is s z ü n te th e tő  a  
m e ta l lu rg ia i  e r e d e tű  se le jt,  az  ö n tá p lá lá s  m e g v a ló 
s í tá s á v a l  lé n y eg e sen  ja v í th a tó  a  k ih o z a ta l ,  az  ö n tv é n y e k  
sz ö v e te  és tu la jd o n s á g a i p e d ig  e g y e n le te se b b e k  le szn ek . 
F ig y e le m b e  k e ll v en n i, h o g y  a  m in te g y  0 ,7  m o d u lu s ú  
m é rő tég e lly e l k a p o t t  é r té k e k  c s a k  a  h aso n ló  sebességgel 
m e g d e rm e d ő  ö n tv é n y e k re  é rv é n y e se k . Ö ssz eh aso n lító  
m é ré se k k e l a z o n b a n  az  e re d m é n y e k  a  n a g y o b b  m o 
d u lu s ú  ö n tv é n y e k  m in ő ség é n ek  b iz to s ítá sá h o z  is fel- 
h a s z n á lh a tó k . A z t is f ig y e lem b e  kell v en n i, h o g y  az 
ü ze m i k ö rü lm é n y e k  ö n tö d é rő l-ö n tö d é re  v á lto z n a k , e z é r t 
a  m ó d sz e r t az  a d o t t  v isz o n y o k h o z  kell ig a z íta n i.

Marincek, B.: G iesserei, 71 (1984) 15 sz. 588— 594. old.

K . L.
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M űszaki és gazdasági hírek
Programozható fémadagoló rendszer

A  Selective Electronic, In c  (V aldese , U SA ) a  S t. 
L o u is-i C a s te x p o  84 k iá llítá so n  eg y  p ro g ra m o z h a tó , 
igen  p o n to s  o lv a d é k sz in tm é rő  és -sza b á ly o z ó  re n d s z e r t  
m u ta to t t  be , a m e ly n e k  k ö ltség e i 4— 16 b é t  a l a t t  m e g 
té rü ln e k . Az O p tiP o u r  n e v ű , é r in té s  n é lk ü li, lézeres 
re n d sz e rre l tö m b ö k  v ag y  fo rm a ö n tv é n y e k  ö n té se  v e z é 
r e lh e tő . A lk a lm a z á sá v a l c sö k k e n  a  h u lla d é k , n ő  az 
ö n tv é n y  tö m ö rsé g e , a  k ib o z a ta l  és a  te rm e lé k e n y sé g . 
A  re n d sz e r  v a s , acél, k ö n n y ű -  és n eh é z fém  ö n té sé h e z  
e g y a r á n t  h a s z n á lh a tó . A p ro to t íp u s  az  U S A -b a n  m á r  
tö b b  m in t  15 n a g y  vas- és a c é lö n tő d é b e n  m e g ta lá l 
h a tó .  A z O p tiP o u r  re n d s z e r  eg y  S elcom  O p tic y to r  
lézeres m é rő sz o n d á b ó l és sz ám o s  é rz ék e lő b ő l á ll, és a  
fo ly é k o n y  fém  m e n n y isé g é t a  d u g ó rú d  á ll í tá s á v a l 
sz a b á ly o z z a . A  fé m a d a g o ló  az  ö n tv é n y  f a j t á j á tó l  és az 
ig é n y e k tő l függően  p ro g ra m o z h a tó . A  h a rd v e r  á r a  az 
a lk a lm a z á s i k ö rü lm é n y e k tő l fü g g ő en  35 és 45 ezer 
d o llá r  k ö z ö t t  v a n .

In te rn . M odern. F o u n d ry , 1984. s z e p t.—  o k t.

Középfrekvenciás indukciós olvasztókemence 
kiemelhető tégellyel

A  Brown, Boveri & Cie A O  (M an n h e im ) te rm é k -  
v á la s z té k á t  k ib ő v íte t te  а  Н Т О  típ u s ú ,  k ie m e lh e tő  
té g e ly ű  k ö z é p fre k v e n c iá s  in d u k c ió s  k em en c év e l, a m e ly  
k ö n n y ű -é s  n eh é z fé m e k , v a la m in t  k ü lö n le g es  ö tv ö z e te k  
o lv a s z tá s á ra  a lk a lm a s . A  té g e ly  b e fo g a d ó k ép esség e  15 
v a g y  26 d m 3 (ez m eg fe le l 120 v a g y  200 k g  n e h é z fé m 
n e k ) . A  k o m p a k t  o lv a sz tó b e re n d e z é s  a  k ö z é p f re k 
v e n c iá s  e n e rg ia e llá tó  e g y ség b ő l és a  k e m e n c é b ő l á ll. 
A z e g y k e m e n cé s  v á l to z a tn á l  az  a d a g , ille tv e  a  té g e ly  
v á l tá s a k o r  2 p e rc re  le k e ll k a p c so ln i a  k e m e n c é t. A  k é t-  
k em en c és  b e re n d e z é s  e lő n y e , h o g y  a  k ö z é p fre k v e n c iá s  
e n e rg ia á ta la k ító  á tk a p c s o lá s á v a l egy  té g e ly b e n  m in d ig  
le h e t o lv a s z ta n i (köze l 1 0 0 % -o s k ih a sz n á lá s ) . A  g r a f i t 
té g e ly b e n  a  h ő m é rsé k le t 1550 °C-ig n ö v e lh e tő . A  k e 
m e n ce  e lő n y e i a  k ö v e tk e z ő k  :
—  a  fém  k ö z v e tle n ü l a z  o lv a sz tó té g e ly b ő l ö n th e tő ,  

á tö n te n i  n e m  kell,
—  a  té g e ly  c se ré jé v e l te tsz ő le g e se n  v á l to z ta th a tó  az 

ö tv ö z e t,
-— a  n a g y  (200 k W ) te lje s ítm é n y  és a  jó  h a tá s fo k  (tirisz - 

to ro s  f re k v e n c ia á ta la k ító )  m ia t t  az  o lv a sz tá s i id ő  
rö v id ,

-— n in c s  k ö rn y e z e tsz e n n y e z é s , a  za j 85 d B  (A) a l a t t  
v a n ,

-— k e d v e z ő e k  az  e n e rg ia k ö ltsé g e k .
N a g y o b b  te l je s í tm é n y ű  o lv a sz tá sh o z  a  B B C  250—  

— 500 kg  b e fo g a d ó k ép esség ű , b u k ta th a tó  és k ie m e lh e tő  
té g e ly ű  k ö z é p fre k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t a já n l.

F a c h b e ric h te  H ü tte n p ra x is  M e ta llw eite rv era rb e itrm g  1984. 12. sz.

Automatikus kénelemző

A  cjliwicei Fémintézet k u ta tó m u n k á já n a k  e re d m é n y e 
k é p p e n  ú j k én e le m ző  k é s z ü lé k e t s z e rk e s z te t te k , a m e ly  
k o n d u k to m e tr ik u s  e lv en  m ű k ö d ik , A  0 ,1— 1 g  tö m e g ű  
p r ó b á t  egy  e lle n á llá s fű té sű  k e m e n c é b e n  o x ig é n á ra m b a n  
e lég e tik , s a  k e le tk e ző  S 0 2-o t eg y  m é rő ro sz lo p b a n  H 20 2- 
-o ld a tb a n  e ln y e le tik . A  k e le tk e z ő  k é n s a v  á l t a l  m e g v á l 
to z o t t  v ez e tő k ép e sség  a rá n y o s  a  p ró b a  k é n ta r ta lm á v a l .  
A  m é ré s  te lje se n  a u to m a t ik u s ,  c sa k  az  e lő k é s z íte tt  
p r ó b á t  k e ll a  k e m e n c é b e  b e to ln i. A  k é n t a r ta lm a t  a  
k észü lé k  d ig itá lis a n  k ije lz i. A  m é ré s  u tá n  az  e lem ző  
k észü lé k  á tö b líté s e  é s  a  k ö v e tk e z ő  m é ré sh e z  v a ló  e lő 
k é sz íté se  is a u to m a t ik u s a n  tö r té n ik .  A  k é n ta r ta lo m  
5 • 10 -4 és 5 • 1 0 -1 %  k ö z ö t t i  ta r to m á n y b a n  h a tá r o z h a tó  
m eg , a  m é ré s  h ib á ja  k ise b b , m in t  5 % . E g y  e lem zés 6 
p e rc ig  t a r t .

P oln isches E n g in eerin g , 1984. 4. sz.

A P RODLEW vas- és acélöntődét épít Bulgáriában

.Az ö n tö d é k  te rv e z é sé v e l és fe lsz ere lésé v e l fo g la l 
kozó  le n g y e lo rsz ág i P 1W D L E W  cég  az  e lm ú lt  35 é v b e n  
tö b b  m in t  száz fé le  ö n tö d e i g é p  és b e re n d ezé s  és m in te g y  
60-féle o lv a sz tó -  és h ő k eze lő  k em en c e  te r v e i t  k é s z íte tte  
el. A  cég  sz ám o s  ö n tö d é t  és ö n tö d e i ré sz le g e t te rv e z e t t  
és é p í t e t t  n e m c sa k  L e n g y e lo rsz á g b a n , h a n e m  s z in te  
az egész v ilá g o n . J e le n le g  a  b u lg á r ia i H ú sz é b a n  egy 
k o h á s z a ti  k o m b in á t  ré sz é re  é p í te n e k  20 000 t /é v  k a p a 
c i tá s ú  vas- és a c é lö n tő d é t .  A  P R O D L E W  végzi a  t e r 
v ez és t, a  g é p e k  és b e re n d e z é se k  s z á l l í tá s á t ,  a  sz e re lé s t, 
a  m ű sz a k i fe lü g y e le te t és a  b o lg á r  s z e m é ly z e t k ik é p z é sé t. 
A z ö n tö d é b e  le n g y e l és k ü lfö ld i cég ek  (S im p so n , G IS A G  
s tb .)  g é p e i t  és b e re n d e z é se it te le p í t ik ,  tö b b e k  k ö z ö tt  
10 és 6 to n n á s  ív k e m e n c é t ,  2,5 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k e t, a u to m a t ik u s  fo rm á z ó s o rt, h o m o k e lő k é sz ítő  b e 
r e n d e z é s t. Az ö n tö d é h e z  20 t / h  te lje s ítm é n y ű  h o m o k 
re g e n e rá ló , to v á b b á  ö n tv é n y t is z t í tó  és hő k eze lő  m ű h e ly  
is ta r to z ik .

P o ln isches E n g in eerin g , 1984. 3. sz.

Űj fűtőrendszer kisnyomású öntéshez

Az essen i N arsk Hydro M agnesiumgesellschaft mbH  
(N S Z K ) te lje se n  a u to m a t iz á l t  v illam o s fű tő re n d s z e r t  
k ín á l a  k isn y o m á sú  ö n tő g é p e k  fe lszá lló csö v éh ez . Az 
egy- és tö b b ré sz e s  fű tő e le m e k  le h e tő v é  te sz ik  b á rm ily e n  
a la k ú  cső  eg y e n le te s  h e v íté s é t .  A  fe lfű z h e tő  fű tő e le m e k , 
a  c s a tla k o z ó  k á b e le k  és a  v ez é rlő -sza b á ly o zó  sz e k rén y  
k iv ite le  o ly a n , h o g y  a  re n d sz e r  a  m o s to h a  ö n tö d e i v iszo 
n y o k  m e lle tt  is k ifo g á s ta la n u l m ű k ö d ik . A  h ő e lem e k k e l 
az  ü ze m i h ő m é rsé k le t p o n to s a n  sz a b á ly o z h a tó . A  f ű tő 
e lem e k  sz ig e te lé se  ré v é n  a  fe lszá lló cső  h ő m é rs é k le té t  
ü z e m i k ö z b e n  az  á tfo ly ó  fém  t a r t j a  á lla n d ó  é r té k e n , 
íg y  a  fe lsz á lló csö v e t c s a k  az  ü z e m  k e z d e te k o r , ille tv e  
ese tleg es m e g sz a k ítá sa k o r  k e ll k ü lső  e n e rg iá v a l fű te n i .  
A  fű tő b e re n d e z é s  eg y  12 kg-os fe lsz á lló csö v e t 50 m in  
a l a t t  h e v í t  fe l 2 0 -ró l 700 °C -ra . A  s z a b a d a lm a z o t t  
N o rm a g ic  fű tő re n d s z e r  a lu m ín iu m , m a g n é z iu m  és m á s 
fém e k  k isn y o m á sú  ö n té sé h e z  a lk a lm a z h a tó .

G iessere i-P rax is , 1984. 23— 24. sz.

Űj mintaanyag

A  lu d w ig sh a fe n i Baschig GmbH  ú jo n n a n  k ife j le s z te tt ,  
fe n o l-fo rm a ld e h id  a la p ú  m ű g y a n tá ja ,  a  D e k o r i t  M 
u n iv e rz á lis a n  h a s z n á lh a tó  m in d e n fé le  m in ta  k é s z íté sé 
h ez . A  m ű g y a n ta  s z ilá rd sá g a  jó , a  m in ta  k o n tú r ja i  
élesek . A n a g y  k e m é n y sé g  m e lle tt  a  D e k o r it  M  igen  
sz ív ó s és ru g a lm a s  is, e z é r t  k ö n n y e n  m e g m u n k á lh a tó  
a  h a g y o m á n y o s  sz e rsz á m o k k a l. A z ú j m in ta a n y a g  
e llen á ll m a jd n e m  m in d e n  o ld ó sz e rn e k , n e h e z e n  g y u lla d , 
és fiz io ló g ia i h a tá s a  je le n té k te le n .

G iesserei-P rax is, 1984 .17 . sz.

1. nemzetközi acélöntészeti kongresszus

A Steel Founders’ Society o f Am erica  1985. n o v e m b e r  
11. és 13. k ö z ö t t  re n d e z i m eg  az  1. n e m z e tk ö z i acél- 
ö n té s z e ti  k o n g re s sz u s t a  c h ica g ó i W e s tin  H o te lb e n . 
A k o n g ressz u s  h iv a ta lo s  n y e lv e i a z  an g o l, f ra n c ia  és 
n é m e t, az  e lő a d á so k o n  s z in k ro n to lm á c so lá s t b iz to s í 
t a n a k .  T o v á b b i in fo rm á c ió k é r t  a  k ö v e tk e z ő  c ím h ez  kell 
fo rd u ln i :  D r. J o h n  M. S v o b o d a , T e c h n ic a l & R e se a rc h  
D ire c to r ,  S te e l F o u n d e r s ’ S o c ie ty  o f  A m eric a , 455 S ta te  
S tre e t ,  D es  P la in e s , I llio n is , 60016 U .S .A . T e le fo n : 
312/299-9160 .

K . L.
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Szabványosítási hírek
Uj szabványok

M S Z  8267— 84 (M SZ 8267— 78 h e ly e tt )  Hidegszívós 
acélöntvény

A s z a b v á n y  ú j k ia d á s á b a n  h á ro m  a c é lm in ő sé g  m a ra d t ,  
e b b ő l k e t tő  k é t  ré g e b b i a c é l to v á b b fe jle sz té sé n e k  t e k in t 
h e tő . M ivel a z o n b a n  m in d  a  v eg y i ö ssz e té te l, m in d  
p e d ig  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  je le n tő se b b e n  e l té r 
n e k , ezek  is ú j a n y a g m in ő sé g i je le t  k a p ta k .

Az acé lm in ő sé g ek  és fő b b  je lle m ző ik  a  k ö v e tk e z ő :

A ö 20 M n 5 :C'n)ax= 0 ,2 3 % ,  M n  =  1,0— 1 ,3 % ,

7?m min =  450 N /m m 2, Ä iF  =  27 J  m ín u sz  45 °C -on.

A ö 10 N i 14: C max= 0 ,1 2 % ,  N i = 3,3— 3 ,8 % ,

/?m min =  500 N /m m 2, K V  =  21 J  m ín u sz  80 °C -on.

Aö 10 N i 2 0 : C ,nax= l , 1 2 % ,  N i = 4 ,5 — 5 ,5 % ,

Km min =  550 N /m m 2, K V  =  21 J  m ín u sz  106 °C -on.

M S Z  2675— 84 (M H Z 2675— 79 helyett). Ötvözött réz
tömb öntészeti célra

A  s z a b v á n y  előző  k ia d á s á b a n  sz e rep lő  ö tv ö z e te k  m e g 
m a ra d ta k ,  d e  az  ö tv ö z ő e le m e k  h a tá r é r té k e i  tö b b  e s e t 
b e n  s z ő k é b b e k  le t te k ,  és k ise b b  l e t t  a z  összes szen n y e ző  
m e g e n g e d e tt m e n n y isé g e  is. K is m é r té k b e n  v á l to z ta k  az 
eg y es sz e n n y e z ő k  h a tá r é r té k e i  ( ré szb e n  c sö k k e n t, ré sz 
b en  e m e lk e d e tt,  a  b e g y ú j to t t  h u lla d é k  sz e n n y e z e ttsé g e  
m ia t t) .

N a g y o b b  m é r té k ű  v á l to z á s  c s a k  a  P b b z ö  25 je lű  ó lo m 
b ro n z n á l (az  P b  23,5— 2 6 ,0 % -ró l 19— 2 3 % -ra  m ó d o su lt, 
és e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  az  a n y a g m in ő s é g  je le  
ö C u P b 2 0 S n 5 -re , ille tv e  P b b z ö  2 0 -ra  v á l to z o t t)  és a  
P b b z ö  15— 4 je lű  ó lo m b ro n z n á l (az  P b  11,0— 2 0 ,0 % -ró l 
13— 1 6 % -ra  m ó d o su lt, és a  je l P b b z ö  15— 3 -ra  v á l to z o t t)  
k ö v e tk e z e t t  be.

M S Z  8579— 84 (M S Z  8579— 79 helyett). Ötvözött réz
öntvény

A  s z a b v á n y  ú j k ia d á s á b a  —  a  k ö n n y e b b  k e z e lh e tő 
ség  é rd e k é b e n  —  b e é p íte tté k  a  je len leg i M SZ  19730 
(á lta lá n o s  m ű sz a k i k ö v e te lm é n y )  s z a b v á n y n a k  az ö tv ö 
z ö t t  ró z ö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ó  r é s z e it  (a  fe lü le ti m i 
n ő sé g  fo k o z a ta i, h ib a ja v í tá s  s tb .) .

A z a n y a g m in ő sé g e k  v eg y i ö ssz e té te le  és m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a i m e sszem en ő leg  e g y e z te tv e  le t te k  a  m é r 
té k a d ó n a k  te k in th e tő  k ü lfö ld i s z a b v á n y o k k a l (fő leg  a  
D IN  s z a b v á n n y a l) .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  az  ö tv ö z ö k  
h a tá r é r té k e i  á l ta lá b a n  sz ű k ü lte k , az  összes sz en n y e ző  
m e g e n g e d e tt  m e n n y isé g e  k ise b b  le t t ,  a  m e c h a n ik a i k ö 
v e te lm é n y e k  p e d ig  s z ig o ro d ta k . K iv é te l  az  Ö C uS n4Z u2 
(V ö t 4) és az  ö C u Z n 4 0 P b 2  (Srö 00) je lű  ö tv ö z e t,  a m e ly 

n e k  k ü lfö ld i m eg fe le lő je  n in c s , d e  n á lu n k  ré g ó ta  széles 
k ö rb e n  a lk a lm a z z á k , és az  é rd e k e lte k  a  m e g ta r tá s á h o z  
r a g a s z k o d ta k . A z ö C u P b 2 5 S n 5  (P b b z ö  25) je lű  ö tv ö z e t 
je le  az  ö tv ö z ő h a tá ro k  v á lto z á s a  m ia t t  ö C u P b 2 0 S n 5 -re  
ille tv e  P b b z ö  2 0 -ra  m ó d o su lt.

A z ö tv ö z e te k  n e m z e tk ö z i és fo n to sa b b  k ü lfö ld i s z a b 
v á n y o s  m eg fe le lő it a  s z a b v á n y  fü g g e lék e  ta r ta lm a z z a .

M S Z  19710— 84 (M S Z  19710— 77 helyett). Öntött, ötvö
zött rézcső méretei

A  s z a b v á n y  az  MSZ 8579 sz e r in ti r é z ö tv ö z e te k b ő l 
h o m o k fo rm á b a , k o k ill iá b a , p ö rg e tv e  és fo ly a m a to sa n  
ö n tö t t  csö v ek  m é re te lő írá sa ira  v o n a tk o z ik .

F o n to s a b b  v á lto z á so k  a  s z a b v á n y  m egelőző k ia d á s á 
h o z  k é p e s t :
-— K im a ra d ta k  a  m e c h a n ik a i k ö v e te lm é n y e k , e z e k e t a  

v e g y i ö ssz e té te li és a  fe lü le ti k ö v e te lm é n y e k k e l 
e g y ü t t  az  M SZ 8579— 84 tá rg y a lja .

—  A  h o m o k fo rm á b a  ö n tö t t  csö v ek  130 m m  k ü lső  á t 
m é rő n é l k ise b b  m é re te i t  tö rö l té k ,  és 440 m m  kü lső  
á tm é rő ig  k im a r a d t  a  rég i s z a b v á n y b a n  m e g a d o tt  
be lső  á tm é rő k  k ö z ü l a  le g n a g y o b b  m é re t.

—  A  k o k illá b a  ö n tö t t  c sö v e k  b e lső á tm é rő -v á la sz té k a  
80 m m  k ü lső  á tm é rő  f e le t t  c s ö k k e n t ( á lta lá b a n  a  
le g n a g y o b b  belső  á tm é rő k  m a r a d ta k  el).

—  A  p ö rg e tv e  ö n tö t t  csö v ek  k ü lső á tm é rő -v á la sz tó k a  
n e m  160 m m -re l, h a n e m  m á r  80 m m -re l k ez d ő d ik , és 
a  300 m m -n é l rö v id e b b  csö v ek  is b e k e rü lte k  a  s z a b 
v á n y b a .

—  A  fo ly a m a to s a n  ö n tö t t  csö v ek  k ü lső  á tm é rő je  k i 
e g é sz ü lt a  170 és a  180 m m -es m é re tte l ,  130 m m  k ü lső  
á tm é rő  f e le t t  k im a ra d ta k  a  leg k iseb b  belső  á rm é rő k , 
u g y a n a k k o r  a  m é re tv á la s z té k  a  n a g y o b b  á tm é rő k  
i r á n y á b a n  b ő v ü lt .

—  A  s z a b v á n y  ta r ta lm a z z a  a  csö v ek  á tm é r ő tű r é s e i t  is.

M S Z  19711— 84 (M S Z  19711— 77 helyett). Öntött, kör 
szelvényű ötvözött rézrúd méretei

A  s z a b v á n y  az  MSZ 8579 sz e r in ti ré z ö tv ö z e te k b ő l 
h o m o k fo rm á b a , k o k illá b a  és fo ly a m a to s a n  ö n tö t t ,  k ö r 
s z e lv é n y ű  r u d a k  m ó re te lő írá sa ira  v o n a tk o z ik .

F o n to s a b b  v á lto z á so k  a  s z a b v á n y  m egelőző  k ia d á s á 
h o z  k é p e s t  :
—  K im a ra d ta k  a  m e c h a n ik a i k ö v e te lm é n y e k , e z e k e t a  

v e g y i ö ssz e té te li és a  fe lü le ti k ö v e te lm é n y e k k e l 
e g y ü t t  az  M SZ 8579— 84 tá rg y a lja .

—  L én y e g ese n  b ő v ü lt  a  r u d a k  á tm é r ő ta r to m á n y a .  Az 
ó n b ro n z b ó l, v ö rö sö tv ö z e tb ő l és ó lo m b ro n z b ó l h o 
m o k b a  ö n tö t t  r u d a k  á tm é r ő ta r to m á n y a  2 0 -tó l 400 
m m -ig , a  fo ly a m a to s a n  ö n tö t te k é  2 0 -tó l 200 m m -ig  
te r je d ,  120 m m -ig  5 m m , ezen  fe lü l 10 m m -es lé p 
csőzéssel. A  sá rg a ré z b ő l és a lu m ín iu m b ro n z b ó l h o 
m o k fo rm á b a  ö n tö t t  r u d a k  á tm é rő je  1 3 0-tó l 400 m m - 
ig ,a  k o k illá b a  ö n tö t te k é  3 5 -tő l 620-ig , a  fo ly a m a to 
s a n  ö n tö t te k é  p e d ig  2 0 -tó l 120 m m -ig  te r je d .  A  lé p 
csőzés 150 m m  á tm é rő ig  5 m m -es, ezen  fe lü l 10 m m -es.

—  A s z a b v á n y  az á tm é r ő tű r é s e k e t  is ta r ta lm a z z a .

K .E
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Az NTT kifejlesztette 

az első hibamentes 
gallium-arzenid kristályt

A  ja p á n  N ip p o n  Telephone and Telegraph ( N T T )  
a ts u g i la b o ra tó r iu m á n a k  v ez e tő je , Omori, az  A P — D J  
h írü g y n ö k sé g n e k  a d o t t  te le fo n in te r jú já b a n  b e je le n 
te t te ,  h o g y  s ik e rü l t  m e g a lk o tn iu k  az első  h ib á t la n  r á c s 
s z e rk e z e tű  g a l liu m -a rz e n id  k r is tá ly t .  E z  a  fe lfedezés 
a n n y i t  je le n t ,  h o g y  m e g n y ílik  az ú t  a  sz ilíc iu m a la p ú  
m ik ro á ra m k ö rö k n é l lé n y eg e sen  g y o rsa b b  g a lliu m -a rz e 
n id  fé lv e z e tő k  k e re sk e d e lm i m é re tű  g y á r tá s a  e lő tt .  
A  k u ta tó c s o p o r t  á l ta l  k ife j le s z te tt  m ó d sz e r  e re d m é n y e 
k é n t  eg y  5 c e n tim é te r  á tm é rő jű  k r is tá ly  s z ü le te tt ,  
„ g y a k o r la ti la g  tö k é le te s  rá c s sz e rk e z e tte l” .

A  g a lliu m -a rz e n id  k iv á ló  e le k tro n v e z e té s i kép esség e i 
m á r  e d d ig  is  ism e r te k  v o lta k , a  k u ta tó k n a k  a z o n b a n  
a d d ig  k ev éssé  s ik e rü l t  az  ily e n  k r is tá ly o k  h ib á in a k  c sö k 
k e n té se . N a g y  ö sszeg ek e t f e k te te t t  a  k u ta tá s b a  a  Tos 
hiba, a  Sum itom o Electric és az  o rszá g  le g n a g y o b b  s z á 
m ító g é p g y á r tó ja ,  a  F ujitsu  is. A z N T T  m é rn ö k e in e k  az 
o lv a sz tó m ű  h ő m é rsé k le t-e lle n ő rz é sé n e k  to v á b b fe jle sz 
té sé v e l s ik e rü l t  e lső k é n t e re d m é n y t e lé rn ie  —  m o n d e  t t a  
O m ori.

A  cég  eg y  m á s ik  k u ta tó c s o p o r t ja  m á r  fo g la lk o z ik  az 
e rre  a  k r is tá ly r a  é p ü lő  n a g y  in te g rá lts á g ú  fé lv e ze tő  k i- 
fe jle sz té sé v e l. A  g a l liu m -a rz e n id  k r is tá ly  e lő á ll ítá sa  p il 
l a n a tn y i la g  m in te g y  tíz sz e resé b e  k e rü l eg y  sz ilíc iu m 
fé lv e z e tő é n e k  (H . W .)

A P — D J

A Szovjetunió és a világ mangán- és krómhelyzete

A m íg  a  tő k é s  o rszá g o k  n e m  k ép e se k  fe lsz ív n i a  m a n 
g á n  tú lk ín á la to t ,  a d d ig  a  S z o v je tu n ió b a n , a m e ly  k o r á b 
b a n  n e t tó  e x p o r tő r  v o lt, m a n g á n  h iá n y  v a n .

B ecslések  sz e r in t 198 3 -b an  a  Szovjetunió  sz ü k ség le te i 
fed ezésére  150— 200 k t  mangánt v á s á ro lt.  1989-ben  a  h a 
z a i sz ü k sé g le t az  előző év i n a g y s á g á v a l azo n o s. A  sz o v 
je t  s z a k e m b e re k  s z e r in t a  je len leg i h iá n y  a  h a g y o m á 
n y o s  fo rrá so k  k im e rü lésé b ő l és a  jo b b  m in ő ség  i r á n t  
m e g n ö v e k e d e tt b e lfö ld i ig é n y b ő l a d ó d ik .

V á rh a tó a n  1985-ben  is  n e t tó  im p o r tő rö k  m a ra d n a k , 
b á r  im p o r t ju k  a  b e lépő  k a p a c i tá s o k  m ia t t  c sö k k en n i fog . 
A z 1986-tó l in d u ló  5 éves te r v  s z e r in t a  h a z a i te rm e lé s  
fe jle sz té sé v e l az  im p o r to t  k ik ü sz ö b ö lik .

A  S z o v je tu n ió  krómérc e x p o r t ja  ek ö z b en  fo k o z a to sa n  
n ö v ek sz ik , 10— 20 e t /é v re  b ecsü lik .

A  te rm e lé s  a z o n b a n  a  g y e n g é b b  m in ő ség  m ia t t  —  csak  
a h a z a i és K G S T  ig é n y e k e t e lég íti k i.

D él-A frika  k ró m te rm e lő  k a p a c i tá s á n a k  8 0 % -á t h a s z 
n á l ja  k i. A  Samancor 1,8 M t- t  te rm e l, eb b ő l 1,2 M t b e l 
fö ld i fe lh a sz n á lá s ra  k e rü l. A  d é l-a fr ik a i m in ő ség  i r á n t i  
Japán  k o h á s z a ti  ig é n y  300 e t/é v .

A z e u ró p a i ö n tö d e i k ró m h o m o k  i r á n t i  ig é n y t év i 
80 t - r a  becsü lik .

In d ia  első á lla m i k ró m ü z e m e  (  Bam anipal/K eouj-  
har) 1985 f e b ru á r já tó l  lé p  te rm e lé sb e . A  m ű v e t  az 
Outokumpu  és Voest-Alpine  é p í te t te  az  á lla m i Orisse 
M in in g  rész é re . A z 50 k t /é v  k a p a c i tá s ú  g y á r  te lje s  t e r 
m e lése  e x p o r tr a  k e rü l. (H W )

A nyugati nlumíniuingyártók és a túlkínálat
M etál B u lle tin , 1984. aug . 8., aug . 21. és szep t. 11.

A  n y u g a t-e u ró p a i a lu m ín iu m te rm e lő k  sz e rv e z e te  a r 
ró l a d o t t  h í r t  1984 k ö zep én , h o g y  ta g v á lla la ta i  97 sz á z a 
lék o s  k a p a c i tá s k ih a s z n á lts á g g a l m ű k ö d n e k , sz em b e n  az 
1983. év i 93 sz áz a lé k o s á tla g g a l.

N y u g a t-E u ró p a  le g n a g y o b b  a lu m ín iu m te rm e lő je , az  
á lla m i tu la jd o n b a n  lévő  f ra n c ia  P é c h in e y  az o k  közé 
ta r to z ik ,  a m e ly e k  k o r lá to z tá k  k ib o c s á tá s u k a t.

A z u g y a n c sa k  n a g y ré s z t á lla m i e llen ő rzés a l a t t  á lló  
o lasz  a lu m ín iu m ip a r  sz in té n  c s ö k k e n te t te  k a p a c i tá s a i t  
az  u tó b b i  é v e k b en . A z 1984 m á so d ik  fe lé b en  a  t e r 
m e lés i s z in te t  to v á b b i  18 sz á z a lé k k a l m é rsé k e lté k .

A  n y u g a tn é m e t a lu m ín iu m ip a r  te rm é k e i i r á n t  t o 
v á b b ra  is é lé n k  k e re s le t m u ta tk o z ik ,  az  ü ze m e k  99 sz á 
z a lé k o s k a p a c itá s -k ih a s z n á lts á g g a l m ű k ö d n e k .

A z Alusuisse  5 0 -rő l 25 sz á z a lé k ra  k o r lá to z ta  a m e r ik a i 
a lu m ín iu m k o h ó já n a k  k ih a s z n á lts á g á t .  Tenessee á l la m 
beli ü zem e re n d k ív ü l d rá g á n  veszi az  e n e rg iá t, e m ia t t  
e s e t t  é p p e n  r á  a  v á la sz tá s .

A  h o lla n d  Alum ined Beheer c s a k  á tm e n e tn e k  í té li  a  
je len leg i tú lk ín á la to t ,  s n e m  is te rv e z i a  g y á r tá s á n a k  
k o r lá to z á s á t.

A  sv é d  Oranges A lum in ium  egy e lő re  n e m  m é rsé k e lte  
k ib o c s á tá s á t ,  b á r  ez az esh e tő sé g  is sz ó b a  k e rü lt .
N agy-B ritannia  n a g y o b b ré sz t im p o r tb ó l szerzi b e  az 
a lu m ín iu m o t, s íg y  c s u p á n  e g y e tle n  ü z e m b e n  h a j to t t a k  
v ég re  te rm e lé sk o rlá to z á s t .  J a p á n b a n  a  m a g a s  e n e r 
g ia á r  m ia t t  m á r  tö b b  év e  fo ly a m a to s a n  c s ö k k e n tik  az 
a lu m ín iu m te rm e lé s t , a m e ly  je len leg  712 k t /é v ,  k e v e 
se b b , m in t  a  fele  az  1979-es 1,64 M t-n a k .

A z a u s z tr á l  te rm e lő k  a z é r t  tu d já k  k ia k n á z n i k a p a 
c i tá s a ik a t ,  m e r t  k ib o c s á tá s u k  n a g y  ré sz é t m á r  e lő re  
sz e rz ő d é sb e n  le k ö tö tté k .  (H W )

Nő a magenergia jelentősége 
a világ energiaellátásában

A  P ro g n o s  cég e lk é sz íte tte  a  v ilá g  e n e rg ia fo g y a sz tá s  
e lő re je lzé sé t 2000-ig. A  tá b lá z a tb ó l  e g y é r te lm ű e n  lá ts z ik  
az a to m e rő m ű v e k  je le n tő sé g é n e k  n ö v e k e d é se  és a  k ő 
o la jfo g y a sz tá s  v isszaesése . A  tö b b i  e n e rg ia h o rd o z ó k  
fo g y a s z tá s á b a n  n em  jó so l je le n tő s  v á l to z á s t  a  becslés.

E nerg iahordozó
E v es fe lhaszná lás m illió to n n a  kőszén 

egységben szám olva

1982 1983 1985 1990 1995 2000

K őszén 76,2 77,8 76,9 72,9 78,7 79,6
B arnaszén 38,4 38,4 38,4 37,4 37,0 36,5
K őolaj 159,8 158,5 164,0 151,8 143,0 134,0
F ö ldgáz 55,1 55,9 58,7 50,9 50,5 55.4

A tom energ ia 20,9 21,0 32,0 47,1 47,1 53,4
V ízienergia 8,1 9,0 7,4 7,0 7,1 6,7
E gyéb  fű tő an y ag o k 2,5 3,3 2,9 3,0 3,3 3,0

összesen 301,5 364,5 380,3 376,1 372,7 3694

In d u ítr ie m a g a z in , 1984. jú liu s
(H W )

A FÉMIPAR HÍREI

(A P — D J) Újra rekord horganyfogyasztás

Fólianemesítő épül Dimitrovban

M o sz k v á tó l 70 k m -re , é sz a k -k e le tre  v a n  a  D im itro v  
k o m b in á t,  m e ly b e n  e lk e z d té k  eg y  14,5 t /é v  k a p a c i tá s ú  
fó lia n e m e sítő  ü ze m  é p íté s é t. A z ü z e m  in d í t á s á t  1986-ra 
te rv e z ik . A z en g in ee rin g , sze re lé sv ez e tés , b e re n d ezé sek  
sz á ll ítá s a  és az ü ze m b e  h e ly ezés  a  d o r tm u n d i  U h d e  cég 
f e la d a ta , d e  a  b e re n d ezé s  lé te s íté s é b e n  a  K o m p f  cég 
(W ieh l) is ré s z t  vesz. A  fó lia  k a s íro z á s á n a k  és la k k o z á sá 
n a k  te c h n o ló g iá já t  a  V A W  a d ja .  (H W )

A lum ín ium , 1984. 9. sz.

A z 1984. év i h o rg a n y fo g y a sz tá s ra  v o n a tk o z ó  u to lsó  
p ro g n ó z is  s z e r in t  ez é v b e n  e léri a  4 ,8  m illió  to n n á t ,  e z 
zel m eg k ö ze líti az  1973. év i re k o rd o t,  a m ik o ris  a  tő k é s  
v ilá g  fo g y a sz tá s a  e lé r te  a  4 ,82  M t - t .

A z U S A -n  k ív ü li o rsz á g o k b a n  m in d  h o rg a n y z á s i, 
m in d  az ö n tv é n y s z e k to r  h e ly z e te  k e d v e z ő b b  és a  h en - 
g erlé s i fo g y a sz tá s  is jo b b . V é le m é n y ek  sz e r in t 1995-re 
a  v á rh a tó  fo g y a sz tá s  m e g k ö z e líti a  6 M t-t. M ások  ú g y  
vélik , h o g y  a  fo g y a sz tá s  a  csú cso t 1985-ben  éri el, 1986- 
b a n  c ik lik u s  v isszaesés k ö v e tk e z ik  be. (H W )

M etal B u lle tin , 1984. V I. 15.





Az átmeneti grafitos öntöttvas ciklikus hőigénybevétellel 
szembeni ellenálló képességének összehasonlító vizsgálata

D R .  V Ö Ü Ö S N É  D R .  F A R A G Ó  E L Z A  oki. kohó m érn ö k , a  m üsz . tu d . k a n d id á tu s a
G ép ip ari T echnológiai In té z e t

S Z A B Ó  Z S O L T  —  V Í G H  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök  
Csepel M űvek V as-és A célön tődé

D K  069 .1 3 1 .7 :5 3 6 .4 9

A  hősokkállóság megállapítására használt mód
szer és berendezés. A grafit hatása az öntöttvas hő
vezető képességére. A  hőmérséklet, a grafit alak 
já n a k  és az öntöttvas szövetének szerepe a hősokk- 
állóságban.

Az átmeneti grafitos öntöttvas gyakorlati fel
használási területe a változó hőhatásoknak kitett 
öntvények, ahol elsődleges követelmény a meg
felelő hősokkállóság. A hősokkállóság vizsgála
tának célja a lejátszódó folyamatok tanulmányo
zása, és a különböző alakú grafitot tartalmazó 
öntöttvasak viselkedésének összehasonlítása volt.

A vizsgálati módszer

A vizsgálatokhoz szükséges, különböző anyag- 
minőségű öntöttvas próbatestek a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntödében készültek. A hősokkálló- 
ságot a Csepel Művek Tervező és Kutató Intéze
tének méréstechnikai laboratóriuma saját kons
trukciójú termikus fárasztóberendezésén vizsgálta 
( 1. ábra). A befogószerkezet biztosítja a próbatest 
(2. ábra) szabad alakváltozását a vizsgálat során. 
A próbatest hevítése ellenállásfűtéssel történik. 
A módszer előnye, hogy nagy fűtőteljesítményt 
lehet elérni, ami nagy hevítési sebességeket tesz 
lehetővé. A próbatest hűtése vízsugárral történik 
120 К /s sebességgel. A hőmérséklet-gradiens és a 
ciklusszám beállítása után a berendezés automa
tikusan működik. A vizsgálat során a kezdő és 
befejező áramerősséget, a ciklusidőket és a próba
test fáradási időtartamát mértük. A próbatest 
hőmérsékletét Uher—Wien-típusú, infravörös su
gárzást mérő pirométerrel mérték, ez adta a jelet 
a rendszer automatikus működéséhez.

1. ábra. A  termikus fárasztóberendezés az Uher— W ien-tí 
pu sú  hőmérsékletmérővel

Metallográfiái 
[csiszolat síkja
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2. ábra. A  próbatest rajza
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H ő m é rsék le t , °C

3. ábra. A z öntöttvasak hővezető képessége

A grafit hatása az öntöttvas hővezető
képességére

A fizikai tulajdonságok közül a hővezetés a 3. 
ábra szerint alakult. A mérések alapján megálla
pítható, hogy a hővezető képesség értéke annál

1. táblázat
A liíí no к к állóság-vizsgálat adatai állandó 

(400) ciklusszám esetén

Á ram erő sség ,
A  p ró b a  H ő m é rsé k le t д  I d ő t a r  -

je le*  °C ---------------- -------- ta m , h
k ezd ő  végső

A 1 25 19 —

A 2 22 18 3,50
A  3 25 22 —

A 4 26 24 3,26
L  1 200— 500 25 18 3,85
1, 2 25 18 2,84
1, 3 24 20 3,55
G 1 26 25 4,14
G 2 24 22 4,88
G 3 25 24 3,90

A 1 32 29 3,62
A 2 32 30 3,76
A 3 32 28 3,49
A 4 32 28 5,35
L  1 200— 700 32 24 4,13
L  2 32 26 3,88
L  3 32 26 4,50
G 1 32 31 4 ,90
G 2 32 30 5,17
G 3 32 30 5,18

A 1 32 26 6,87
A 2 32 28 5,14
A 3 32 30 4,84
A 4 32 31 5,13
L  1 200— 800 32 28 4,25
I , 2 32 24 3,98
L  3 32 25 4,63
G 1 32 28 5,08
G 2 32 27 4,95
G 3 32 30 5,87

* A—-á tm e n e ti  g ra f it , L — le m e z g ra f it, G - -g ö m b g ra f i t

nagyobb, m inél nagyobb az ön töttvas karbon 
tartalm a, az eutektikus grafit m ennyisége és a 
ferrit részaránya a szövetben . E zek egyben szi 
lárdságcsökkentő tényezők. A göm b- és az á t 
m eneti grafitos próbák m axim ális hővezető  k é 
pessége 150— 250 °C k özött volt.

A grafit alakjának meghatározó szerepe nagy 
hővezető képességből adódik. A hexagonális grafit
rácsban a bázissíkkal párhuzamosan a hővezetés 
négyszer-ötször nagyobb, mint arra merőleges 
irányban. A lemez- és az átmeneti grafitos öntött
vasban az összefüggő grafitváz vagy az egymással 
érintkező grafitvázak mentén a hőelvezetés köny- 
nyebb, mint az egymástól fémes alapszövettel el
szigetelt grafitgömbök között.

Hősokkállóság

A kísérletek során először állandó ciklusszám 
mellett a hőmérséklethatárokat (amely között a 
fárasztás történik), majd a hőmérséklethatárok 
állandó értéken tartása mellett a ciklusszámot 
változtattuk. Az 1. és 2. táblázat a vizsgálat adatait 
tartalmazza.

2. táblázat
A hfísokkállóság-vizsgálat adatai állandó 
(200—900 °C) liőmérséklethatárok esetén

A  p ró b a  
jele*

C ik lu s 
sz á m

Á ra m e rő ssé g ,
A I d ő ta r ta m ,

li
kezdő végső

A  1 100 32 26 1,68
A 2 50 32 30 1,71
A 3 100 32 27 2,22
A 4 100 32 29 1,69
I. 1 100 32 25 1,59
L 2 80 32 27 1,22
1. 3 100 31 24 1,73
G 1 100 32 31 1,44
G 2 J 00 32 30 1,48
G 3 100 32 28 1,80

A 1 200 32 24 2,71
A 2 200 32 27 2,97
A  3 155 32 26 2,18
A 4 200 32 27 2,33
L  1 200 32 22 2,51
L  2 200 32 23 2,21
L  3 200 32 20 2,97
G 1 177 32 28 2,80
G 2 200 32 28 2,47
G 3 200 32 26 2,79

A 1 219 32 23 2,98
A 2 233 32 25 3,22
A 3 250 32 23 3,11
A 4 245 33 25 2,85
L  1 237 32 20 3,26
L  2 229 32 21 3,08
L  3 260 32 18 3,48
G 1 220 34 28 3,10
G 2 258 32 24 3,72
G 3 287 32 22 3,92

* A — á tm e n e ti  g ra f it ,  L — le m e z g ra f it, G — g ö m b 
g ra f i t
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A hősokkvizsgálatot követően végeztük el a 
próbatestek metallográfiái és mechanikai vizs
gálatát.

A hosokkállóságot — a ciklikus hőhatással 
szembeni ellenálló képességet — elsősorban a 
hőmérséklet, a grafit alakja, az öntöttvas hővezető 
képessége, vegyi összetétele és szövete befolyá
solja.

A hőmérséklet szerepe

A maximális hőmérséklettől függően három tar
tomány figyelhető meg :
1. Kb. 500 °C-ig terjedő hőmérsékletig feszültségek 

keletkeznek az anyagban.
2. 500—800°C-ig külső és belső oxidáció, valamint 

a perlit bomlása következtében szövetváltozás 
van.

3. 800°C felett a ferrit és a perlit egy része ausz- 
tenitté alakul át, majd a lehűlés sebességétől 
függően ferrit, perlit, bainit vagy martenzit 
képződik. Az átalakulási folyamatok révén az 
anyag gyorsan roncsolódik.

A 4. ábrán látható töretképen jól követhető a 
hőmérséklet változásának hatása az átmeneti 
grafitos öntöttvasra. 800°C-on kezdődik az in
tenzív roncsolódás, de nagyobb repedés vagy 
anyagszakadás a 400. ciklusnál sincs. A harmadik

4. ábra. A z  átmeneti grafitos öntöttvas próbatestek makro 
szövete a term ikus fárasztás után. N — 10X  

a  — 200—500 °C , 400 c ik lu s ,  b  — 200—700 °C, 400 c ik lu s ,
C — 200—800 °C , 400 c ik lu s ,  d  — 200—900 °C , 400 c ik lu s , 
e  — 200—900 °C , 254 c ik lu s  (a  tö ré s ig )

hőmérsékleti tartományba lépve a roncsolódás 
felgyorsul, és 254 ciklus után a törés bekövetkezik.

A hevítés kezdő- és végáramerősségének kü- 
lönbösége (1. és 2. táblázat) arányos a repedések 
összes keresztmetszetével. A hevítési és hűtési 
sebesség csökkentésével a repedések száma a le- 
mezgrafitos próbákban — a gömb- és az átmeneti 
grafitos próbák repedésszámához képest — nő.

Az o. ábra az átmeneti grafitos öntöttvas próbák 
repedésszámának alakulását mutatja a ciklusszám 
és a hőmérséklet függvényében.

5. ábra. A z átmeneti grafitos öntöttvas próbatestek repedés- 
száma a ciklusszám és a hőmérséklet függvényében

A grafit alakjának szerepe

A grafit mennyisége különösen a lemezgrafitos 
próbák hősokkállósága szempontjából jelentős. 
Az ötvözetlen öntöttvasak közül — azonos szi
lárdság mellett — a nagyobb karbontartalmú el- 
lenállóbb a hőlökéssel szemben. Ez a tulajdonság 
ötvözéssel tovább javítható. Az ilyen anyagok 
hővezető képességének és rugalmassági modulu
sának hatása a grafit nodularitásának hatását is 
túlszárnyalja.

A vizsgált ötvözetlen öntöttvasak hőlökésekkel 
szembeni viselkedését 800 és 900°C maximális 
hőmérsékleten a 6. és 7. ábra, mutatja. 800 °C-ra 
hevítve a próbákat, a legtöbb repedés a lemez- 
grafitos öntöttvasban keletkezik, az átmeneti és a 
gömbgrafitos öntöttvas közel azonos képet mutat. 
A 900 °C-ig terjedő hőmérséklet-ingadozással 
szemben a ferrites alapszövetű gömbgrafitos próba 
a legellenállóhb. Az átmeneti grafitos öntöttvas 
közbenső helyet foglal cl.
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6. ábra. Különböző alakú grafitot tartal
mazó öntöttvas próbatestek makroszövete a 
200— 800 °G-on, 400 ciklussal végzett ter
m ikus fárasztás után. N = 1 0 X  
a —  l e m e z g r a f i t o s ,  b  — á t m e n e t i  g r a f i t o s ,  
c  — g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s

7. ábra. Különböző alakú grafitot tartal
mazó öntöttvas próbatestek makroszövete a 
200— 900 °C-on végzett term ikus fárasztás  
után. N  =  1 0 x
a  — l e m e z g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s ,  230 c ik lu s ,  
b  — 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 ,  255 c ik lu s ,  
c  — g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s ,  248 c i k l u s

Az öntöttvas szövetének szerepe

Megállapítható, hogy a lemezgrafitos próbák a 
grafitlemezek mentén repednek, követve az össze
függő grafitvázat. Az átmeneti grafitos öntött
vasban az összefüggő repedések helyett néhány 
erős repedés és abból elágazó kisebb repedések, 
majd kitörések láthatók. A gömbgrafitos próbák 
tömbökben repednek, erősebb igénybevétel esetén 
egy-egy nagyobb rész kitörik a próbáról. Kisebb 
igénybevételkor (500—700 °C) a legtovább ez a 
grafittípus marad egységes (az apróbb repedé
sektől eltekintve).

Az azonos grafitszerkezetű anyagok közül a 
nagyobb karbon- és szilíciumtartalmú, ferrites 
alapszövetű próbák az ellenállóbbak.

A grafit szabványos jellemzői (alak, méret, el
oszlás) a hőfárasztást megelőző értékekhez képest 
nem változtak. A repedések szélei erősen dekar- 
bonizálódtak.

A szövet a kisebb mértékű hőigénybevételkor 
(200—700 °C) lényegében nem változott. A 
200—800 °C és 200—900 °C közötti ciklusok ha
tására először a grafit a ferritben oldódott, majd a

8. ábra. A z átmeneti grafitos öntöttvas 
próbatest makroszövete (a, AT =  5 X ) , gra- $  
fitképe (b, N = 1 0 0 x  ) és szövete (c, N =  f  
300 X )  200— 900 °C-on 52 ciklussal végzett * 
term ikus fárasztás után  /&.'
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9. ábra. A próbatestet repedésszáma a grafitalak és a hő
mérséklet függvényében

c ik lu so k  s z á m á n a k  növ e lésév e l in h o m o g én  sz ö v e t 
a la k u l t  k i :  tű s  m a r te n z i t  m a ra d é k  a u s z te n it te l ,  
h e ly e n k é n t s z é te s e t t  le b e d u r it ta l ,  a  p ró b a te s t  
széle in  f in o m  tű s  m a r te n z i t  (8. ábra). A  lem ez- 
g ra f i to s  ö n tö t tv a s  a  s z ö v e ts ta b ili tá s  te k in te té b e n , 
v a la m in t  a  belső  és k ü lső  o x id á c ió v a l sz em b en  
k e v ésb é  e llen á lló , m in t  a  fe r r ite s  á tm e n e ti  v a g y  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  A  rep ed ésm ély ség ek  a  
c ik lu sszá m tó l fü ggően  0 ,1— 0,5 m m -tő l 4— 6 m m -ig  
v á lto z ta k .  A  9. ábra a  rep ed ések  s z á m á n a k  a la 
k u lá s á t  m u ta t j a  a  g r a f i ta la k tó l  és h ő m é rsé k le ttő l 
függően .

összefoglalás

A  h ő m é rsé k le t-v á lto z á ssa l szem b en i v ise lk ed és  
v iz s g á la tá ra  n in cs  s z a b v á n y o s  e ljá rá s . Az ism e r 
t e t e t t  v iz sg á la ti  m ó d sze r ú jsze rű ség e  a b b a n  v a n , 
h o g y  a  h e v íté s  a  p ró b a te s t  m ere v  b e fo g ása  n é lk ü l 
tö r té n ik ,  a m i a  k e le tk ez ő  feszü ltség ek  s z e m p o n t 
já b ó l  lényeges.

Az á tm e n e t i  g ra f i to s  ö n tö t tv a s  h ő á lló sá g a  a 
lem ez- és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k ö z ö tt  v a n . 
A  lemez grafitos, n a g y  k a rb o n ta r ta lm ú  ö n t ö t t 
v a s a k  v iszo n y lag  jó l e lle n á lln a k  a  h ő m é rsé k le t 
v á lto z á s n a k , d e  sz ilá rd sá g u k  k icsi. A gömbgra
fitos ö n tö t tv a s  n a g y  sz ilá rd sá g ú , s ta b i l  s z ö v e tű  és a  
belső  o x id á c ió v a l szem b en  e llen á lló , u g y a n a k k o r  
e n n e k  az  ö n tö t tv a s n a k  n a g y  a  ru g a lm a ssá g i m o 
d u lu sa  és k icsi a  h ő v eze tő  képessége , íg y  b e n n e  
n ag y  b e lső  fe szü ltség ek  k e le tk e z n e k . A z átmeneti 
grafitos ö n tö t tv a s b a n  szeren csésen  ö tv ö z ő d n e k  
ezek  a  tu la jd o n s á g o k . H a  n em  tú lz o t t a n  éles a  
h ő m érsé k le t- in g ad o z á s , a k k o r  az  á tm e n e t i  g r a 
f ito s  ö n tö t tv a s  h ő so k k á lló  képessége  m e g h a la d ja  a 
le n ie z g ra f ito s  ö n tö t tv a s é t .

Könyvismertetés

G iessere i-K alen d er 1985. ( öntészeti naptár 1985.) K ia d ta  
a  G iessere i-V erlag  G m b H  D ü sse ld o rfb a n . A z A6 a la k ú , 
m ű a n y a g  k ö té sű  k ö n y v  270 +  74 o ld a l te r je d e lm ű , á r a  
18 D M .

A z Ö n té s z e ti n a p t á r  ez év i k ö te te  a m eg elő ző h ö 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  ta r ta lm a z z a .

A  SiC e lő á ll ítá sa  és fe lh a sz n á lá sa  a  s z in te t ik u s  ö n t ö t t 
v a s  g y á r tá s á h o z .  K e z e lő a n y a g o k  és e ljá rá s o k  a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á ll ítá sá h o z . K a rb o n iz á ló -  és s a la k 
k ép ző  a n y a g o k . Ö n tö d e i k oksz .

A z ö n té s i fe sz ü ltsé g ek  c sö k k e n té se  hő k ezelésse l. 
Ö sszefüggés a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s z a k ító s z ilá rd 
s á g a  és k em én y sé g e  k ö z ö t t .  A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
n y ú lá s a , ü tő m u n k á ja ,  n y o m ó  és c s a v a ró sz ilá rd sá g a . 
A fa jlag o s  ü tő m u n k a  á ts z á m ítá s a  ü tő m u n k á ra .  Az 
ö tv ö z ö k  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  sz ö v e té re  és tu la jd o n s á 
g a ira .

A  te m p e rö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a i  d in a m ik u s  ig é n y b e 
v é te lk o r . A  te m p e rö n tv é n y e k  hők eze lése  és m e ta l lu r 
g iá ja .

Az a c é lö n tv é n y e k  m ág n eses  tu la jd o n s á g a i.  S a la k b ó l 
e re d ő  h ib á k  az a c é lö n tv é n y e k b e n .

A  fé m ö tv ö z e te k  o lv a sz tá sá h o z  és h ó n ta r tá s á h o z  
sz ü k ség e s  e n e rg ia . A z a lu m ín iu m  v á k u u m o s  g á z ta la n í-

tá s a .  A z a lu m ín iu m p o r  ro b b a n á s a . R é z ö tv ö z e te k  k ez e 
lése g á z ö b líté sse l. E n e rg ia fe lh a s z n á lá s  és leégés a  
ré z ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s a k o r  és h ő n ta r tá s a k o r .  S zerszám - 
ac é lo k , h ő v e z e tő  c sö v e k  és v o lf rá m -k a rb id  b e v o n a t 
n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k h o z . A n y o m á so s  ö n té s z e ti  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  o lv a sz tá sa  és h ő n ta r tá s a .

A  b e n to n itk ö té s ű  fo rm á zó a fty ag o k  tu la jd o n s á g a in a k  
e llen ő rzése  és iá n y itá s a .  A  re g e n e rá lt  fo rm á z ó h o m o k  
é r té k e lé se . M ű g y a n tá k  és m ű g y a n tá v a l  k ö tö t t  fo rm á z ó 
k e v e ré k e k  v iz sg á la ta . A  m ű g y a n tá v a l  k ö tö t t  fo rm á z ó 
h o m o k o k  k e m é n y e d é sé t befo ly áso ló  té n y e z ő k .

A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  tá p lá lá s a .  R é z ö n t 
v é n y e k  b e ö m lő ren d sz e re . F é m o lv a d é k o k  szű rése .

M in tá k  s z á m ító g é p p e l tá m o g a to t t  te rv e z é se  és g y á r 
tá s a .  F o rm á z á s  b e n to n itk ö té s ű  h o m o k k a l, ú j tö m ö r ítő  
e ljá rá s o k . R o b o to k  a lk a lm a z á sa  az  ö n té sz e tb e n . A 
m u n k a e rő  ö ssz e té te le  és te rv e z é se . T e rv ez és  és i r á n y í 
t á s  s z á m ító g é p e s  a d a tfe ld o lg o z á ssa l.

A  lev eg ő e lsz ív ás  és b e re n d ezé se i. A b a le se te k  a la 
k u lá s a  az  ö n tö d é k b e n . S z a k m u n k á so k  k épzése.

A  n a p t á r t  ö n té sz e ti s ta t is z t ik a ,  az  ö n té s z e t i  fo ly ó 
i r a to k  és e g y e sü le te k  je g y zé k e , az  1 9 80-tó l 1984-ig 
m e g je le n t ö n té s z e ti  n a p tá r a k ,  v a la m in t  az  ez év i n a p 
t á r  t á r g y m u ta tó ja  z á r ja .

K . L-
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A Vaskút mérlegrendszere öntödei technológiai 
folyamatok részére: Q uadriquant-V K

D R .  K O V Á C S  S Á N D O R  oki gépészmérnök, a raűsz. tud. kandidátusa
Vasipari K utató és Fejlesztő Vállalat D K  531 .75:621.74

A  mérlegrendszerekkel szembeni követelmények. 
.4 mérőátalakítók kiviteli form ái. A mérőtengély- 
csap kialakítása, működési elve és beépítése a tech
nológiai berendezésbe.

Bevezetés

A z ö n tö d éb e n  sokfé le  a la p -  és s e g é d a n y a g o t 
h a sz n á ln a k . A k o rsz e rű  ü z e m v ite l  m eg k ö v e te li, 
h o g y  ezek n e k  az  a n y a g o k n a k  a  m en n y isé g é t a  
k ü lö n fé le  te c h n o ló g ia i m ű v e le te k b e n  n y o m o n  k ö 
v essék  ( anyagárammérleg ).

A z ö n tv é n y  a n y a g á n a k  m inősége  sz e m p o n t 
já b ó l  fo n to s  az  a la p a n y a g o k , ö tv ö zö k , k eze lő 
a n y a g o k  s tb . p o n to s  a d a g o lá sa . Az a d a g o lá s  m eg 
fe le lő  p o n to ssá g ú  m érleg e lő b eren d ezések k e l k i 
e g é s z íte t t  e szk ö zö k k e l tö r té n ik  (adago lóm érlegek ). 
A  fo rm á z ó a n y a g o k  m inőség i je lle m z ő it is az  össze 
te v ő k  a rá n y a  s z a b ja  m eg. E h h e z  u g y a n c sa k  m é r 
leg ek re  v a n  szükség .

Az e le k tro m e c h a n ik u s  m érleg e lő b eren d ezések  
k ia la k u lá sá h o z  a  k o h á s z a ti  ü zem ek  és az  ö n tö d é k  
nehéz üzemi körülményei is  h o z z á já ru ln a k . M a m á r  
n e m  le h e t e lk ép ze ln i eg y  k o rsz e rű  ö n tö d é t  e le k tro 
m ec h a n ik u s  m érleg ek  n é lk ü l. A  jö v ő b e li fe jlő d és  is 
a  m érleg e lő b eren d ezések  és az  ip a r i  e rő m é rő  r e n d 
sz e re k  ú ja b b  és ú ja b b  a lk a lm a z á sa  felé  m u ta t :  
g o n d o lju n k  a k á r  as z á m ító g é p e s  te rm e lé s irá n y í 
t á s r a  és a d a tfe ld o lg o z á s ra , a k á r  az  ip a r i  ro b o to k  
v á rh a tó  té rh ó d í tá s á r a .

A m érő ren d sze rek  pontossága i r á n t i  k ö v e te lm é n y  
a  m eg o ld a n d ó  f e la d a t  je lleg éb ő l a d ó d ó a n  k ü lö n 
bö ző  le h e t  :
—  az  a d á s -v é te li  ü g y le te k  tö m eg m éréséh ez  m eg 

k ö v e te l t  h i te le s í te t t  m érleg ek  h ib á ja  0 ,0 5 % , 
ezek  a  kereskedelmi mérlegek: az  ú ja b b  e lő írá so k  
s z e r in t  a  p o n to ss á g o t az  o sz tá so k  fü g g v én y é b e n  
a d já k  m eg;

—  a  tec h n o ló g ia i fo ly a m a to k h o z  a lk a lm a z z á k  az 
ipari mérlegeket, a m e ly ek  h ib á ja  0 .5— 1 ,0 % -b an  
a d h a tó  m eg.

A m érés  e lvég zésé re  a  te c h n o ló g ia i fo ly a m a t 
b e ren d ezéséb en  m egfele lő  mechanizmust ke ll k i 
a la k í ta n i .  A  sú ly e rő  é rzék e lésé re  eg y  v a g y  tö b b  
m é rő á ta la k í tó t  é p íte n e k  b e  o ly  m ó d o n , hogy  
a z o k ra  c sak  a  m érési fe la d a tn a k  m egfelelő  sú ly e rő  
h asso n , m in d e n  z a v a ró  s ta t ik u s  é s /v a g y  d in a m ik u s  
e rő  n é lk ü l. A z e k ö v e te lm é n y e k e t k ie lé g ítő  m e 
c h a n ik a i k o n s tru k c ió  k ia la k ítá s a  n a g y  g o n d o sság o t 
és ta p a s z ta la to t  ig én y e l. A  h e ly es  m ű k ö d ésh ez  a 
m é rő á ta la k í tó  e rő fe lv ev ő  p o n t já n a k  és m é rő irá 
n y á n a k , v a la m in t  a  m ére n d ő  e rő  tá m a d á s p o n t 
j á n a k , é r te lm é n e k  és h a tá s v o n a lá n a k  az  e g y b e 
e sésé t b iz to s ító  s z e rk e z e te t k e ll m e g v a ló s ítan i. 
I ly e n  m ó d o n  a  m ére n d ő  e rő  és a  m é rő á ta la k í tó  
á l t a l  s z o lg á l ta to t t  v illam o s  je l k ö z ö tt  h e ly es  fü g g 
v é n y k a p c s o la t  a la k u l k i.

Az ö n tö d é k b e n  u ra lk o d ó  m o s to h a  k ö rü lm é n y e k  
k ü lö n ö se n  nehéz  fe la d a to k  e lé  á l l í t j á k  a  m é rő re n d 

s z e r t  te rv e z ő  m é ré s te c h n ik u s t. A z ily e n  v isz o n y o k 
r a  m e g fo g a lm a z o tt k ö v e te lm é n y e k  je le n tő s  m o z 
g a tó i  v o l ta k  a  v illam o s  e rő m érés i m ó d sze r és 
eszközei fe jlő d ésén ek . A m ily en  m é r té k b e n  k ie lé 
g í te t té k  e z e k e t a  k ö v e te lm é n y e k e t, o ly a n  m é r té k 
b e n  te r je d te k  e l az  elektronikus mérlegek —  a  h a 
g y o m án y o s  m e c h a n ik u s  e szközök  m e lle t t  —  az  
ö n tö d é k b e n . K is  h e ly ig é n y ü k  m ia t t  a  te c h n o ló g ia i 
b e re n d e z é s t c sa k  k ism é r té k b e n  k e ll  m e g v á lto z 
t a tn i .  E z é r t  és m é ré s te c h n ik a i e lő n y e ik  a la p já n  
to v á b b i  e lte r je d é s ü k re  le h e t  s z á m íta n i.

A mérőátalakítók kiviteli formái

A  k o rá b b i id ő k b e n  a  d if fe re n c iá l- tra n s z fo rm á 
to ro k a t ,  a  k a p a c i t ív  e lm o z d u lá sm é rő k e t, a  v illam o s 
d e fo rm ác ió m érő  e lle n á llá so k a t (n y ú lá sm é rő  b é 
ly eg ek e t)  v a g y  a  m a g n e to e la sz tik u s  n y ú lá s é rz é 
k e lő k e t közvetlenül a  g ép i b e ren d ezés  v a la m e ly ik  
d e fo rm á ló d ó  részé re  h e ly e z té k  el. E z e n  g ép e lem ek  
m ére tezése  a z o n b an  o ly a n  b iz to n sá g i té n y e z ő v e l 
tö r té n ik ,  h o g y  az  é sz le lh e tő  d e fo rm ác ió  n a g y o n  
k icsi. A v illam o s  m érési m ó d sze r e lő n y e in ek  te lje s  
k ih a s z n á lá s á t  ez k á ro s a n  b e fo ly á so lta .

E z é r t  k é ső b b  o ly a n  m é rő á ta la k í tó k a t  a lk a l 
m a z ta k , a m e ly e k b e n  a  szükség es  d e fo rm á c ió t 
(v ag y  m ec h a n ik a i fe szü ltség e t)  e g y  sp e c iá lisan  
k ia la k í to t t  mérőtestben v a ló s í t já k  m eg , és en n e k  
fe lü le té n  h e ly ez ik  el a  m érő é rz é k e lő k e t, p l. a  d e 
fo rm á c ió t é rzék e lő  e lle n á llá so k a t (DM S). íg y  a  
m é rő á ta la k í tó  m in t  a  g ép i b e re n d ezések  eg y  ré sz 
egysége  je le n ik  m eg . I lle sz té se  a  te l je s  b e ren d ezés  
m e c h a n iz m u sá b a  g ép észe ti és m é ré s te c h n ik a i m eg 
fo n to lá so k a t igényel. A  m é ré s te c h n ik a i k ö v e te l 
m é n y e k  k ie lég íté se  a  le g tö b b  e se tb e n  lehe tséges , 
d e  a  g ép észe ti k ö v e te lm é n y e k  k ie lég íté se  le g tö b b 
sz ö r c sak  a  b e ren d ezés  h a szn o s  je llem ző in ek  ro 
v á s á ra  h o z o tt  á ld o z a t  á rá n  o ld h a tó  m eg. E z  p é l 
d á u l  eg y  ö n tő d a ru  e se tén  az  em elési m ag asság  
csö k k en éséb en  je le n tk e z ik , és a te h e rb író  k é p e s 
s é g tő l fü g g ő en  1— 2 m é te r  is le h e t. A  szükséges 
em elési m ag asság  b iz to s ítá sá h o z  e z t  a  v e sz te ség e t 
az  é p ü le tsz e rk e z e t m a g a ssá g á n a k  m eg növeléséve l 
kell p ó to ln i, a m i m in d ig  je le n tő s  tö b b le tk ö l ts é g e t  
ig én y e l. H a so n ló  g o n d o k  m erü ln ek  fel m ás b e re n 
d ezések  e se té n  is. M indezek  e llen é re  a  m érés  m eg 
v a ló su lá sa  ré v é n  o ly a n  je le n tő s  e lő n y ö k h ö z  le h e t 
ju tn i ,  h o g y  az  m eg éri az  á ld o z a to t .  S zám os e se tb en  
p ed ig  ez az  e g y e tlen  leh e tő ség  a  m érlege lés m eg 
o ld á sá ra .

Az üzem  a n y a g á ra m m é rle g é n e k  az e lk ész íté se , 
v a g y  sok  e se tb e n  a  b e ren d ezések  b iz to n sá g o s  és .  
r e n d e lte té s sz e rű  m ű k ö d te té s e  c sa k  e le k tro m e 
c h a n ik u s  és e le k tro n ik u s  e szközök  seg ítség év e l le 
h e tség es .

T e rm észe te s  tö re k v é s  a  m é rő á ta la k í tó k  k ia la 
k í tá s a k o r , h o g y  az e lő b b  v á z o lt  n e h é zsé g e k e t k i 
k ü sz ö b ö ljé k , és a  sz e rk e z e ti  m ag a ssá g o k  n ö velése

126 Bányászati és Kohászati Lapdk — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 6. szám



miatti költségtöbbletet csökkentsék; egyidejűleg 
lehetővé tegyék az elektronikus adatfeldolgozást az 
üzemvitel minden területén, az anyagáram ellen
őrzésétől a technológiai folyamat irányításán ke
resztül az üzemmenet gazdasági mutatóinak meg
határozásáig és elemzéséig.

A Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalatnál a 
szerkezeti magasság növelését nem igénylő erőérzé
kelő kidolgozását tűztük ki célul, elsődlegesen a 
nehéz kohászati üzemi körülmények és a sokféle 
alkalmazhatóság szem előtt tartásával. Megkö
veteltük a mérőátalakító olyan kialakítását, amely 
nem igényel különleges változtatást a gépészeti 
berendezésben, és így nincs szükség járulékos költ
ségekre (pl. az épületmagasság növelése a kívánt 
emelési magasság biztosításához).

Néhány cég — Messmetallurgie, ASEA — a 
mérőátalakító olyan kialakítását választotta, ame
lyiknél pl. a csapágyazás gépelemeit és a speciális 
mérőtestet egyetlen gépészeti egységben helyezték 
el. Itt a mérőberendezés szerkezetileg együtt je
lentkezik a gépészeti-technológiai berendezéssel. 
Előnyösebb megoldást nyújtanak a hajlított tartós 
mérőátalakítók. Első alakjuk a konzolos erőmérő 
volt (Philips), mai formájuk a csapcella (Bofors). 
E megoldások megtartják a mérőátalakító és a 
mérőberendezés szuverenitását, de még mindig 
igénylik a különleges beépítési elemeket. Ha még a 
kalibrálás műveleteit is figyelembe vesszük — a 
költségek miatt pedig ez nem hanyagolható el —, 
akkor nagyon szembetűnő a hátrány.

A mérőtengelycsap kialakítása és működési 
elve

Az ismertetett hátrányok kiküszöbölésére a 
megoldást egy olyan hagyományos gépelem mérő
átalakítóvá alakítása jelenti, amely a mérés igé
nyétől függetlenül benne van a technológiai be
rendezésben (a csapcella ettől egy lépéssel még el
maradt). Ilyen gépelemnek kínálkozik: daruhorog 
esetén a kötélhorog és a daruhorog tengely csap ja, 
öntődarunál a horogtartó konzol és (több kötél
ágas teherfüggesztés esetén) a kötélkorongok ten
gelycsapja, a szállítószalag görgő tengelye, továbbá 
a különféle gépi berendezések karjait összekap
csoló tengelycsapok.

A mérőátalakító tengelycsap formában kiala
kítva szám as előnyt biztosít:
— az aktív és a reakeióerők támadáspontjai egy 

síkba (a hatásvonalra merőleges síkba, mérle
geléskor pedig a vízszintes síkba) esnek, ez
által nem kell a beépítési magasságot növelni;

—- a beépítéshez szükséges járulékos gépelemek 
száma csökkenthető, mert az eredeti t engely - 
csap helyére egy mérő tengelycsap kerül, és 
rögzítésére a korábbi elemek kisebb átalakí
tással felhasználhatók;

— előnyös a teherátadás megvalósítása, ami a 
hagyományos mérőátalakítóval és a csapcel
lával nehezen vagy egyáltalán nem oldható 
meg.

A mérőtengelycsap-fél csavarásra igénybevett
— célszerűen kör keresztmetszetű — rudakból

áll, amelyeket egy agy és az erők felvételére szol
gáló karok kapcsolnak össze merev keretszerke
zetté ( 1. ábra). Az aktív P  erő — a mérendő erő — 
a 11 pontban hat, és a 17 pontban ható R  reakció
erővel tart egyensúlyt. Az erőfolyam a 11, 12, 13, 
14, 15, 16, 17 úton át záródik, és közben az 1 kart 
az lp távolságon hajlításra, a 2 rudat l4 hosszon 
csavarásra, a 3 középső agyat a 13—14 között 
4  távolságon hajlításra, a 14—15 között ugyan-

/5

1. ábra. A mérőtengelycsap-fél működési elve

csak 4 hosszon az előzővel ellentétes előjelű haj
lításra, a 4 rudat 4  hosszon csavarásra, míg a 
16—17 között az 5 kart ismét hajlításra veszi 
igénybe. A 2 és, 4 rudakban még hajlítófeszültség 
is ébred, továbbá a fellépő nyíróerőkkel is szá
molni kell. A mérőtestben ébredő feszültségeket a 
geometriai méretek meghatározásával szabhatjuk 
meg, ami végül a deformáció-villamosjel átala
kítást is biztosítja. Az erők átadására szolgáló 1 és 
5 karokat hengertest alakúra képeztük ki. A mérő- 
test mérőrészeinek és villamos mérőkörének a vé
delmét is szolgálja a persely. A megoldandó feladat
tól függően a külső geometria nagyon sokféle lehet.

Az ilyen márőátalakító beépítésekor gondot o- 
kozhat, hogy a P  és R erő hatásvonala nem esik 
egybe, és ezért erőpárt alkotnak. Az így létesült 
nyomatékot a gépészeti berendezésnek kell fel
vennie anélkül, hogy a mérőátalakítóban káros 
igénybevétel ébredne. A szimmetria azonban itt is 
segítségünkre lehet. Ha ugyanis az 1. ábra sze
rinti 3 középső agynál két mérő testet egyesítünk, 
akkor két végén befogott tartóhoz hasonló mérő
tengelyt nyerünk, ami további előnyös tulajdon
ságokat hoz magával. így két mérőtengelycsap- 
-félből egy mérő tengely csapot nyerünk (2. ábra). 
Mint a legfontosabbat kiemeljük, hogy azonos 
keresztmetszeti méretek mellett kétszeres mérés
határ oldható meg, és a két vég egytengelyűsége 
is minden nehézség nélkül biztosítható mind a 
gyártás, mind pedig a beépítés során.
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2. ábra. A mérőtengelycsap kialakítása

A mérőtengelycsap beépítése a technológiai 
berendezésbe

Általános esetben egy mérőtestre az F erő a 
D támadáspontban fejti ki hatását. A mérő test és 
az F erő egy (x, y, z) koordináta-rendszerben he
lyezhető el. A mérőtest geometriája, a hatásvonal 
iránya, a támadáspont és az F erő nagysága meg
határozza a mérőtest igénybevételét. Ez az igény- 
bevétel a geometria méretektől függően elemi 
igénybevételekből tevődik össze: nyomás, húzás, 
nyírás, hajlítás, csavarás. Ezek az igénybevételek 
a mérőtestben egy p (v) feszültségvektorteret 
létesítenek, amelyen keresztül a befogásban (vagy 
befogásokban), az alátámasztásban (vagy alá
támasztásokban) az erőfolyam az It reakcióerővel 
(több reakcióerővel) záródik.

A csap típusú mérőérzékelő egy példakénti al
kalmazását mutatja a 3. ábra. A tartályt lábakon 
rögzítik az alaphoz. A tartály és a lábak között 
helyezkednek el a mérőérzékelők. A mérőérzékelők 
befogószerkezetben vannak, ezek biztosítják a 
szilárd kapcsolatot mind a tartállyal, mind a lá
bakkal. A mérőérzékelők hossztengelyeinek egy
máshoz képest való elhelyezkedését a 4. ábra mu
tatja.

A terhelés hatására mind a tartály, mind a tar
tólábazat deformálódik. E két deformációhoz járul 
a mérőérzékelők deformációja. Ezek a merev 
kapcsolat révén egymásra hatással vannak. A mé
rendő F  erők és az Jt reakcióerők térbeli elhelyez
kedése és relatív helyzete a mérőtesthez képest, 
valamint a mérőtest anyagára jellemző E rugal
massági és G csúsztatási modulus határozza meg a 
feszültségteret, amely e relatív nyúlásként (rövi
dülésként) és/vagy y  relatív szögelfordulásként 
észlelhető. Értéküket — adott pontok, síkok 
esetén — Al elmozdulásként (/ lehajlásként) 
és/vagy A(p elfordulásként nyerjük.

A mérőtesten mindenkor kijelölhető egy irány, 
egy tengely, pl. a hajlítás semleges tengelye vagy a 
csavarás tengelye. Hasonló szemlélettel az F  és 1Ï 
hatásvonalak által meghatározott síkban fekvő és 
az ( x, y, z) koordináta-rendszer egy választott 
irányához rendelt irányú tengelyvonal is kije
lölhető a mérőtestben. A mérőátalakítón kije

ik ábra. A  mérőtengelycsap alkalmazása tartálymérle
gekhez

4. ábra. A mérőátalakítók elhelyezése tartálymérlegben
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lölhető egy hatásvonal és egy támadáspont. A ha
tásvonal a merőirány.

A mérőátalakító alkalmazásakor biztosítani kell 
a mérőirány és a mérendő erő hatásvonala köl
csönös helyzetének változatlanságát. Egy-egy mé
rőátalakító e feltételt csak közelítőleg tudja tel
jesíteni, mert a Al elmozdulás vagy f lehajlás és a 
A(p elfordulás mindig jelen van.

Ezt egyszerűen beláthatjuk az egyik végén be
fogott tartó esetén ( 5. ábra). A mérendő F erő 
merőleges a semleges szálra, és hatásvonala ön
magával párhuzamosan elmozdulhat. Az F erőt 
a felfüggesztett m tömeg és a reá ható g nehézségi 
gyorsulás határozza meg. A tömeg a tartóhoz a D 
függesztési pontban kapcsolódik oly módon, hogy 
a tömeg súlypontja és a függesztési pont által meg-

\ö .в 5 Э -5^

5. ábra. A z  egyik végén befogott tartó deformációja

határozott egyenes mindig egybeesik a nehézségi 
gyorsulás — azaz az F erő hatásvonalának — irá
nyával. A tartó hajlítási karja terheletlen álla
potban ln. A terhelés hatására a tartó v lehajlást 
szenved, de l0 hossza nem változik. Változik 
azonban a D függesztési pont távolsága a befogás 
helyétől, azaz rövidebb lesz: læ. Az eredeti lineáris 
jelleggörbe, az и rövidülés miatt nemlineárissá 
válik, és a változás mértéke túllépi a megengedett 
hibahatárokat.

A rövidülést kell kiküszöbölni a függesztés meg
tartásával. Ezt egy gömbcsuklós, kettős kulisszás 
szerkezet megoldja (6. ábra). A gömbcsukló biz

tosítja az elfordulást, így a DS egyenes mindig 
párhuzamos lesz a nehézségi gyorsulással (vagy 
más kijelölt iránnyal). Az 1 kulisszamű biztosítja 
az la kar állandóságát, és a 2 kulisszamű biztosítja 
a lehajlásból adódó и rövidülésnek megfelelő el
mozdulást.

10 .0 5 9 -6 \

6. ábra. A befogott tartóra ható erő hatásvonalának vál 
tozatlanságát biztosító kulisszam ű

7. ábra. Tartálymérleg mérőátalakítója és befogószer
kezete
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8. ábra. Ustmetallurgini adagolótartály mérlegrendszerének blokkvázlata 
t a r t á ly ,  2 — m é r ó te n g e ly c s a p  (Q u a d r ic e l l—D K S ), 3 — m é rő e rő s í tö  (Q u a d r iq u a n t—101), 4 — k i je lz ő  ( Q u a d r iq u a n t—01), 

k i je lz ő  a z  a d a g o lá s i  s e b e s s é g  f o ly a m a to s  m é r é s é r e  ( Q u a d r iq u a n t—02), 6 — a d a tk i í r ó ,  7 — tá p e g y s é g  (Q u a d r i 
q u a n t—04)

A 7. ábra egy üstmetallurgiai célra szolgáló 
tartálymérleg egyik mérőátalakítójának beépítését 
mutatja. A 8. ábra szemlélteti a rendszer blokk
vázlatát, míg a 9. ábra a vezénylőpultot mutatja. 
A kijelzést és a technológiai műveletekhez a meg
felelő információt és beavatkozó jelet az építő
kockaelv szerint kialakított készülékekkel ol
dottuk meg. Ilyenek a mérőerősítők (Quadri
quant—101... 102), a határértéket, az adagolási 
sebességet kijelző egységek (Quadriquant—01.. . . 
05) stb. A rendszer lehetővé teszi a különféle mérő
számok adatfeldolgozását és/vagy regisztrálását.

Meggyőződésünk, hogy a Vaskút Quadriquant 
ipari erő- és súlymérő rendszere jelentős előnyöke- 
biztosít mind a meglévő berendezések korszerűt 
sítésekor, mind az új berendezések létesítésekor. 
A rendszerrel az ipari gyakorlat által igényelt 
pontosság kielégíthető. 9. ábra. A tartály mérleg-rendszer vezénylőpultja

Könyvismertetés
Engels, A .— Kowalke, H .—  Tőiké, P .— T rapp, H. O.—  
Warning, H . : D u k tiles  G usseisen : T em p erg u ss  fü r  a lle  
In d u s triez w e ig e . V erfa h re n , W e rk sto ffe , K o n s tru k tio n , 
A n w ed u n g . ( Alakítható öntöttvas: temperöntvény az ipar 
ban. Eljárások, anyagminőségek, szerkesztés, alkalmazás. ) 
Z e n tra le  fü r  G u ssa n w e n d u n g , D ü sse ld o rf , 1983. 78 o lda l.

E z  az ig en  h a sz n o s  k ö n y v  tu la jd o n k é p p e n  a  K o n s 
tru ie re n -!-G ie sse n  8 (1983) 1— 2. s z á m é b a n  k ö zö ltek  
ö sszefog la lása .

T iz e n h a t  fe je z e t tá r g y a l ja  m in d a z t ,  a m i t  a  te m p e r 
ö n tv é n y  fe lh a sz n á ló k n a k  tu d n io k  kell. I s m e r te t i  a  
te m p e rö n tv é n y e k  g y á r tá s á t ,  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á 
g a it,  a  k is és a  n a g y  h ő m é rsé k le t h a tá s á t ,  a  len g ő szi 
lá rd sá g o t, a  fiz ik a i tu la jd o n s á g o k a t,  a  m e g m u n k á lh a tó -  
sá g o t, a  h e g e sz té s t, fe lü le tk e ze lés t, ed z és t, a  sz ilá rd sá g 
n ö v e lő  e l já rá s o k a t,  a  k o rró z ió á lló ság o t és a  ko rró z ió - 
v é d e lm e t, a  m in ő ség  b iz to s í tá s á t ,  a  te m p e rö n tv é n y e k

fe lh a sz n á lá sá t, v a la m in t  az  ú ja b b  iro d a lo m  összefog 
la lá s á t. M in d e ze k b en  a  fe je z e te k b e n  so k  h a sz n o s  t á b 
lá z a to t ,  d ia g ra m o t is ta lá lu n k ,  a m e ly e k  a  fe lh a sz n á ló t 
seg ítik .

A z egyes fe je z e te k b e n , d e  k ü lö n ö se n  az  ip a r i  fe lh a sz 
n á lá s t  ism e r te tő  rész b en , m in te g y  15 o ld a lo n  so k  p é ld á t  
ta lá lu n k  a  te m p e rö n tv é n y e k  a lk a lm a z á s á ra  az  a u tó - , 
e lek tro m o s-, é p ítő ip a rb ó l,  az  a r m a tú r á k  és cső v ez e té k ek  
k ö réb ő l, a  g é p ip a rb ó l, a  m e ző g a zd a ság i g é p g y á r tá s ,  a  
sz e rszá m k ész íté s  és az ip a r  eg y éb  te rü le te ib ő l.  A z á b rá k  
m in d  sz ínesek , a m i k ü lö n ö se n  szem lé le tessé  te sz i a  b e 
m u ta to t t  p é ld á k a t.

M in d a z o k n a k , a k ik  te m p e rö n tv é n y e k e t  k ív á n n a k  a  
jö v ő b e n  fe lh a sz n á ln i, v a g y  m á s  ö n tv é n y e k e t  te m p e r  - 
ö n tv é n y e k k e l h e ly e tte s íte n i,  a  le g m eleg e b b en  a já n l 
h a t ju k  e z t a  k ö n y v e t .

Dr. M acher Frigyes
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Sárgaréz öntvények minőségének vizsgálata technológiai
próbákkal

D R .  N Á N D O R I  G Y U I A  oki. k o h ó m érn ö k , a  m űsz . tu d . k a n d id á tu s a  —  D Ű L  J E N Ő  oki. k o h ó m érn ö k
N eh éz ip a ri M űszaki E g y e tem , ö n té s z e t i  T an szék

A  sárgarezek összetételének vizsgálatára alkal
mas módszerek. Technológiai próbák a fo rm a 
töltési és kristályosodási tulajdonságok megállapí
tására. A  cinktartalom és a Brinell-keménység 
közti összefüggés alkalmas a gyártásközi ellenőr
zésre.

Bevezetés

A sárgaréz szerelvények jelentős része öntvény
ből készül, ezeket túlnyomórészt kokillában vagy 
homokmagot tartalmazó félkokillában állítják 
elő. A gyártás folyamán olyan feltételeket kell 
biztosítani, hogy az öntvény kellő tömörségű 
legyen, ne tartalmazzon belső anyaghiányt, póru
sokat, szilárdsági tulajdonságai feleljenek meg a 
szabványok előírásainak és a megrendelők igé
nyeinek.

Általánosságban elmondhatjuk, hogy az öntött 
sárgarezek fő alkotói, a réz és a cink, szűk határok 
között változnak (Cw = 58—63%). A legfontosabb 
gyártási ellenőrzés a Cu/Zn arány folyamatos 
ellenőrzése, és változásának kiegyenlítése, a hi
ányzó ötvözőtartalom pótlása az olvasztás folya
mán. Erre a célra korszerű elemzőberendezések 
állnak rendelkezésünkre.

A GujZn arány változásának függvényében 
változhatnak az egyes mechanikai tulajdonságok 
és a szövetszerkezet. A réztartalom növekedésével 
arányosan az ötvözet hajlamossá válik a pórusos
ságra és a dendrites ritkulásra. Ha a cinktartalom 
növekszik, úgy a sárgaréz szilárdsági tulajdon
ságai megváltoznak, érzékennyé válik a repedé
sekre és az öntési feszültség okozta hibákra.

Figyelembe kell venni azt a körülményt, hogy a 
cink kisebb gőznyomása következtében az olva
dék hajlamos a cinktelenedésre. Ez esetben meg
növekszik a pórusosságra való hajlam, aminek 
kísérő jelenségei lehetnek az öntvény különböző 
helyein fellépő melegrepedések. Ha a cinket tiil- 
adagolják, akkor az ötvözet keményedik, s a 
repedési hajlam növekszik.

A CujZn arány önmagában azonban még nem 
elegendő a megfelelő szövet kialakításához, és 
nem ad minden tekintetben választ az előforduló 
rendellenességekre, a helytelen olvasztás okozta 
öntési hibákra. A hazai és külföldi szabványok 
előírják az Al, Fe+Sn, Pb és Sb mennyiségét is. 
Gyakran hozzák kapcsolatba a porózusságra való 
hajlam növekedését az ólomtartalommal [1].

A sárgarezek összetételének vizsgálatára 
alkalmas módszerek

A Cu-Zn ötvözetek egyensúlyi diagramja az
1. ábrán látható. Az 58—63% réztartalmú ötvö
zetek likvidusz-hőmérsékletét a réztartalom 3—-

D K  6 6 9 .36’5— 1 4 :6 2 0 .1 6

5%-os eltérése alig változtatja meg. Ezért a 
lehűlési görbék felvételével az ötvözetek össze
tétele pontosan nem állapítható meg. A sárga
rezek vizsgálatakor ez a jelenség régóta ismert, 
ezért a szövet kialakulására jellemzőbb az a peri- 
tektikus és szegregációs folyamat, amely az 
olvadáspontnál kisebb hőmérsékleten megy végbe, 
és az а-fázis kiválásával kezdődik. Az ötvözet 
lehűlési görbéjén (2. ábra) a töréspontok alig 
mérhetők, és a különféle kísérő és szennyező 
elemek ezt a szegregációs hőmérsékletet különböző

100 90 ŐÖ 70 60 50 Ó0 Сц%
Ш И

1. ábra. A réz— cink ötvözetrendszer egyensúlyi 
diagramja

2. ábra. A z (X-fázis kiválásának kezdetét jelzó törés a 
lehűlési görbén ( nyíllal jelölve )

1 —  C u =  62 ,8 % , Al =  0 ,2 e % , 2 —  Cu =  6 0 ,l %, A l =  0,25%
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mértékben befolyásolják. A szegregáció hőmér
séklete viszont jói jellemezhető a szilárd állapot
ban végbemenő zsugorodással. Ez a szabványos 
összetételű ötvözeteknél 700—800 °C között mér
hető (3. ábra).

Bonyolult esetekben, amikor elemzési módsze
rekkel meggyőződhetünk a Си/Zn arány helyes
ségéről, de ennek ellenére a szövet kialakulásában 
rendellenességek mutatkoznak, dilatométeres mód
szerrel, az a-fázis kiválási hőmérsékletének mérésé
vel ellenőrizhetjük a helyes összetételt, még abban 
az esetben is, ha a kísérő elemek mennyiségében 
nehezen ellenőrizhető változás következik be. 
Tömeggyártás esetén célszerűnek látszik, ha a 
minőségellenőrző laboratórium ilyen mérések el
végzésére is felkészül.

A dermedést kísérő lineáris hosszváltozás méré
sével megállapítottuk, hogy a sárgarezekben az 
а-fázis kiválásának hőmérséklete akkor a leg
megfelelőbb, ha 720—660 °C között van [2]. 
A kokillában dermedő, szabványos próbatesteken 
ilyenkor mérhető a legmegfelelőbb szakítószilárd
ság és nyúlás.

A cinktartalom növekedésével az а-fázis ki
válásának hőmérséklete jelentősen csökken, ez 
felhívja a figyelmet a hidegrepedések keletkezésé
nek lehetőségére. Ezzel egyidejűleg a cinkben 
dúsabb /З-fázis mennyisége is nő.

A kokillában dermedt, megfelelő összetételű 
sárgaréz öntvény szövetszerkezetét a 4. ábra 
mutatja [3].

3. ábra. A z OL-fázis kiválásának hőmérsékletköze a 
hőmérséklet-hosszváltozás görbén (Gu — 61,0°/n, 

0 3 0 x 3 5 0  mm-es, homokba öntött rúd)

4. ábra. Megfelelő összetételű, kokillciban dermedt 
sárgaréz öntvény szövete. N = 1 0 0 X

Technológiai próbák a kristályosodási és torma- 
töltési tulajdonságok megállapítására

Az előzőekben ismertetett műszeres és mikrosz
kópiái vizsgálatok közvetett formában nyújtanak 
támogatást a sárgaréz öntvények várható minő
ségének ellenőrzéséhez. Az üzemvezetés azonban 
nem mondhat le a közvetlen ellenőrzés módszereiről. 
Ezek a módszerek ugyanis a felhasználandó olva
dékok minőségéről gyors és könnyen értékelhető 
tájékoztatást nyújtanak.

A gyakorlatban különféle technológiai próba
testeket alkalmaznak, például gyűrűs próbákat. 
Ezekkel ellenőrzik a kristályosodó sárgaréz repe- 
dési hajlamát [4].

Vizsgálatainkkal megállapítottuk, hogy a helyes 
összetételű sárgarezek repedési hajlama alig mutat
ható ki gyűrűs próbák segítségével. Sokkal inkább 
érzékeny ez a vizsgálati módszer az öntési hőmér
sékletre, és gyakrabban állapítottunk meg rossz 
formatöltő képességet, mint repedésre való érzé
kenységet (5. ábra). Ha a cinktartalom jelentősen 
megnő, akkor a gyűrűs próbán repedés jelentkezik, 
de megfelelő ötvözetgyártáskor alig képzelhető el 
az összetétel ilyen nagymértékű eltolódása.

Az irodalomból ugyancsak ismert a kokillába 
öntött Tatur-próbatest. A Tatur-kokillába öntött 
sárgarézben a dermedéskor koncentrált fogyási 
üreg keletkezik (6. ábra), ennek alakjából és 
elhelyezkedéséből következtetni lehet arra, hogy az 
ötvözet összetétele helyes-e. Kísérleteink folyamán 
a réztartalom növekedésének függvényében vizs
gáltuk a sárgarezeket, és csupán arra a megállapí
tásra jutottunk, hogy ha a réztartalom 65% 
fölé emelkedik, akkor jelenik meg a fogyási üreg 
alsó részén porózus felület. Végül is arra jutottunk, 
hogy a Tatur-próbák értékelése nehézkes, a próba 
öntéséhez igen sok anyag kell, és csupán a meg
növekedett réztartalom okozta porozitásra lehet 
következtetni. Ennek ellenére a Tatur-próbatest 
alkalmasabb az ötvözetek minőségének ellenőrzé
sére, mint a gyűrűs próba.

Vizsgálataink során megállapítottuk, hogy a 
Tatur-próbatestek fogyási üregének nagysága alig 
változik az összetétellel, a cinktartalom növekedé
sének a kimutatására nem alkalmas. Ezért egy 
újszerű technológiai próbatestet szerkesztettünk, 
amely jobban alkalmazkodik a sárgaréz szerelvény -
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5. ábra. M egfelelő hőmérséklettel öntött, szabványos 
összetételű sárgarézből öntött gyűrűs próbatestek ( a) 

és a rossz formatöltő képesség m iatt k i nem fo ly t 
gyűrűk (b)

öntvények gyártástechnológiájához. A próbatest 
egy kisméretű aszimmetrikus feszültségrács, 
amelynek két jellemző része homokmagban, illetve 
kokillában kristályosodik (7—8. ábra). Az új 
próbatesttel a következő tulajdonságok értékel
hetők :
a) A homokban és kokillában dermedő ötvözet 

szövetszerkezete közti különbség.
b) A Си/Zn arány változásának hatása.

A rácsból próbatestek munkálhatok ki a szi
lárdsági tulajdonságok méréséhez.

6. ábra. Tatur-próbatest metszete a koncentrált fagyási 
üreggel

7. ábra. A z aszimmetrikus feszültségrács a homok
maggal
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8. ábra. A z aszimm etrikus feszültségrács 
tisztított állapotban

9. ábra. A z  ú j technológiai próbatesten mért Brinell- 
keménységek a cinktartalom függvényében

Ezzel az összefüggéssel egyszerű módon ellenőriz
hető a sárgarezek helyes összetétele. így az új 
technológiai próbatest a gyártásközi ellenőrzésre 
ajánlható.

Az új technológiai próbatesten mért adatok az
1. táblázatban láthatók. Meg kell jegyezni, hogy a 
rácsból nem szabványos próbatesteket munkáltak 
ki, ennek ellenére az eredmények tájékoztató 
jellegű ellenőrzésre kiválóan alkalmasak.

Megkönnyíti az ellenőrzést, hogy a próbateste
ken könnyen elvégezhető a keménységmérés, a

1. táblázat

Az új technológiai próbatesten mért mechanikai 
tulajdonságok

K o killa H om ok

Rm a ó H B Rm A b H B
N /m m 2 % N/mm2 %

357 14,0 89 280 5,1 82
384 14,5 88 204 4,3 85
343 16,2 90 259 6,9 84
312 13,2 93 228 5,2 83
280 10,2 93 210 4,7 81
335 14,6 85 258 7,1 81
358 15,7 84 254 6,8 84

keménység pedig egyenesen arányos a Cu/Zn 
aránnyal, illetve a cinktartalommal. A 9. ábra 
az új technológiai próbatesten mért keménysége
ket tünteti fel az ötvözet cinktartalmának függ
vényében.

Egyértelműen megállapítható, hogy a 4-/?’-fázist 
tartalmazó szövet esetén a cinktartalom és a 
keménység között egyenes arányosság áll fenn. 
Az adatok statisztikai értékelésével a következő 
egyenletet kaptuk [6] :

H B = áZ n -60 .

Összefoglalás

A sárgarezek minőségének megállapítása sok
oldalú feladat, amely csak komplex vizsgálatokkal 
oldható meg (korszerű vegyi elemzés, az a-fázis 
kiválásának ellenőrzése dilatométeres méréssel, 
mikroszkópos szövetvizsgálat, technológiai pró
bák).

Az általunk szerkesztett, új technológiai próba
testtel közvetlen, gyors tájékoztatást nyerhetünk 
a sárgarezek öntészeti tulajdonságairól. A próba
test egy kis méretű, aszimmetrikus feszültség
rács, amellyel — a repedési hajlamon kívül — 
a homokban és kokillában dermedő ötvözet szövet
szerkezete közti különbség és a porozitás is meg
állapítható. A próbatesten könnyen elvégezhető a 
keménységmérés. A keménység és a cinktartalom 
között megállapított regressziós egyenlettel egy
szerű módon ellenőrizhető az ötvözet összetétele.
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Környezetvédelem a Soproni Vasöntödében*
К  I  S  S  L Á S Z L Ó  o k i .  g é p é s z t e c h n i k u s ----- D  R .  M  A  C  H  E  i t  F R I G Y E S  o k i .  k o l i ó i n é r n ö k

S o p r o n i  V a s ö n t ö d e

A  környezet védelme 75 évvel ezelőtt, az öntöde 
alapításakor. In tenzív környezetvédelem 1965-től 
kezdve. A z emissziómérések eredményei. A  további 
feladatok.

Hetvenöt évvel ezelőtt kezdett termelni a Sop
roni Vasöntöde jogelődje, a Vasárugyár Részvény- 
társaság, Sopron—Graz soproni öntödéje.

A vállalat már alapításakor — 1907-ben — is 
gondolt a környezete védelmére. Sopron város 
akkori tanácsától kérte a szennyvízcsatorna kié
pítését az öntöde telephelyéig, hogy csak csa
padékvíz kerüljön az útszéli árokba, az üzem 
szennyvize pedig zárt csatornában legyen elve
zethető [1]. Ma ez magától értetődő kívánalom, de 
hetvenöt évvel ezelőtt nem mindig gondolkodtak 
és cselekedtek így.

Ha nem is tudatos környezetvédelem volt esetleg 
az elsődleges cél, mégis ide kell sorolni, hogy fedett 
alap- és segédanyag-tárolókat építettek, így a Sop
ronban olyan gyakori erős, nyugati szél nem ka
varta fel, nem hordta szét a környéken a port. 
A kupolókemencéket is ellátták pernyefogóval. 
Két kupolóhoz tartozott egy közös pernyelevá
lasztó, az akkori időkben szokásos megoldással 
[2] (1. ábra). A köszörűgépek porát a műhely 
padlózatán végigfutó fővezeték szívta el, amelyhez 
külön csonkon át csatlakozott minden gép. A vízzel 
töltött leválasztókamra és az elszívóventillátor a 
műhelyen kívül volt telepítve. Rendszeresen tisz
tították, javították ezeket a berendezéseket, mos
ták az öntöde tetőjét és a felülvilágítókat, és por- 
talanították az egyes üzemcsarnokokat.

Az intenzív, tudatos környezetvédelem a re
konstrukcióval, 1965-ben kezdődött. Ekkor már 
voltak érvényben rendeletek, előírások bizonyos 
szennyezőanyagok koncentrációjára és kibocsá
tásuk felső határértékeire nézve (pl. a szenny
vizek fómtartalma, szervesanyag-tartalma, a gá
zok és szilárd légszennyezők emissziója stb.). 
Ezek az előírások elsősorban a tervezők részére 
jelentettek feladatot az alkalmazható technológia, 
valamint a berendezések megválasztása tekinte
tében, de a vállalatnak sem volt közömbös a be
építésre kerülő gépek, berendezések későbbi ke
zelése, javítása, karbantartása miatt. A szigorúbb 
követelményeknek megfelelő — nem csekély be
ruházási költséget jelentő — tisztítóberendezé
seket mind ekkor telepítette a gyár.

Mint minden öntödében, a soproniban is a 
kupolókemencék kéménye jelenti a legnagyobb 
légszennyező forrást. A kibocsátott füstgáz meny- 
nyisége a termelés függvénye. Mennyiségét ezért 
nehezebben befolyásolhatjuk, de a gázok kémiai 
összetételét, elsősorban СО- és C02-tartalmát már 
igen. A helyes égési viszonyok rendszeres ellen-

* E l h a n g z o t t  a  , , K ö r n y e z e t v é d e l e m  a  b á n y á s z a t b a n  é s  k o h á s z a t b a n ”  
c í m ű  k o n f e r e n c i á n .

D K  6 2 8 .5 :021 .74

őrzésével, a fúvószél mennyiségének az adagkoksz 
mennyiségéhez való igazításával elérhető, hogy a 
kibocsátott füstgázok СО-tartalmát a környezet 
még károsodás nélkül elviselhesse. A S02-emissziót 
az olvasztókoksz kéntartalma és az adagkoksz 
mennyisége befolyásolja. Az olvasztókoksz mi
nőségét a felhasználó öntöde befolyásolni nem 
tudja, azzal kell olvasztani, amit szállítanak. (A 
jelenlegi szállítási feltételek mellett országos havi 
átlagminőséget garantál a szállító.) A rosszabb 
minőségű olvasztókokszból természetesen többet

1. ábra. Közös pernyeleválasztó két kupolókemencéhez
[2]

kell adagolni, ez növeli a kibocsátott S 02 mennyi
ségét. Még tovább nő a S02-emisszió, ha a gyengébb 
minőségű koksznak nagyobb a kéntartalma.

A Soproni Vasöntödében rendszeresen mérik 
Or.saCkészülékkel a füstgázok СО- és C02-tartal- 
mát. A szondás mintavétel módja esetleg vitat
ható, de az azonos módon vett minták eredményei 
összehasonlításra mindenképpen alkalmasak, annál 
is inkább, mert csak több egymás utáni mérés kö
zépértékét tekintjük mérvadónak.

A szekunder levegős kupolával még tovább si
került a СО-tartalmat csökkenteni a füstgá
zokban [3]. Az egyes kemencéknél mért értékeket 
az 1. táblázat tartalmazza. A gyár a régi, egy fúvó- 
kasoros, hidegszeles kupolókemencéit azért épí
tette át szekunder levegősre, hogy az új módszer 
egyik nagy előnyét — a nagyobb olvasztási tel
jesítményt — hasznosítsa. Ha azonban nincsen 
állandó összhang a formázótér vasigénye és az 
olvasztómű megnövelt teljesítménye között, akkor 
megfelelő puffer hiányban elkerülhetetlen a ke-
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A Soproni Vasöntöde knpolókeniencéinek mért emissziója
1. táblázat

S o r 
sz ám

A m é ré s t 
v ég e z te

K u p o ló k e m e n e e
A m érés  

id ő p o n tja

E m isszió ,. k g /h

СО S O , N O , sz ilá rd

i . E M I 0  900-as, h id eg - A k é t  k ém én -
szeles, eg y  fú v ó k a - 1974.7 .17— 18. — 1,0 — 103,4 cé n é l m é r t  é r té -
soros k é k  á t la g a

2. E M I 0  100-es, h id eg - A k é t  kernen-
szeles, eg y  fú v ó k a- 1977.6.20— 28 300,0 — — — cé n é l m é r t  é r té -
so ros k é k  á t la g a

3. E M I 0  100-es, h id eg -
szeles, eg y  fú v ó k a - 1978.2 .6— 7. 300,0 8,2 — 88,8 U d v a r  felőli
so ros k u p o ló

300,0 8,2 — 88,0 F a l  m e lle tt i  ku-
p ó ló

4. T Ü K I 0  100-es, h id eg - 1979.9.4— 5. 495,33 1,11 0,07 33,05 U d v a r  felőli
szeles, s z e k u n d e r k u p o ló
levegős 224,20 0,99 0,14 48 ,90 ] F a l m e lle tt i  ku-

pó ló
5. O K T H 0  1000-es, h ideg - 1980.10.15— U d v a r  felőli

szeles, s z e k u n d e r —  16. 198,0 0,9 — 49,6 k u p o ló
levegős 230,0 1,0 — 36,4 F a l  m e lle tt i  ku-

pó ló

mence járatának esetenkénti fékezése, sőt idő
szakos leállítása. Ez azonban nemcsak a folyékony 
vas minőségét rontja, hanem növeli a kokszfel- 
használást is, hiszen minden hosszabb állás után 
a leégett alapkokszot pótolni kell. Ezáltal elvész az 
új módszernek a légszennyezés csökkentésében 
mutatkozó előnye. A Soproni Vasöntöde azért 
kényszerült a szekunder levegő befúvásának ide
iglenes leállítására, mert a formázótér vasigé
nyének növelését célzó fejlesztés egyelőre elmarad.

A kupolókemencékre felszerelt és már felújított 
száraz pernyefogók leválasztási hatásfoka csak 
12—17%. Ennek következményét nyugati szél- 
járáskor még a szomszédos textilüzem is érzi.

Az olvasztómű csarnokának jobb levegőjét 
biztosítja — a metallurgiai és hőtechnikai elő
nyökön kívül — a korábban nyitott, 1,5 tonnás 
hálózati frekvenciás indukciós kemencék lefedése. 
Az eredeti gyári megoldású lefedés nem volt üzem
biztos, ezért nem is használták. Egy helyi újítás 
kivitelezése adta a mai, jól működő megoldást 
(2. ábra).

2. ábra. A hálózati frekvenciás indukciós kemencék le
fedése ( a Soproni Vasöntödében bevezetett ú jítás)

A formázótérröl és az öntőcsarnokból elszívott 
levegőt a légtérbe bocsátás előtt nedves ciklonok 
tisztítják (3. ábra), ezekből a zagy zárt csőveze-

3. ábra. A formázósoroknál alkalmazott nedves ciklonok-, 
alattuk a durva szennyezés megfogására szolgádé csorduló

csatornás edények
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téken át jut a gyár szikkasztómedencéibe. Az öntő
helyeken keletkező gázokat, gőzöket minden ke
letkezési pontról elszívják, és külön kürtőkön át — 
kellő hígulást biztosító magasságban — bocsátják 
a légtérbe. A ciklonokat az erre szakosodott gmk 
kezeli és javítja.

A formázókeverékeket viszonylag jól zárt és 
nedves leválasztok közbeiktatásával, 17 méteres 
magasságú kürtőkön át kiszellőztetett keverőkkel 
állítják elő (4. ábra). Meg van oldva a homok, főleg 
a száraz, használt homok szint alatti összegyűjtése 
és alagútban történő szállítása.

A köszörűs kikészítőüzem berendezéseitől el
szívott levegő tisztítása multiciklontelepeken tör
ténik, ahol a 12—20 m/s sebességgel áramló szilárd 
szennyezők — homokszemcsék, reve, csiszoló
szemcsék — koptató hatása állandóan lyukadá
sokat okoz. Rendeltetésszerű működésük elő
feltétele a rendszeres, intenzív karbantartás.

Itt említjük meg, hogy a száraz multiciklonos 
leválasztás hatásfoka 81—87%, míg a nedves le- 
választóké általában 94—95%. A szilárd emisszió 
száraz leválasztásakor 684 g/h, nedves leválasz
táskor 431 g/h (2. táblázat).

A maglövő gépek kipufogó levegőjének tisztí
tására több megoldással próbálkozott az üzem 
(porládák, textilzsákok), de hatásos megoldást 
csak a gépek újszerű állapotának fenntartása biz
tosít, azaz rendszeresen ellenőrizni és cserélni kell 
a tömítő- és záróelemeket.

A tisztítóműhelyben minden porforrásnál helyi 
elszívást és nedves leválasztást találunk, a zagy 
elvezetése a formatérrel közös kihordóvezetéken 
történik. A kiporzás mértékét jelentősen csökken
tette a zajártalom mérséklése érdekében a folya
matos koptatódobok köré épített burkoló fülke.

5. ábra. A köszörűs kikészítőműhelyben telepített beren
dezések egyik porleválasztó multiciklontelepe

Egyes hidegiizemi berendezéseknél mért poreinisszió*
2. táblázat

4. ábra. A hom okm űi porelszívás nedves leválasztói

S o r 
sz ám

A  sz e n n y e z ő fo rrá s  
m eg n ev ezése  és h e ly e

S z e n n y e z e tt  levegő , 
m 3/h

P o r
P o r ta la n í tá s

té n y le g e s
á l la p o tb a n

n o rm á l
á l la p o tb a n

n o rm á l
á l la p o tra

v o n .,
g /m 3

k g /h

h a tá s fo k a
0//0

í . N e d v e s  p o r le v á la s z tá s  a  
D K  11. g ép so r k in y o m ó 
egységénél (4 c ik lon ) 23 000 21 000 0,020 0,432 94

2. S zá ra z  p o r le v á la s z tá s  a  
k ö sz ö rű g é p e k n é l (8 
m u ltic ik lo n ) 22 800 21 350 0,032 0,084 87,5

3. S z á ra z  p o r le v á la s z tá s  a  
tis z tí tó g é p e k n é l (4 
m u ltic ik lo n ) 2 520 2 300 0,200 0,404 81,0

* A  m é ré se k e t az  E M I v ég ez te .
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Végérvényesen megszüntették a nedves súrolást, 
mert a lerakódó vasszemcsepor agglomerátum 
idővel mindig eltömte a csatornát és a befogadót.

A lengyel gyártmányú acélszemcsés tisztító
géppel érkezett textiles porleválasztók nagy lépést 
jelentettek előre, de végső megoldást a multi
ciklonok üzembe állítása hozott. Mint korábban 
már említettük, jelenleg mind a tisztító-, mind a 
köszörűgépektől elszívott levegőt multiciklonte- 
lepeken tisztítják ( 5. ábra).

Tovább csökkentette a gyár által kibocsátott 
СО és SO2 mennyiségét az olajtüzelés visszaszo
rítása a hőkezelő műhelyben. Az éves olajfogyasztás 
1984-ben már 150 tonnára csökkent a korábbi 500 
tonnával szemben. Végleges megoldásként szá
molunk az olajtüzelésű lágyítókemencék teljes 
megszüntetésével, és a többi fogyasztóhelyeken a 
földgázra történő átállással (3. táblázat).

A fittingmegmunkáló műhely vizes-olajos emul
zióját eddig az ÁFOR intézményesen begyűjtötte, 
így az már évtizedek óta nem kerül csatornába. 
Most folynak az üzemben kísérletek az olaj vegyi 
kinyerésére, hogy a hígító vizet — kellő ellenőrzés 
után — a közcsatornába lehessen engedni. A fit 
tingek mosófolyadékját (Rábapon) a kádak ki
ürítésekor csak közömbösítés után, a laboratóriumi 
vizsgálattól függően lehet e szerv engedélyével a 
szennyvízcsatornába bocsátani.

Az öntvénygyártás során kifejezetten veszélyes 
hulladék nem keletkezik. Megemlítjük azonban a 
magkészítéshez használt furángyártás homokot, 
amelynek talajszennyező hatása még vitatott.

Különböző energiahordozóval működő 
lágyítókemencék légszennyezése*

3. táblázat

S o r 
sz ám

S zennyező- 
fo rrá s  m e g n e 

v ezése

K ib o c s á tá s  a  k é 
m é n y e n , k g /h

sz ilá rd  S 0 2 СО

6. ábra. A kupoláké mène,ék hulladékhö-hasznosító beren
dezésének terve

A gyár elkészítette egy hulladékhö-hasznosító 
berendezés tanulmánytervét [4], ennek általános 
elrendezését a 6. ábra mutatja. Megvalósítása 
mintegy 16 M Ft-ba kerülne, amire a jelen körül
mények között nincs lehetőség.

A legfontosabb feladat azonban a kupolóke- 
mencék levegőszennyezésének megszüntetése vol
na, mivel a város kiemelt gyógy- és üdülőhely. 
Tiszta levegőjének biztosítása valamennyi helyi 
üzem feladata. A kupolókemencék káros emisz- 
sziójának teljes megszüntetése csak a villamos 
olvasztás bevezetésével oldódna meg. Ez igen te 
kintélyes, ma nem is tervezhető beruházást igé
nyelne. Folynak viszont kísérletek a plazmás ol
vasztással [5], mert ennek az eljárásnak kisebbek 
a beruházási költségei. Az eredményekről még 
korai volna beszélni.

1. O la jtü z e lé sű
a k n á s  lá g y ító 
k e m e n c é k  0 ,07  3,6 —

2. V illam o s e lle n 
á l lá s fű té sű ,
E b n e r -g y á r tm á -  
n y ú  k a m rá s  k e 
m e n ce  —  —  0,01

* A  m é ré se k e t az  E M I v ég ez te .

Az egyedi fűtéseket (kályhák, kokszkosarak) az 
egész gyárban felváltotta a távhőellátásra épült 
központi gőzfűtés. A nagy légterű üzemi csar
nokok fűtését és szellőzését termoventillátorok 
biztosítják.

A szemetet, hulladékot falazott vagy zárt tá 
rolóban gyűjtik, amelyeket rendszeresen ürítenek. 
A gyáron belül elválasztott rendszerű csatorna- 
hálózat van. A csapadékvíz közvetlenül, a szenny
vizek pedig kétszintes üllepítőn keresztül jutnak a 
városi közcsatornába.

Köszönetét mondunk Csordás Istvánnak, a 
Soproni Vasöntöde laboratóriuma dolgozójának a 
fényképek szíves és szakszerű elkészítéséért.
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„Nyitott kapu” a Csepel M űvek Vas-és Acélöntődében
A  m e g v á lto z o tt  p ia c i k ö rü lm é n y e k  és az  ú j k ö z g a z 

d a sá g i s z a b á ly z ó k  a r r a  k é s z te tik  a  te rm e lő v á lla la to k a t,  
h o g y  ú jsz e rű  m e g o ld áso k k a l, e s e te n k é n t az  e d d ig ie k tő l 
a la p ja ib a n  e lté rő  m ó d sz e re k k e l k e re ssék  a z o k a t  a  le 
h e tő sé g e k e t, a m e ly e k  a  p ia c  jo b b  fe ltá rá sá h o z , a  fe l 
h a s z n á ló k  ig é n y e in e k  m in d  te lje se b b  m eg ism eréséh ez  
v e z e tn e k .

A  C sepel M ű v e k  V as- és A cé lö n tö d e  és te rm é k e in e k  
b e m u ta tá s á r a  r e n d e z té k  m eg  1984. n o v e m b e r  20— 27. 
k ö z ö t t  a  „ N y i to t t  k a p u ”  e ln ev e zé sű  re n d e z v é n y s o ro 
z a to t .  E n n e k  az v o lt  a  célja, h o g y  a  CSM VA te rm é k e i t  
fe lh a sz n á ló  sz e rsz á m g é p g y á ra k  és az  eg y é b  g é p e k e t 
g y á r tó  v á l la la to k  sz a k e m b e re i t  m e g ism e rte sse  a  m á r  
ü z e m sz e rű e n  g y á r to t t  ú j ö n tv é n y m in ő sé g e k k e l, az o k  
g y á r tá s i  e l já rá s a iv a l,  i l le tv e  h o g y  tá jé k o z ta s s a  a z o k a t  
az  ö n tv é n y fe lh a s z n á ló k a t,  a m e ly e k  je len leg  m ég  n e m  
v á s á ro ln a k  ö n tv é n y t  a  C sepel M ű v e k  V as- és A cé lö n 
tő d é tő l.  A  b e m u ta tó  m eg sze rv e zé sén e k  c é lja  v o lt  az  is, 
h o g y  fo k o zz a  az  ö n tv é n y g y á r tó k  és - fe lh aszn á ló k  k ö z ti 
b iz a lm a t,  és fe lo ld ja  az ú j te rm é k e k tő l m ég  ta p a s z ta l 
h a tó  id e g e n k e d é s t.

A  re n d e z v é n y  sz e rv ese n  ille sz k e d e tt a  k o rá b b a n  m á r  
m e g k e z d e tt propagandamunkához. A z ö n tö d e  r e n d sz e 
re se n  m eg k eresi fo n to s  m e g re n d e lő it és a  p o te n 
c iá lis  fe lh a s z n á ló k a t ö n tv é n y ig é n y e ik  m eg ism erésére  és 
a já n la to k  té te le  cé ljáb ó l. E z e k n e k  az in fo rm á c ió k n a k  a  
b i r to k á b a n  a la k í t ja  ki m in d  rö v id , m in d  k ö z é p tá v ú  t e r 
v e it,  és ezek  a la p já n  á l l í t j a  össze és t a r t j a  n y ilv á n  r e n 
d e lé sá llo m á n y á t. A  ré g ó ta  a lk a lm a z o tt  m ó d sz e rek  
a z o n b a n  n e m  b iz o n y u lta k  m egfe le lő n ek , e lő fo rd u lt, 
h o g y  o ly a n , je le n tő s  ö n tv é n y ig é n y  is v a n  a  h a z a i p ia c o n , 
a m e ly  n e m  j u t  el a  g y á r tó k h o z .

íg y  s z ü le te t t  az  az e lh a tá ro z á s , h o g y  a  sz ó b a  jö h e tő  
m e g re n d e lő k e t m e g h ív ju k  a  „ N y i to t t  k a p u ”  r e n d e z 
v é n y ü n k re . Ö sz tö n ö z te  a  v á l la la to t  az  is, h o g y  a M a g y a r  
K e re sk e d e lm i K a m a rá b a n ,  a  g é p g y á r tó k  s z a k re n d e z 
v é n y e in  a z t  ta p a s z ta l tu k ,  h o g y  a  fe lh a sz n á ló  v á l la la to k  
sz a k e m b e re i n e m  ism e rik  k e llően  a  v á l la la tu n k n á l  m á r  
g y á r to t t  és a  p ro p a g a n d a  k ü lö n b ö z ő  c s a to rn á in  a já n lo t t  
ú j ö n tv é n y m in ő sé g e k b e n  re jlő  le h e tő sé g e k e t. S z ü k sé 
g e sn e k  lá t tu k ,  h o g y  m ű sz a k i sz a k e m b e re in k  ré sz v é 
te lév e l egy  n a g y o b b  a r á n y ú  re n d e z v é n y re  k e rü ljö n  sor, 
a m e ly e n  a  fe lh a sz n á ló k  és a  g y á r tó  ta lá lk o z á s á n  t ú l 
m e n ő en  a  v á l la la tu n k k a l  k a p c s o la tb a n  álló  p é n z in té 
z e te k n e k , fő h a tó sá g o k n a k , a  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  
ille té k es  s z a k b iz o tts á g a  k ép v ise lő in ek , a  m ű sz a k i és 
k ö z g a z d a sá g i e g y e te m e k  v e z e tő  s z a k e m b e re in e k  is 
m e g m u ta s su k  a  k o rá b b i é v e k  fe jlesz tése i ré v é n  g y á r to t t  
ú j termékeinket (1 . ábra).

A  g y á r tó  és a fe lh a sz n á ló  ta lá lk o z ó já ra  n o v e m b e r  
22-én  k e r ü l t  so r, ah o l a  k ü lk e re sk e d e lm i v á l la la to k  
sz a k e m b e re i is ré sz le te k b e  m en ő  tá jé k o z ta tá s t  k a p ta k

1. ábra. Dr. Vörös Árpád, a Csepel Müvek Vas■ és Acélöntődé igazgatója 
és. Fűrész Ferenc, a pártbizottság első titkára bemutatja az 1. sz. vasöntöde 
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g y á r tm á n y a in k ró l ,  az o k  m ű sz a k i je lle m ző irő l és v á l la l 
ko zási k észség ü n k rő l. A  re n d e z v é n y re  114 v á l la la to t ,  in 
té z m é n y t  h ív tu n k  m eg , m e g je le n t 37 v á l la la t  55 sz a k 
em b e re .

A  ré s z tv e v ő k e t n ég y fő s  c s o p o rto k ra  o s z tv a  v i t t ü k  a 
n ég y  h e ly e n  b e re n d e z e tt  kiállításunkra, a h o l az  a d o t t  
ü z e m b e n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k e t  és g y á rtó e sz k ö z ö k e t 
m u ta t tu k  b e  (2. ábra). A  ré sz tv e v ő k  m e g g y ő z ő d h e tte k  
a r ró l, h o g y  k o rsz e rű , g é p e s íte tt ,  a  k o rn a k  m egfe le lő  
te c h n o ló g iá v a l g y á r t ju k  a  m é re tp o n to s , jó  m in ő ség ű  
ö n tv é n y e k e t.

2. ábra. Az öntőszerszámok kiállítása a mintaelőkészítő műhelyben

A  re n d e lő k  ig é n y e in e k  m in d  te lje se b b  k ie lég ítése  é r 
d e k é b e n  kérdőívet is k é s z íte ttü n k .  A  k é rd é se k e t ú g y  
á l l í to t tu k  össze, h o g y  az  a z o k ra  a d o t t  v á la sz o k  a  k ö 
v e tk e z ő  é v e k  m u n k á já t  is se g ítsé k . O r ie n tá ljá k  v á l la 
la tu n k  s z a k e m b e re i t a r r a ,  h o g y  m ily e n  ir á n y b a n  kell a  
m u n k á t  to v á b b  f o ly ta tn i  a h h o z , h o g y  s z á ll ítá s a in k , 
s z o lg á l ta tá s a in k  k e re s e tte k  le g y en e k .

A  k é rd ő ív e k  e lem zéséb ő l v á la s z t  k a p tu n k  tö b b e k  
k ö z ö t t  a r ra ,  h o g y  n ö v e k sz ik  re n d e lő in k n e k  ig é n y e  az  új 
m in ő ség e k  ir á n t .  A  m e g k é rd e z e tte k  4 4 % -a ig é n y li a  
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k e t,  és a  kö zep es tö m e g ta r 
to m á n y ú  ö n tv é n y e k  i r á n t  le g n a g y o b b  a  k e re s le t. 14%  
a z o k n a k  a  re n d e lő k n e k  az  a rá n y a ,  a m e ly e k  k ész re  m u n 
k á l t  ö n tv é n y e k e t  k é rn e k .

A  k é rd ő ív e k  elem zése  és a  h o zz ászó lá so k  ré v é n  a z t  is 
m e g á lla p í th a t tu k ,  h o g y  s z á m o tte v ő  az eg y ed i v a g y  k is 
so ro z a tú  ö n tv é n y e k  ir á n t i  ig én y . E z  a z t  je le n t i,  h o g y  a  
k o m p le x  g é p e s íté s  m e lle t t  n e m  h a n y a g o lh a tó k  e l az  
o ly a n  g é p e s í te t t  g y á r tó h e ly e k , a m e ly e k  m e g o ld já k  az 
eg y ed i v a g y  kis s o ro z a tú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t .

M in d e g y ik  r é sz tv e v ő  —  te k in te t  n é lk ü l a r r a ,  h o g y  
k ü lk e re sk e d e lm i v á l la la t tó l  v a g y  k ö z v e tle n  fe lh a sz n á 
ló tó l é rk e z e t t-e  —  ú g y  n y ila tk o z o tt ,  h o g y  s a já t  m u n -

3. ábra. Dr. Vörös Árpád bevezető előadását tartja. Az elnökségben ülnek: 
Dudás Gyula, Sebők M ihály, dr. M arjai József és Megyei József
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k á já b a n  fel tu d ja  h a s z n á ln i a  re n d e z v é n y e n  ta p a s z 
t a l t a k a t  és l á to t t a k a t :  ré s z in t a  k e re sk e d e lm i te v é k e n y 
sé g é t tu d ja  s z a k sz e rű b b e n  v égezn i, ré sz in t p e d ig  n e m 
c sa k  az iro d a lo m b ó l is m e rh e tte  m e g  az ú j m in ő ség e k e t, 
h a n e m  a z o k  a lk a lm a z á sa  a  b e m u ta tó  ré v é n  e lé rh e tő  
tá v o ls á g b a  k e rü lt .

A m e g h ív o tta k  e lism erésse l sz ó lta k  a  re n d e z v é n y  
k iv ite le zé sé rő l, és n e m  u to lsó  so rb a n  a  k iá l l í to t t  t e r 
m é k ek rő l. A  re n d e z v é n y  ó ta  e l te l t  id ő b e n  a z t  ta p a s z 
t a l tu k ,  h o g y  a  ré sz tv e v ő  v á l la la to k  k ép v ise lő i g y a k 
r a b b a n  k ere s ik  fel az  ö n tö d é t,  h o g y  az á l ta lu n k  fe l 
a j á n lo t t  m űszaki segítséget —  a m e ly  az ö n tv é n y e k  
k o n s tru k c ió in a k  k ia la k í tá s á ra  is i r á n y u l  —  ig é n y b e  
v eg y é k .

A  bevezető előadásnak az  a  része  v á l to t ta  k i a  leg 
n a g y o b b  é rd e k lő d é s t, a m e ly  az ö n tv é n y e k  te rv e z é sé b e n

v a ló  a k t ív  ö n tö d e i ré s z v é te lt  je le z te  (3 . ábra). Az e l te l t  
id ő sz a k b a n  tö b b  v á l la la t  sz a k e m b e re  is m e g je le n t o ly a n  
k o n s tru k c ió k  k ia la k í tá s á t  k é rv e , a m e ly  k ie lég íti a  fe l 
h a sz n á ló  ig é n y é t, és n e m  h a g y ja  fig y e lm en  k ív ü l a  
le g k ed v e ző b b  ö n th e tő s é g  s z e m p o n tja it  sem .

R e n d e z v é n y ü n k k e l az  ö n tv é n y g y á r tó  és a  g é p a lk a t 
ré sz ek e t te rv e z ő  sz a k e m b e re k  p á rb e sz é d e  ta r ta lm a s a b b á  
v á l t .  E n n e k  ré v é n  o ly a n  e re d m é n y e k  e lérésére  n y ílik  
leh e tő ség , m e ly e k e t k o rá b b a n  n em , v a g y  csak  r e n d 
k ív ü l m é rsé k e lte n  tu d u n k  m e g k ö ze líte n i. V é le m é n y ü n k  
s z e r in t  ez az  e g y ik  leg jo b b  m ó d ja  a n n a k , h o g y  k i 
h a s z n á lju k  m in d a z o k a t a le h e tő ség ek e t, a m e ly e k e t a  
v á l la la tu n k n á l levő ú j b ere n d ezé sek  k ín á ln a k , hogy  
k o rsze rű , k ise b b  tö m e g ű , n a g y o b b  h a s z n á la ti  é r té k ű  
ö n tv é n y e k e t  a  le h e tő  le g k ise b b  m e g m u n k á lá s i r á h a 
g y á s sa l g y á r ts u n k .

Beszámolók konferenciákról
Meelianitc-szeminárium Csepelen

A  The International M eehanite M etal Co. Ltd  ( IM M CO) 
és az  O rszág o s M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e 
s ü le t  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a  a  csepe li h e ly i sz e rv e z e t 
re n d e z é sé b e n  1984. d e c e m b e r 12— 13-án  a  C sepel M ű vek  
M űszak i K lu b já b a n  t a r t o t t a  m eg  a  M e eh a n ite  s z e m i 
n á r iu m o t. A z e lő a d á sso ro z a t c é lja  a  M e eh a n ite  cég n ek  
és te c h n o ló g iá in a k  b e m u ta tá s a  v o lt az  ö n tv é n y fe l 
h a sz n á ló k  és ö n tv é n y g y á r tó k  részére .

A  sz e m in á r iu m  első n a p já n ,  a m e ly  fő leg  az ö n tv é n y 
fe lh a sz n á ló k  té m á iv a l fo g la lk o z o tt, 3(1 v á l la la t  k é p v i 
se le téb en  67-en  v e t te k  ré sz t. A  m á so d ik  n a p o n , a m e ly  
az  ö n tv é n y g y á r tó k h o z  szó lt, 32 v á l la la t tó l  54 s z a k 
e m b e r  je le n t m eg  (1. ábra). A  sz e m in á riu m o n  az 
IM M C O -t P. V. Palm er v ez é r ig a z g a tó , D. F . K night, az

1. ábra. A hallgatóság су и csoportja

IM M CO  s z e rv iz s z o lg á la tá n a k  v e z e tő je  és D. S . E d 
wards m a rk e tin g ig a z g a tó  k é p v ise lte  (2 . ábra ).

A m e g n y itó n  Soltész István  m in isz te rh e ly e tte s  t á 
v o llé té b e n  dr. Vörös Árpád, a  CSM V A  ig a z g a tó ja  ü d 
v ö zö lte  a  s z e m in á r iu m  ré s z tv e v ő it  és to lm á c s o lta  a  
m in isz te rh e ly e tte s  m e g n y itó  e lő a d á sá t.

E z t  k ö v e tő e n  P .  V. Palm er  ü d v ö z ö lte  a  s z e m in á 
r iu m o n  m e g je le n te k e t.  Bevezető előadásában e lm o n d ta ,

2. ábra. A szeminárium elnöksége: Benyovszky Móric, szakosztályunk 
alelnöke, I). F. Knight, 1). K. Edwards, P. V. Palmer és Megyei József, 

a C S M V A  műszaki igazgatóhelyettese

h o g y  a  M e e h a n ite -e ljá rá s  60 év es  m ú l t r a  te k in t  v issza  
u g y a n is  Gus Meehan  1924. ja n u á r  4 -én  k a p ta  m eg  az 
1 .499.068 sz. U S -sz a b a d a lm a t. E z  egy  n a g y  sz ilá rd sá g ú , 
eg y e n le te s  m in ő ség ű , jó l m e g m u n k á lh a tó  ö n tö t tv a s r a  
v o n a tk o z o tt ,  a m e ly  a  fo ly é k o n y  v a s  sz ilic id ek k e l v a ló  
kezelésével n y e rh e tő . A M e e h a n ite -e ljá rá s  to v á b b i fe jlő 
dése  Oliver Sm alley  n ev é h ez  fű ző d ik , ak i 1922-ben  az 
a lk á li-  és r i tk a fö ld fé m e k  g ra f i t  m ó d o sító  h a tá s á t  v iz s 
g á l ta .  K im u ta t ta ,  h o g y  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  
ö n tö t tv a s  g ra f i t já n a k  a la k ja  és m e n n y isé g e  sz a b á ly o z 
h a tó , és h o g y  ezzel 400 N /m in 2 s z a k ító sz ilá rd sá g  is b iz 
to s í th a tó .  1926-ban  S m alley  és M eehan  tá r s u l t ,  és közös 
erő v e l m e g a la p íto t ta  a  M e e h a n ite  M e ta l C o rp o ra t io n s  

A  M e e h a n ite -ö n tö t tv a s  az é v e k  fo ly a m á n  eg y re  jo b b  
m inőségű  le tt ,  és m a  m á r  n e m  c s u p á n  a  n ag y  sz ilá rd 
ság ú , m ó d o s í to tt  ö n tö t tv a s a t  je le n ti, h an e m  k ü lö n b ö z ő  
fo g a lm a k a t ta k a r .  O ly an  g y á r tá s ir á n y ítá s i  m ó d sz e rt 
je le n t ,  a m e ly  b iz to s ít ja  az ö n tv é n y e k  m in ő ség é n ek  r e p 
r o d u k á lh a tó s á g á t ,  á l la n d ó s á g á t. A z o k ta tá s i  és k o m m u 
n ik á c ió s  re n d sz e r  b iz to s ít ja  az ö n tö d e  és a  fe lh a szn á ló  
k ö z ö t ti  ta p a s z ta la tc s e ré t ,  a  te rm é k e k  fo ly a m a to s  f e j 
lő d ésé t. A M e eh a n ite  egy  m in ő sé g b iz to s ító  re n d sz e r , 
a m e ly  v iz sg á la to k o n  és ezek  e re d m é n y e in e k  elem zésén  
a la p u l. V égül a  M e e h a n ite  eg y  k u ta tá s i  és fe jlesz tési 
re n d s z e r ,  a m e ly  e lő seg íti a  le g ú ja b b  e re d m é n y e k  b e v e 
z e té sé t.
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N a p ja in k b a n  37 o rszá g  tö b b ,  m in t  2C0 ö n tö d é je  
h a s z n á lja  a  M e e h a n ite -e ljá rá s t, ezek  é v e n te  egy m illió  
to n n a  v a s ö n tv é n y t  g y á r ta n a k ,  a m e ly b ő l 250 000 t  
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y . E z  E u ró p a  já rm ű ip a r i  és 
á l ta lá n o s  g é p ip a r i ö n tv é n y sz ü k sé g le té n e k  m in te g y  15—  
— 2 0 % -á t  te sz i k i. A z IM M CO  a  v ilá g  le g n a g y o b b , fü g 
g e t le n  ö n tö d e i s z a k ta n á c s a d ó  tá rsa sá g a .

A  sz e m in á riu m  k é t  n a p já n  e lh a n g z o tt  a lá b b i e lő 
a d á s o k a t  P . V. Palmer, D . F . K nig th  és D. S . Edwards 
t a r t o t t á k .

M iért vásároljunk Meehanite-öntödétől? A z e lő ad á s  
o ly a n  é rv e k e t s o r a k o z ta to t t  fel, a m e ly e k e t a  M eeha- 
n ite -ö n tö d é k  fe lh a s z n á lh a tn a k  ö n tv é n y e ik  e la d á sá h o z , 
m e g m a g y a rá z v a  v ev ő in ek , m ily e n  e lő n y ö k  s z á rm a z n a k  
ab b ó l, h a  M e e h a n ite -ö n tö d é tő l. v á s á ro ln a k .

öntvénytervezés Meehanite-elvek alapján. A z e lő a d á s  
a r r a  h ív ta  fe l a  f ig y e lm e t, h o g y  a  te rv e z ő m é rn ö k ö k  ne 
c sa k  az  ö n tv é n y  fu n k c ió já v a l fo g la lk o z z a n a k , h a n e m  
m e g k ü lö n b ö z te te tt  f ig y e lm e t fo rd íts a n a k  az  ö n tö d e i 
te c h n o ló g iá k  m e g sz a b ta  k ö v e te lm é n y e k n e k  is.

Anyagkiválasztás. A z e lő a d á s  ré sz le te se n  is m e r te t te  a  
M e e h a n ite -a n y a g m in ő sé g e k e t (lem ez-, g öm b- és á tm e 
n e ti g ra f ito s , á l ta lá n o s  re n d e lte té s ű , k o rró z ió á lló , h ő 
á lló , k o p á sá lló  ö n tö t tv a s a k )  és ezek  fe lh a szn á lá s i t e 
rü le te it .

A  hazai és a Meehanite-előírások kölcsönös betartása. 
A z e lő ad á s  k ö rv o n a la z ta  a  M e eh a n ite  k ü lö n b ö z ő  sz e m 
p o n t ja i t ,  k ez d v e  a  licenc m e g a d á sá tó l az ö n tv é n y e k  
m in ő ség i e llen ő rzésé re  szo lgáló  re n d sz e re k e n  á t  a  m i 
n ő ség  b iz to s ítá sá ig .

A fejlődés ú tja  az innováció. A  M e e h a n ite -n a k  fo 
ly a m a to s  k u ta tá s i  p ro g ra m ja  v a n , az  e lé r t e re d m é n y e k e t 
a  lic en c e t á tv e v ő  ö n tö d é k  s z a b a d o n  h a s z n á lh a t já k ,  így  
az  összes m ű sz a k i fe jlesz tés i e re d m é n y  k ö z v e tle n ü l a  
g y á r to t t  ö n tv é n y e k b e n  rea lizá ló d ik .

A vevő érdekei —  kapcsolatok a vevőkkel. A z e lő a d á s  
a z t  ta g la l ta ,  h o g y  az ö n tö d e  ism e rn i a k a r ja  az  ö n tv é n y  
a lk a lm a z á sá n a k  k ö rü lm é n y e it az o n  cé lbó l, h o g y  a  
g y á r tó  és a  fe lh a sz n á ló  k ö z ö tt  m eg eg y ezés jö h essen  
lé tre  az ö n tv é n y  k o n s tru k c ió já ra  és a n y a g m in ő sé g é re  
nézve.

A Meehanite-licenc hatása és előnyei a C S M V  A  3. sz. 
vasöntödéjében. A z e lő a d á s  a  M e eh a n ite -licen c  b e v e z e 
té sév e l, ö t  é v  g y á r tá s i  ta p a s z ta la ta iv a l  és az e lé r t e re d 
m é n y e k k e l fo g la lk o z o tt.

A z e lő a d á so k a t a  sz e m in á riu m  m in d k é t  n a p já n  
„A  n e m z e tk ö z i M e e h a n ite ”  c ím ű  film  le v e tí té se  z á r ta .

A  sz e m in á r iu m  m u n k á já t  M egyei József, a  C sepel 
M ü v e k  V as- és A cé lö n tö d e  m ű sz a k i ig a z g a tó h e ly e tte se  
é r té k e lte .  Z á rsz a v á b a n  a n n a k  a  m e g g y ő ző d ésén ek  a d o t t  
k ife jezé s t, h o g y  a  k o n fe ren c ia  h a s z n o ssá g á t a  M ee- 
h a n i te -ö n tv é n y e k e t a  jö v ő b e n  g y á r ta n i  és fe lh a sz n á ln i 
sz án d é k o zó  v á l la la to k  jó  e g y ü ttm ű k ö d é se  igazo ln i 
fog ja .

Gy. fíy.

Nyomásos öntészeti napok az NDK-ban

Az N D K  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le té n e k  
n y o m á so s  ö n té sz e ti s z a k b iz o tts á g a  1985. f e b ru á r  19— 20- 
á n  B e rlin b e n  re n d e z te  m e g  a  7. n y o m á so s  ö n té sz e ti 
n a p o k a t.  A  re n d e z v é n y e n  m in te g y  120 sz a k e m b e r  v e t t  
r é sz t,  h a z á n k a t  h á rm a n  k é p v ise lté k .

A  n y o m á so s  ö n té sz e ti n a p o k o n  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
h a n g z o tta k  el.

1. S tü m p f el, E .:  A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  
fe jlődési te n d e n c iá i  az  N D K -b a n .

2. Doctor, H . : A z ö n tv é n y  m in ő ség  b iz to s ítá s á n a k  le 
h e tő sé g e i és h a tá r a i  a  te c h n o ló g ia i fo ly a m a to k  
p a ra m é te re in e k  re p ró d  u k á lá s á v a l .

3. Steinmetzer, F . : In té z k e d é s e k  a  n y o m á so s  ö n tö 
d é b e n  a  ra c io n á lis  e n e rg ia fe lh a sz n á lá s  é rd e k é b e n .

4. Krämer, L . : H á ló z a t i  f re k v e n c iá s  té g e ly e s  in d u k c ió s  
k e m e n c é k  sz á m ító g é p e s  v ezérléssel.

5. A ugustiani, K . : A  h ő m é rsé k le t-s z a b á ly o z á s  és az 
e n e rg ia b e v ite l e re d m é n y e  és c é lja  a  m e le g k a m rá s  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k n é l.

G. Huwe, I .  : T a p a s z ta la to k  az  ip a r i  ro b o to k  n y o m á so s  
ö n tö d é k b e n  v a ló  a lk a lm a z á sá v a l k a p c so la tb a n .

7. Walter, G.: K o n s tru k c ió s  és a n y a g te c h n ik a i in té z 
k ed é se k  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k h e z  h a s z n á lt  
sz e rszá m o k  é le t t a r ta m á n a k  nö v e lésé re .

8. Schick, K .— H . : A  te l je s ítm é n y e k  ö ssz e h a so n lítá sa  
a  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  é le t t a r ta m á n a k  n ö 
ve lése  cé ljáb ó l.

9. Linke, R . : A z ö n tő sz e rsz á m o k  h e ly es  k ia la k í tá s a  
s z ilá rd sá g ta n i sz e m p o n tb ó l.

10. Friebe, G. : A  tö m e g  és a  te lje s ítm é n y  v isz o n y á n a k  
ja v í tá s a  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r .

11. R ussin , К . : A  v á k u u m  a la t t i  edzés ta p a s z ta la ta i  és a  
h a té k o n y s á g  n ö v e lésé h ez  szü k ség es  in té z k e d é se k .

12. Brömel, P .:  G ép i b ere n d ezé sek  a  m 'o m á so s  ö n tv é 
n y e k  ö n té séh e z  és tis z tí tá s á h o z .

13. Goll, Ch .: T a p a s z ta la to k  az  ú jo n n a n  k if e j le s z te tt  
so r j á t la n í tó s a j  tó k k a l.

A  k ü lfö ld ie k  ré sz é re  ü z e m lá to g a tá s t  s z e rv e z te k  a  
V E  В  Druck giesserei w eissensee-i g y á rá b a . A z ü ze m rő l 
dr. G. Friebe ig a z g a tó  t a r t o t t  rö v id  is m e r te té s t .  A z ö n 
tö d e  n y o lc  te le p h e ly e n , m in te g y  ez e r d o lg o zó v a l, h á ro m  
m ű s z a k b a n  n y o m á so s  a lu m ín iu m - és c in k ö n tv é n y e k e t 
és k e v é s  a lu m ín iu m  h o m o k ö n tv é n y t  g y á r t .  N a p o n ta  
m in te g y  3500 k g  c in k  és 500 k g  a lu m ín iu m ö n tv é n y t 
á l l í ta n a k  elő. A  v á la s z té k  600-fóle ö n tv é n y b ő l áll. 
N a g y  m é re tű  és k b . 2 kg-os d a r a b o k ra  tö rd e lh e tő  
öZnÁ14 és öZ nA 14C ul tö m b ö k e t h a s z n á ln a k , a m e ly e k e t 
a  m an sfe ld i k o m b in á t  sz á ll ít  sz á m u k ra . A z a lu m ín iu m 
ö n tv é n y e k e t  ö A lS ilO C u l, öA lS ilO M g ö tv ö z e tb ő l és 
e le k tro te c h n ik a i t i s z t í tá s ú  a lu m ín iu m b ó l k ész ítik .

A  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  n a g y  ré sz e  T riu lz i-g y á rt-  
m á n y ú  (0,4-— 1,3 M N  z á ró e re jű  m e le g k a m rá s  és 1,8 M N  
z á ró e re jű  h id e g k a m rá s )  és P o lá k -g y á r tm á n y ú  (1,6— 4,0  
M N  z á ró e re jű  m e leg k a m rás) g ép e k . K ü lö n  f ig y e lm e t 
é rd e m e l a  s a já t  fe jle sz té sű , p n e u m a tik u s  m ű k ö d te té s ű , 
20 k N  z é ró e re jű  m e le g k a m rá s  a u to m a t ik u s  ö n tő g é p , 
a m e ly e t e g y ü t tm ű k ö d é s  k e re té b e n  k is  s o ro z a tb a n  
g y á r ta n a k ,  és a m e ly n e k  fú v ó k á já t  in d u k c ió s  m ó d o n  
fű tik .

A  0 ,4— 0,6 M N  z á ró e re jű  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  ö n t-  
v é n y le h ű tő v e l, sz e rsz á m le fú v ó v a l, e llenő rzőm érlegge l 
és k ih o rd ó sz a la g g a l v a n n a k  e l lá tv a , és a u to m a t ik u s  
ü z e m m ó d b a n  d o lg o z n ak . A  k ise b b  ö n tv é n y e k  h ű té s  
n é lk ü l, a  n a g y o b b a k  v íz fü rd ő b e  e j té s  u tá n  k e rü ln e k  k i a  
g é p  alól.

B e v o n ó a n y a g k é n t o lv a s z to t t  p a ra f f in t ,  az  a lu m ín iu m 
ö n tv é n y e k h e z  g ra f it-v íz  e m u lz ió t h a s z n á ln a k . A z ö n t 
v é n y e k e t kézi so r já z á s  és k o p ta tó d o b o s  t i s z t í tá s  u tá n  
s z á ll í t já k  a  m e g re n d e lő n e k .

A  v á l la la t  sz e rsz á m m ű h e ly é b e n  a  h a g y o m á n y o s  g ép ek  
a  m ű v e le ti so r re n d n e k  m egfe le lően  v a n n a k  te le p ítv e . 
A  h ő k ez e lés t k é t ,  le n g y e l g y á r tm á n y ú  k em en c éb e n  
v égz ik .

Sz. Gy.

Lapunk példányonként is megvásárolható:
V., Váci utca 10. és
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti
hírlapboltokban
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Hazai hírek
A C8M Vas- és Acélöntődé 1984. évi eredményei

A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tő d é  1984-ben  1048,4 
M F t  á rb e v é te l t  re a liz á lt .  N ö v e lté k  a  n a g y o b b  h a s z 
n á la ti  é r té k ű  ö n tv é n y e k  a r á n y á t .  1984-ben  ö tfé le  t íp u s ú  
fo rg a tty ú h á z b ó l k ö ze l 40  000 d a r a b o t  é r té k e s í te t te k .  
N ő t t  a  n a g y  sz ilá rd sá g ú  ö n tv é n y e k  a rá n y a ,  v a la m in t  a  
p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  te rm e lé se .

1984-ben  a  tő k é s  e x p o r to t  6 4 ,1 % -k a l n ö v e lté k  az 
előző é v h e z  v isz o n y ítv a . M in d  tö b b  re n d e lő v e l k ö tn e k  
sz e rz ő d é s t a  k ü lk e re sk e d e lm i sz e rv e k k e l e g y ü t tm ű 
k ö d v e . A z im p o r th e ly e t te s ítő  te v é k e n y sé g  is  b ő v ü lt. 
K o rá b b a n  c sa k  a  m e ző g a zd a ság i g é p ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á r a  v á lla lk o z ta k . 1984-ben  e lk e z d té k  a  já rm ű ip a r  
ré sz é re  a  g ö m b g ra f ito s  k o rm á n y m ű -  és se b e ssé g v á ltó 
h á z a k  g y á r tá s á t .  A  te c h n o ló g ia  k id o lg o zása , a  felszer- 
sz ám o z ás , a  te rm e lé s  fe lfu tá sa  u tá n  csö k k en , ille tv e  
te lje se n  m e g szű n ik  a  f e n ti  ö n tv é n y e k  tő k é s  re lá c ió b ó l 
tö r té n ő  im p o r tja .

A  p ia c b ő v ítő  te v é k e n y sé g  é rd e k é b e n  az  ö n tö d e  n ö 
v e l te  ré sz v é te lé t  a  k ü lfö ld i és h a z a i s z a k v á sá ro k o n . 
1984-ben  a  v á l la la t  a  k ö v e tk e z ő  v á sá ro k o n  á l l í to t ta  ki 
te rm é k e i t :

L ip c se i ta v a s z i v á s á r ,
H a n n o v e ri v á sá r ,
A u s tro m e ta l  k iá llítá s ,
S to c k h o lm i v á sá r ,
B u d a p e s t i  N e m z e tk ö z i V ásá r,
Szeged i ip a ri v á sá r . Ősire István

A Csepel Művek Fém művének öntvény- és 
töinbtermelése 1984-ben

A  C sepel M ű v e k  F é m m ü v é n e k  b e fe je z e tt  " te rm e lé se  
1984-ben  106 979 t  v o lt, G829 M F t  é r té k b e n . A  te r m é 
k e k  tö m e g e  5 ,2 % -k a l, a  te rm e lé s i é r té k  p e d ig  17 7% -

k a l n a g y o b b  v o lt ,  m in t  a  m egelőző  é v b e n . A z a lu m ín i 
u m ö n tv é n y -  és tö m b te rm e lé s t  az  1. táblázat, sz ínesfém - 
ö n tv é n y -  és tö m b te rm e lé s t  a  2. táblázat ta r ta lm a z z a .  
A  tá b lá z a to k b a n  n e m  sz e rep e l a  S z é k e s fe h é rv á ri N ehéz- 
fé m ö n tö d e  te rm e lé se , m in th o g y  ez a  v á l la la t  1984. j a 
n u á r  1-én ö n á lló  le t t .

Kréttai József

1. táblázat
A lum in lum öntvény- és tö m b term elés, t

T erm ék 1983 1984

A lum ín ium  ö n tv é n y 254,0 257,0
V asalópárna 57 ,S 52,6
C sap ágyk iön tés — 1,6
Ö tv ö z ö tt a lu m ín iu m  töm b 2701,4 2530,0
DAIS tö m b 160,9 82,4

ö sszesen 3179,6 2929,6

2. táblázat
S zinesfém öntvény- és tö m b term elés, t

T erm ék 1983 1984

B ro n zö n tv én y 0,8
E g y éb  nehézfém  ö n tv é n y 9,0 13,0
C sap ág y k iö n tés 4,9 8,8
R é z tö m b 432,0 376,0
C ink töm b 10,3 15,0
R é z tu sk ó 25,0 34.0
B ro n z tu sk ó 2,0 —

S árg aréz  tu sk ó 511,0 359,0
F eN i tu sk ó — 28,7
N ik k e lan ó d — 4,0

ö sszesen  995,0 888,5

HOLLÓST B É L A

1919—1985

M emento móri —  g o n d o lj a  h a lá lr a  — , tu d ju k  m in d 
n y á ja n  e z t  a  m o n d á s t.  D e  k i g o n d o lta  v o ln a , h o g y  k é t 
h e te s , jó l s ik e rü l t  z a la k a ro s i ü d ü lé sé rő l v is sz a té rv e , 
m á sn a p , 1985. f e b ru á r  13-án  m in d e n  e lő zm é n y  n é lk ü l, 
p e rc e k  a l a t t ,  le á n y a  k a r ja i  k ö z ö t t  ö rö k re  le h u n y ja  
sz em é t. A  m in d ig  k ie g y e n sú ly o z o tt, ö rö k k é  te v é k e n y , 
k ed é ly e s  k o llé g a  t á v o z o t t  k ö rü n k b ő l.

L ö v ő n  (G y ő r-S o p ro n  m egye) s z ü le te t t  1919. á p r ilis  
2 0 -án  fö ld m ű v e s  c s a lá d b a n . A  so p ro n i g im n á z iu m b a n  
1938 -b an  é re tts é g iz e tt ,  m a jd  b e i r a tk o z o t t  a  M ű sz ak i és 
G a z d a s á g tu d o m á n y i E g y e te m  K o h ó m é rn ö k i T a g o z a tá 
ra . L e lk iism e re te s , sz o rg a lm a s  d iá k  v o lt, 1942 sz e p 
te m b e ré b e n  sz e rz e tt  k o h ó m é rn ö k i d ip lo m á t.

E z u tá n  a  G a n z  H a jó g y á r  ö n tö d é jé b e n  h e ly e z k e d e tt  el. 
A z ö n té s z e t re jte lm e ib e  n a g y n e v ű  e lő d je , Bánhegyi 
László  v e z e t te  be . G y a k o r la ti  t a p a s z ta l a ta i t  az  ö n tö d e  
ö s sz e fo rro tt m u n k á s k o lle k tív á já tó l  ta n u l ta .  I t t  l e t t  a  
f ia ta l  m é rn ö k b ő l a  fe lsz a b a d u lá s  u tá n  az  ö n tö d e  fő 
m é rn ö k e . 36 év ig  t a r t ó  te v é k e n y sé g e  —  1979-ben  t ö r 
t é n t  n y u g d íja z á sá ig  —  sz in te  te lje se n  eh h e z  az ö n tö 
d éh e z  k ö tő d ik . K is  k i té r ő t  je l e n t e t t  a  C sepelen  és az 
Ö n tö d e i V á lla la tn á l e l tö l tö t t  k é t  év . A  h a jó g y á r  ö n tö 
d é je  te c h n ik a i s z ín v o n a lá n a k  n ö v e lésé b en , a  sz a k e m 
b e re k  k ép z éséb en  is n a g y  f e la d a to t  v á lla lt .

A z O rszág o s M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e 
s ü le tn e k  1942 ó ta  v o lt  ta g ja .  A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  
1950. év i m e g a la k u lá sa  u tá n  k ü lö n fé le  m u n k a b iz o t t 
s á g o k b a n , m a jd  v eze tő ség i ta g k é n t  te v é k e n y k e d e tt .  
1972 ó ta  az Ö n tö d e  sz e rk e sz tő  b iz o t ts á g á n a k  v o lt  le lkes 
ta g ja .  T ö b b  ta n k ö n y v , az  Ö n té s z e ti k é z ik ö n y v  1. és 2. 
k ia d á s á n a k  tá rs s z e rz ő je  v o lt. A z Ö n tö d é b e n  n é g y  k ö z 
le m é n y e  je le n t m eg . 1954 ó ta  m in t  ig a z sá g ü g y i s z a k 
é r tő  is h a s z n o s í to t ta  s z a k m a i ism e re te it.

M u n k á já t  a  K iv á ló  "Újító e z ü s t fo k o z a tá v a l é s  k é t  
íz b e n  a  K iv á ló  D o lgozó  k itü n te té s s e l  ju ta lm a z tá k .  E g y e 
s ü le tü n k b e n  v é g z e t t  m u n k á já t  198 0 -b an  P é c h  A n ta l-  
e m lék é re m m e l ism e r té k  el. N e g y v e n é v e s  e g y e sü le ti 
ta g s á g á é r t  e ln y e r te  a  Z o rk ó c zy  S a m u -e m lé k é re m  b ro n z  
fo k o z a tá t .

H a m v a i t  1985. m á rc iu s  4 -én  h e ly e z té k  ö rö k  n y u g a 
lo m ra  az  ó b u d a i te m e tő b e n . T e m e té sé n  n ép e s  k ü ld ö tts é g  
k é p v ise lte  v á l la la tá t ,  e n n e k  k ép v ise lő je  b ú c s ú z ta t ta .  
O t t  v o l ta k  n a g y  s z á m b a n  e g y e sü le tü n k  ta g ja i ,  b a rá ta i .

K ö zép isk o la i, e g y e te m i d iá k tá r s a i ,  b a r á ta i  és k o llégái 
n e v é b e n  m o n d u n k  u to lsó

jó  szeren csét!
Dr. Varga Ferenc
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M űszaki és gazdasági hírek

Adagolóberendezés két tégelykemencéhez

K é t  té g e ly k e m e n c e  k éz i a d a g o lá sa  ig e n  n a g y  f iz ik a i 
m e g te rh e lé s t je le n t .  H a  a  k e m e n c é k h e z  k é t  b u k ta th a tó  
a d a g o ló b e re n d e z é s t te le p í te n e k , ez n a g y  b e ru h á z á s t  
és so k  h e ly e t  ig é n y e l. A  W. Strikfe ld t & Koch GmbH  
(W ieh l, N S Z K ) ú j b u k ta tó v e d re s  a d a g o ló b e re n d e z é sé 
v e l eg y sze rre  k é t  té g e ly k e m e n c é t le h e t k isz o lg á ln i 
(1 . ábra). A  v e d r e t  a  m ű h e ly sz in te n  r a k já k  m eg  a  
b e té ta n y a g g a l.  A  v e d re t a  b e re n d e z é s  e lő szö r eg y  s iló b a  
ü r í t i ,  e n n e k  k é t  o ld a lá n  f e lh a j th a tó  c sú sz d á k  v a n n a k ,

1. ábra. A ST R IK O  cég adagolóberendezése, amely egyszerre Írét 
tégelykemencét szolgál ki

a m e ly e k  m o to r ra l  h a j t o t t  c ső rlő v e l fo k o z a tm e n te se n  
á l l í th a tó k .  í g y  a  b e té ta n y a g  e l le n ő rz ö tt  m ó d o n  csú sz ik  
a  té g e ly b e . A  s iló b a  b e é p í te t t  c s a p p a n ty ú  m e g a k a d á 
ly o z za , h o g y  a n y a g  m a ra d jo n  v issza  a  s iló b a n . A z a d a g 
o ló re n d sz e r  m in d e n fé le  b e té ta n y a g h o z  (v issz a té rő  h u l 
la d é k , g ra n u lá tu m , s a jto lá s i  h u lla d é k  s tb )  a lk a lm a z h a tó , 
és az  ig é n y e k h e z  (tö m e g , v e d e r té r fo g a t,  em elési m a g a s 
ság) h o z z á ig a z íth a tó . A z a d a g o ló b e re n d e z é s  m eg fe le l a  
b a le se tv é d e lm i e lő írá so k n a k .

S T R IK O  P re sse -In fo rm a tio n

Gömbgrafitos Meelianite-öntvény hajók vezérlő
berendezéseihez

M íg az  e u ró p a i h a jó g y á ra k  k ró n ik u s  r e n d e lé s h iá n y 
n y a l  k ü sz k ö d n e k , a  h a jó m o to ro k  és -b e ren d e zések  g y á r 
t á s a  m ég  re m é n y e k k e l k e c se g te t a  v ilá g p ia c o n . Az 
a n g lia i John H astie o f Greenock Ltd . n a g y  e re d m é n y e k e t 
é r t  e l a  h a jó k  v e z é rlő b e re n d ez ésé n ek  g y á r tá s á b a n .  E z e k 
n e k  a  b e re n d e z é se k n e k  m in te g y  8 0 % -á t  ö n tv é n y e k  
te s z ik  k i. E g y  10 M N -m  fo rg a tó n y o m a té k o t  te lje s ítő ,

n ég y h e n g e re s  v ez é rlő b e re n d ez és  e g y ik  n y o m ó h e n g e ró t 
m e g m u n k á lá s  k ö z b e n  a  2. ábra m u ta t ja .  M iv e l a  n e m 
z e tk ö z i h a jó o sz tá ly o z ó  tá rs a s á g o k  b iz to n sá g i o k o k b ó l 
sz ívós a n y a g o t  k ö v e te ln e k  m eg , a  h e n g e r t  az  a n g lia i 
Dean, Sm ith  & Grace Ltd. S F 4 0 0  m in ő ség ű , g ö m b 
g ra f ito s  M e e h a n ite -ö n tö t tv a s b ó l g y á r t j a .  Az 1600 kg-os

2. ábra. Hajó vezérlőberendezésének nyomóhengere gömbgraf itos 
Meehanite-üntöttvasból

300 m m  belső  á tm é r ő jű  h e n g e r t  920 °C -on fe r r i te s í tő  
iz z íta s n a k  v e t ik  a lá . A z e lő ír t m in im á lis  n y ú lá s  17 % , 
a  sz a k ító sz ilá rd sá g  400 N /m m 2. A z ö n tv é n y t  a  belső 
h ib á k ra  u l tra h a n g g a l v iz sg á ljá k , és 345 b a r-o s  n y o m á s 
p r ó b á n a k  v e t ik  a lá . A  v ez é rlő b e re n d e z é sb e  az  ism e r 
t e t e t t  n y o m ó h e n g e re n  k ív ü l m á s  ö n tv é n y e k e t  (z á ró 
fed é l, k ö z lő m ű , sz e rv o h e n g e rh á z , d u g a t ty ú  rú d -v e z e tő )  
is b e é p íte n e k .

M eehan ite  P re ssem itte ilu n g

Szintszabályozás automatikus öntéshez

M ár ré g ó ta  h a s z n á ljá k  a z  a u to m a t ik u s  ö n té sh e z  a  
m ik ro p ro ce sszo ro s  v e z é r lő re n d sz e r t, a m e ly  —  a  ta n u ló  
e lv  a la p já n  —  p ro g ra m o z o tt  ö n té s t  te sz  le h e tő v é . 
A z o n b a n  az  ö n té s i  seb esség  azo n o s ö n tv é n y e k  ö n té s e 
k o r  is in g a d o z h a t,  m e r t
—  a  m e g v á g á so k  k e re sz tm e tsz e te  v á l to z ik , k ü lö n ö se n  

a k k o r , h a  a  m e g v á g á s  a z  o s z tó s ík b a n  v a n , a  fo rm á t  
tö b b  ré sz b ő l r a k já k  össze és fek ecse lik ,

—  a  g á z n y o m á s  az  ö n té sk o r  in g a d o z ik  a  fo rm a  g á z 
fe jle sz té sé n e k , ille tv e  g á z á tb o c s á tó  k ép e ssé g én e k  
m e g v á lto z á sa  m ia t t .

E z é r t  a  Brown, Boveri & Cie AG  az  is m e r t  P o u ro m a t  
ö n tő k e m e n e é jé h e z  ú j v e z é r lő re n d sz e r t f e j le s z te t t  k i 
(3 . ábra). A  fém  s z in t jé t  a  b e ö m lő tö lc sé rb e n  a  m in te g y  
2 m  tá v o ls á g b a n  —  v íz h ű té se s  h á z b a n  —  e lh e ly e z e tt  2 
v id e o k a m e ra  f igyeli. A  v id e o je le t a  3 o p to e le k tro n ik u s  
m é rő re n d sz e r  é r té k e li . A  d ig itá lis  je le k k é  á t a la k í to t t  
k é p e t a  re n d sz e r  p o n tró l-p o n tra  v iz sg á lja , íg y  a  f é n y 
e rősség , a z az  az  ö n té s i  h ő m é rsé k le t v á l to z á sa  n em  já ts z ik  
sz e re p e t. A z ö n tő s u g á r  k é p é t  e le k tro n ik u s a n  k isz ű rik . 
M in d  a  té n y le g e s  k é p e t (5) ,  m in d  a  fe ld o lg o z o tt je le k e t 
( 4)  m o n ito ro n  k ije lz ik . A  tu la jd o n k é p p e n i  sz a b á ly o z ó  
fu n k c ió t a  6 B B C -P ro c o n tic  m c  m ik ro p ro ce sszo ro s  
re n d sz e r  tö l t i  be. A z ö n té s t  vezérlő  d u g ó t  a  8 p n e u 
m a tik u s  á llító h e n g e r  m o z g a tja .  E g y e tle n  in fo rm á c ió t 
k e ll k ézze l b e a d n i: a  b eö m lő tö lc sé r s u g a rá t  a  9 k ez e lő 
p u l t  jo b b  o ld a lá n  lá th a tó  d e k á d k a p c so lő v a l.
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3. libra. Szintszabáliiozás automatikus öntéshez 
1 —  fo rm a, 2 —  v id eo k am era , 3 —  o p to e lek tro n ik u s  m érő rendszer,

4 —  a  m é rt é r té k e k  k ijelzése, 5 —  a  fe lv e tt kép  k ijelzése, G —  
m ikroprocesszoros ren d sze r, 7 —  ú tje la d ó , S —  á llító h en g e r, 9 — 

kezelőpu lt

K é z i ü zem b en  az  ö n tő  a  fő k a p c so ló v a l m ű k ö d te t i  a  
d u g ó t.  A  d u g ó  k o p á s a  m ia t t  m e g v á lto z o tt  a d a g o lá s t  
eg y  p o te n c io m é te rre l  le h e t k o rrig á ln i. T a n u ló  ü z e m b e n  
a z  ö n tő  á l t a l  v e z é re lt ö n té s  fo n to s  p a r a m é te r e i t  a  b e 
ren d e zés  rö g z íti,  s az  a u to m a t ik u s  ü z e m m ó d ra  k a p c so lv a  
ezek  s z e r in t  m eg y  v ég b e  a  fo ly a m a t.

B B C -N ach rich ten , 1984. 7. sz.

Apple-program tápfej méretezéséhez

A  Foseco International (B irm in g h a m , A n g lia ) a  h á ro m  
é v v e l e z e lő tt e re d m é n y e se n  b e v e z e te tt  T a n d y  p ro g ra m  
k ieg ész íté sév e l eg y  p ro g ra m o t k é s z íte tt  az  A p p le  I I .  
sz á m ító g é p re , am e lly e l az  a c é lö n tv é n y e k  tá p fe je in e k  
m é re te i o p tim á lh a tó k .  A F e e d e rc a lc  n e v ű  p ro g ra m m a l 
a  tá p fe j  m é re te i g y o rsa n  és p o n to sa n  m e g h a tá ro z h a tó k . 
A  p ro g ra m  e z e n k ív ü l k is z á m ítja  az ö n tv é n y  tö m e g é t, 
b e ö m lő re n d sz e ré t és a  tá p fe j  k ö ltség é t is. A  p ro g ra m h o z ’a  
M icro line  80 v a g y  82A , az  E p so n  M X  100 v a g y  az A p p le  
k in y o m ta tó  h a s z n á lh a tó . A k ije lz e tt  fo rm á tu m  24 sor, 
40 k a ra k te r .
G iesserei, 1984. 13— 14. sz.

Nőnek a költségek az NSZK öntödéiben

A z N S Z K  vas-, acél- és te m p e rö n tö d é in e k  m u n k á v a l 
v a ló  e l lá to t ts á g a  je len leg  k ie lég ítő n ek  m o n d h a tó . N ég y  
év  ó ta  —  az  1984. év i m u n k á sm e g m o z d u lá so k  m ia t t i  
je le n tő s  k iesés e llen ére  —  ism é t n ő t t  a  te rm e lé s , és 
m é rsé k e lt n ö v e k e d é s  v á r h a tó  az id é n  is. G o n d o t okoz 
a z o n b a n , h o g y  az a la p -  és s e g é d a n y a g o k , v a la m in t  az 
en e rg ia  á r á n a k  n ö v ek e d ése  m ia t t  n ő n ek  a  k ö ltség e k . 
A h u lla d é k  á r á n a k  n ö v ek e d ése  —  a  v á ra k o z á s  e llenére  
—  n em  á l l t  m eg . A  n y e rsv a s  az é v  e le jé n  to n n á n k é n t  
25 D M -m el d rá g á b b  le t t .  A  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  
sz ig o ro d á sa  is n ö v e li a  k ö ltsé g e k e t. A  m u n k a id ő  c sö k 
k e n té se  és a  b é re k  n ö v e k e d é se  a  b é rk ö lts é g e k e t k b . 
8 % -k a l fo g ja  n ö v e ln i. M in d e ze k  m ia t t  az  ö n tö d é k  k é n y 
te le n e k  á r a ik a t  n ö v e ln i.
G iesserei, 1985. 3. sz.

Forgódobos szemcseszóró tisztítóberendezés

A te lje sen  a u to m a t ik u s  fo rm á z ó -ö n tő  so ro k  e lő n y e i 
c sa k  a k k o r  h a s z n á lh a tó k  te lje se n  k i, h a  a h o z z á ju k  c s a t 
lakozó  ö n tv é n y t is z t í tó  b e re n d ezé s  is a u to m a t ik u s  és 
in te g r á l t .  E z t  a  k ö v e te lm é n y t a  s c h a ffh a u se n i Oeorg 
Fincher АО  C T  t íp u s ú  fo rg ó d o b o s szem cseszó ró  b e re n 
d ezése  ú g y  te lje s ít i ,  hogy  a  sz á ll ítá s i seb esség  és a  sz ó 
rá s i te l je s ítm é n y  sz a b á ly o z á sá v a l a  t is z t í tá s  f o ly a m a tá t  
az ö n tv é n y  a la k já tó l  és az  a n y a g á ra m lá s tó l  fü g g e tle n n é  
te sz i. A b e re n d ezé s  eg y  fe rd e  te n g e ly ű  fo rg ó d o b b ó l 
á ll (4 . ábra). A  ly u g g a to t t ,  k o p á sá lló  b e v e z e tő d o b  
j u t t a t j a  az ö n tv é n y e k e t  a  h e rn y ó sz a la g o s  s z ó ró té rb e , 
a h o n n a n  a  csig ae lem es k ih o rd ó d o b  tá v o l í t ja  el a  t is z ti -

4. ábra. A CT típusú forgódobos szemcseszóró tisztítóberendezés 
szerelés körben egy N  SZK-beli bér öntödében

t o t t  ö n tv é n y e k e t .  A  b ev e ze tő - és k ih o rd ó d o h  a  te k n ő -  
s z e rű  sz ó ró té r re l egy  e g y sé g e t k ép ez , a m e ly e t fo k o za t-  
m e n tesen  sz a b á ly o z h a tó  e g y e n á ra m ú  m o to r  h a j t .  
A  h e rn y ó sz a la g o s  k ö z é p ré sz b e n  n ég y  sz ó ró k e ré k  h e ly e z 
k e d ik  el. A  szó rási te l je s í tm é n y t  és a  d o b  fo rd u la ts z á m á t 
a z  a d a g o ló  re z g ő v á ly ú  elé  b e é p íte t t  m érleg  je lév e l 
s z a b á ly o z z á k . E z é r t ,  v a la m in t az  ö n tv é n y e k  g ö rd ü lé se  
ré v é n  a  t i s z t í tó  h a tá s  m in d ig  e g y e n le te s . A  fo rg ó d o b o s 
szem cseszó ró  b e re n d ezé sse l e g y e d i és fü r tö s  ö n té s ű  vas- 
és a c é lö n tv é n y e k  (b e le é r tv e  a  v is sz a té rő  h u lla d é k o t)  
t i s z t í tá s a  és k im a g o z á sa  v ég e zh e tő  el.

+  G F +  P ressed ien st

Metals Engineering ’86

E zz e l a  c ím m e l renflez m a m m u tk iú l l í tá s t  az  In ter 
national Sym posia  & Exhibitions Ltd . 1986. sz e p te m b e r  
1— 5-én  az  an g lia i B irm in g h a m b e n . A M e ta ls  E n g in e e 
r in g  ’86 n égy , m á r  ism e r t k iá ll í tá s t  fog m a g á b a  fo g 
la ln i: C a stin g s  & F o rg in g s  ’86 (ö n tv é n y e k  és k o v á c so lt 
te rm é k e k ) , F o u n d ry  ’86 I n te r n a t io n a l  (ö n tész e t), F u r 
n aces  ’86 (k em en cék ) és M e ta lw o rk in g  ’86 I n te r n a t io n a l  
(fé m m e g m u n k á lá s) , to v á b b á  eg y  ö tö d ik , ú j k iá ll í tá s t ,  a 
M e ta llu rg ic a l P la n t  ’8 6 -o t (k o h á sz a ti b eren d ezések ). 
A z ö t  k iá llítá s sa l eg y id e jű leg  re n d e z ik  m eg  a  jó l is m e r t  
M e tc u t ’86 -o t és S u b co n  ’86-o t. A k iá llítá so k h o z  a  
N a tio n a l E x h ib it io n  C e n tre  m in d  a  n y o lc  c s a rn o k á t  
le fo g la ltá k . A  T h e  M e ta l S o c ie ty  sz e rv e z i a  k iá llítá so n  
k ív ü li p ro g ra m o t. Lesz egy  k é tn a p o s  k o n fe re n c ia  
„ S z ű k  tű r é s :  m ó d sz e rek  és g a z d a sá g o ssá g ”  c ím m el, 
le h e tő sé g e t b iz to s íta n a k  a  h a l lg a tó k  és a  f ia ta l  m é r 
n ö k ö k  m u n k á in a k  b e m u ta tá s á ra ,  rég i és m o d e rn  sz o b 
r o k a t  á l l í ta n a k  ki, ü z e m lá to g a tá s t ,  a  k ísé rő k  részére  
p ed ig  k ü lö n  p ro g ra m o t szerv ezn ek . T o v á b b i in fo rm á 
c ió é rt a  k ö v e tk e z ő  c ím h ez  kell fo rd u ln i: M eta ls  E n g in e e 
r in g  ’86, Q u een sw ay  H ouse, 2 Q u een sw ay , R ed h ill, 
S u rre y  RH1 IQ S , A nglia .

• V T
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Ö ntőiparunk technológiai korszerűsítésének helyzete 
és lehetősége napjainkban*

D R . N Á N D O R I  G Y U L A  oki. kohóm érnök , a m üsz. tu d . k an d id á tu sa  
N ehézipari M űszaki E gyetem , ö n té sz e ti T anszék

A  villamos olvasztás és az üstmetallurgia alkalm a 
zásának kiterjesztése. A  f  or mázóanyagok fejlődése. 
A  műszeres ellenőrzés és a számítástechnika terjedé
se az öntészetben.

Bevezetés

Az elmúlt évek fejlődésének jelentős állomása 
volt a villamos olvasztás elterjedése à hazai vasön
tödékben. A Csepel Művek Vas-és Acélöntődében, 
a Soroksári Vasöntödében, a Soproni Vasöntödében 
ésa kisebb öntödékben—Gyöngyösön, Törökszent- 
miklóson—fontos változások mentek végbe a vas- 
olvasztás területén. Jelenlegi körülményeink között 
—kellő kapacitáskihasználás esetén— vasöntvény - 
termelésünk közel 40 %-a villamos olvasztással vé
gezhető. Ez a változás ugyan néhány problémát vet 
fel az energiavételezés oldalán (amely sok tekin
tetben vitára adhat okot), de ugyanakkor öntödé
inkben megteremtődnek a minőség javulásának, a 
piacképesség növekedésének és a gyártmányszer
kezet váltásának kedvező körülményei.

Jónak ítélhető az Ajkai Timföldgyár és Alumí
niumkohóban a nyomásos öntészet fejlődése, az 
Elzett Művek Sátoraljaújhelyi Gyáregységében a 
cink nyomásos öntésének jelenlegi helyzete, az apci 
Qualital Könnyűfémöntöde technológiai színvo
nala.

Az elmúlt évek jelentős eredménye a kémiai kö
tésű formázóanyagok elterjedése, a hazai gyantás 
homok előállításának fejlődése az ÖFAG Webac— 
rendszerű előkészítő berendezésén, valamint a GTI 
kezdeményezésével, és Csepelen a hideg magszek
rényes eljárás kifejlesztése.

A nyers formázókeverékek alkalmazásában je
lentős és látványos fejlődés ugyan nem tapasztal
ható, de a minőségellenőrzés feltételei javulást mu
tatnak.

* E lh a n g z o t t  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

DK 621.74.001.76

Mindezek ellenére azonban az öntőipar szolgál
tató tevékenységével általánosságban nem lehe
tünk elégedettek. A közgazdasági feltételek kedve
zőtlenek a kielégítő műszaki fejlesztéshez és a meg
felelő nyereségű termelői tevékenységhez.

A munkaerő területén a kedvezőtlen állapot tar
tósnak bizonyul, és a szakmai fölkészültség, 
a mívesség hiányát fokozatos minőségromlás 
jellemzi. Ez összefügg a szakmunkások számának 
csökkenésével, a középszintű vezetés hatékonysá
gának romlásával.

Még számtalan egyéb tényező együttes hatása
ként alakult ki a jól ismert jelenlegi helyzet, amiért 
az öntödei iparágat mint fontos háttéripart részben 
jogos, részben nem eléggé átgondolt kritika éri.

Az energiafelhasználás és a vasöntvénygyártás 
kapcsolata

A vasöntödéi olvasztás évtizedeken át kupolóke- 
mencében történt. Az 1980-as évek elején a sorok
sári és a csepeli vasöntödékben telepített villamos 
olvasztóművek jelentős fordulatot hoztak a hazai 
öntöttvasolvasztás területén.

Energiaoldalról tekintve azonban nem szűntek 
meg a koksz és villamos energia körüli viták. Ezért 
a fejlesztési hitelek nyújtásakor sok a tanácstalan
ság, és különféle műszaki megoldások ütközésének 
lehetünk résztvevői. Egy jól vezetett hidegszeles 
kupolókemence hőszükséglete 1500°C-os túlhevítés- 
sel 387 kWh/t. Az elfogyasztott hőenergia 14 % 
adagkoksz esetén 1290 kWh/t, így a termikus ha
tásfok kb. 30 %. A jól vezetett forrószeles kupo- 
lókemencék esetében ez 40 %-ra növekedhet.

Indukciós olvasztáskor, azonos mértékű túlheví- 
tésnél az energiaszükséglet 550 kWh/t, ez a primer 
oldalon bevitt teljesítményre vonatkoztatva 70 %- 
os hatásfokot jelent. Az öntödék ezt a kedvező ha
tásfokot megközelítik vagy elérik. Az energiaszol
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gáltatók oldaláról azonban a számítás torzítja ezt 
a kedvező képet. Ha az erőmű hatásfokát 34 %-nak 
vesszük, úgy 660:0,34 = 1618 kWh/t energiafelhasz
nálás mutatkozik, így a primer energiára vonatkoz
tatott hatásfok csak 24 %-nak adódik. Ez így ke
vesebb, mint a hidegszeles kupolókemencében elér
hető 30 %-os hatásfok.

Az itt ismertetett összehasonlítást az NSZK-ból 
vett példával értékelhetjük, ahol az öntvényterme
lés 30—40 %-a villamos olvasztással történik. A 
koksz ára 420 DM/t. A koksz önköltségét közel 
6%-kal csökkenti a kemencegáz értékesítéséből 
adódó bevétel. Átlagos áramköltséggel (0,15 DM/ 
kWh) számolva 560 •0,15 = 82,5 DM/t az indukciós 
kemencében az olvasztás költsége. Hidegszeles ku
polókemencében ugyanez 68,8 DM/t. Az NSZK vi
szonyai között tehát jelentős az árkülönbözet, ez
zel indokolják a kupolókemencék üzemben tartá
sát.

Ez a számítás azonban hazai viszonyainkra alig 
vihető át közvetlenül, még abban az esetben sem, 
ha az importált koksz ára közel akkora, mint az 
NSZK-ban (120 dollár/t), hiszen a dollár kiterme
lése hazánkban bonyolult külkereskedelmi feladat, 
hazai koksszal nem rendelkezünk, és erre a jövőben 
sem számíthatunk.

A villamos olvasztás indokolt és célszerű fejlesz
tése nem jelenti a rövid távon megvalósítandó átál
lást. A villamos olvasztás előnyei az eddigi hazai ta 
pasztalatok alapján a következőkben foglalhatók
össze :
— kedvezőtlenebb betétanyagviszonyok mellett az 

anyagminőség javul, a kéntelenítés gondja meg
szűnik,

—- kedvezőek a feltételek az anyagválaszték bőví
téséhez, lemez- és gömbgrafitos öntöttvasak 
gyártására egyaránt alkalmas, a metallurgiai 
feltételek biztosíthatók,

— a környezetvédelmi előírások könnyebben be
tarthatók, a munkahelyi körülmények kedve
zően változnak,

— a koksz tárolásához, szállításához, felhasználá
sához szükséges többletenergia és élőmunka
ráfordítás elmarad.

Mindezek a tényezők együttesen döntik el a vil
lamos olvasztás elterjesztésének indokoltságát. A 
hazai, 2—10 ezer tonna kapacitású vasöntödékben 
telepítendő olvasztóművek számára a tégelyes 
indukciós kemencék üzembe állítása látszik a leg
gazdaságosabbnak és a legcélszerűbbnek. A jármű
ipari, armatúra- és más öntvények gyártásához 
napjainkban már nélkülözhetetlen a korszerű vil
lamos olvasztás. A gömbgrafitos öntvény gyártá
sának fellendüléséhez a legfontosabb feltétel ezál
tal teljesül.

Az öntödei üstmetallurgia alkalmazásának 
kiterjesztése

A folyékony öntöttvas minőségének a javítása 
igen gyakran az öntőüstben történik a kedvező 
csíraállapot, kristályosodási képesség, grafitosodási 
hajlam szabályozása, a falvastagság-érzékeny
ség csökkentése, a szilárdsági tulajdonságok növe
lése érdekében.

Legjellemzőbb erre a gömbgrafitos öntöttvas gyár
tása, amely egyértelműen üstmetallurgiai eljárás. 
A kellően előkészített, túlhevített folyékony vasat 
1,6—2,0 % segédötvözettel kezelik. Ha feltételez
zük, hogy a tervezett évi 16—20 ezer tonna gömb
grafitos öntöttvas gyártása megvalósul, akkor eh
hez évi 400—500 t segédötvözet hazai gyártására 
vagy beszerzésére lenne szükség.

À gömbgrafitos öntöttvas gyártásához legalább 
három, legfontosabb feltétel megteremtését kell a 
fejlesztési feladatoknak tartalmazniuk :

— Kis kén-, mangán- és nyomelemtartalmú, 
kellően túlhevített folyékony vas olvasztása. 
Ennek feltételei a villamos olvasztással már 
adottak.

— A folyamatos ellátáshoz a magnéziumtartalmú 
segédötvözet hazai gyártásának megvalósítása 
450 t/év mennyiségig. Ez a feladat a közeljövő
ben vár megoldásra.

— A hőkezelés feltételeinek javítására minden, 
gömbgrafitos öntvényt gyártó üzemben megfe
lelő típusú és kapacitású, hőkezelő kemencét kell 
telepíteni a Göv 400-as minőség biztosítására, 
vagy az öntés során kapott kedvezőtlen szövet
szerkezet módosítására. Ennek megoldására a 
hazai lehetőségek rendelkezésünkre állnak.

Szélesebb körű érdeklődés felkeltése szükséges 
az üstadalékok alkalmazására. Napjainkban a 
modifikálás, beoltás címszó alatt széles területet 
átfogó minőségjavításról beszélhetünk. Az üstada
lékok hatásmechanizmusa nagyon szerteágazó. 
Ezek közül kívánatos néhánynak a részletesebb 
ismertetése.

Az olvadt öntöttvas levegővel érintkezve oxidá
lódik, és rajta oxidhártya képződik, amelynek össze
tétele a képződés hőmérsékletétől függően változik 
(1. ábra). A képződő vékony hártyában a főbb öt
vözök (Si, Mn és Fe) oxidálódnak. A vas- és 
mangán-oxidok mennyiségét az olvadék mangán- 
tartalma és a lehűlés sebessége szabályozza. 
0,5—0,6 % mangántartalom alatt vas-oxidban 
gazdag, SiÓ2-ban telített szilikátsalak-hártya kép
ződik, amelyet a jelen levő karbonnal való reakció 
révén élénk szén-monoxid-fejlődés kísér a kris
tályosodás teljes ideje alatt. Ez a leggyakoribb oko
zója a felületi gázhólyagosságnak. Nagyobb 
mangántartalomnál a szilícium és mangán együtt 
oxidálódik, és kevésbé reakcióképes, telített szili
kátsalak-hártya képződik. Ennek egyensúlyi hő
mérséklete 1300—1350°C között változik. A heves 
exogén reakciónak a csökkenő hőmérséklet kedvez, 
ekkor a hártya vastagodik, és mennyisége gyorsan 
növekszik.

A korszerű üstadalékokat a csíraképző hatás mel
lett még két jelentős tulajdonság is jellemzi. Alumí
nium-, kalcium- és báriumtartalmuk következ
tében csökkentik az oxidhártyá k képződési hőmér
sékletét és reakcióképességét. A kis mennyiségben 
jelen levő, nagy aktivitású elemek— nevezhetjük 
őket mikroötvözőknek — gátolják a vas és mangán 
oxidációját, kisebb képződési hőmérsékleten a kar
bon oxidációját. Az olvadt öntöttvas felületén a 
hatásos kezelés szabad szemmel is látható az oxid
hártya felületi játékán és alakján. Ennek különö-
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sen napjainkban van jelentősége, mivel az öntött
vasak átlagos mangántartalma csökken, főleg a vé
kony falú öntvények esetében.

Az üstadalékok hazai forrásból is beszerezhetők. 
A termelést a kis tételű megrendelések akadályoz
zák. Célszerű lenne, ha a hazai öntödéinkben a kor
szerű üstadalékok alkalmazása új lendületet kapna.

Hasonlóan aktív üstadalékok a ritkaföldfémeket 
tartalmazó ötvözetek. A kis kéntartalmú öntött
vasak kezelését cérium-elegyfémmel vagy szilí
ciumtartalmú cérium-elegyfémmel a szövetszer
kezet határozott célú módosítása céljából is elvé
gezhetjük. Ezek az ötvözetek kiválóan alkalmasak 
arra, hogy az indukciós kemencében a grafitosodást 
gátló nyomelemeket semlegesítsük, az átmeneti és 
gömbgrafitos öntöttvasat előkezeljük.

A kis kéntartalmú öntöttvasakban a szilícium
tartalomtól függetlenül sokféle szövetszerkezet ér
hető el, még a fehér töret is, az ilyen öntöttvas rö
vid idejű hőkezeléssel temperálható.

Forinázoanyagok

Átfogó ismertetésre alig vállalkozhatunk. Jelen
tős fejlődést értünk el a kémiai kötésű mag- és 
formahomokok elterjesztésével. A jövőben ezek 
jelentősége nem csökken, különösen a bonyolult 
magok készítésének területén. Gondok mutatkoz
nak azonban a furán bázisú, önkötő keverékek fel- 
használásakor. Ez a kedvező és rugalmasan alkal
mazható formakészítési technológia szükség esetén 
helyettesíthető korszerű, önkötő vízüveges (dikal- 
cium-szilikátos) homokkeverékekkel. Ezek elter
jesztésére kell törekedni a nagyméretű formák ese

tén, és olyan formázási feltételek között is, ha a 
furángyanta-ellátás folyamatosan nem biztosít
ható.

Fontos tulajdonságuk az adalékolt vízüveges 
keverékeknek a száraz regenerálhatóság és a merev 
formaszerkezet, amely elősegíti az öntvények 
méretpontosságának növelését. Hátránya a hosz- 
szabb keményedési idő, de üzemi körülmények kö
zött, nagyméretű öntvények formáinak készítése
kor ez sok esetben nem tekinthető jelentős hátrány
nak.

A nagy sorozatú gyártásnál megőrzi vezető sze
repét a bentonitos nyersformázás. Elviselhető árszint
je, a körfolyamatban a használt homokkeverék is
mételt felhasználhatósága következtében a leggaz
daságosabban alkalmazható. Néhány körülmény 
azonban gondot okoz a folyamatos felhasználás 
folyamán :
— a hazai bentonit ingadozó minősége,
— a korszerű homokvizsgálat feltételeinek hiánya 

sok öntödénkben,
— a használt homok regenerálásának, illetve por

talanításának megoldatlansága.
A nyers, bentonitos formázókeverékek ismételt 

felhasználhatóságát igen kedvezően befolyásolja a 
használt homok száraz portalanítása. Noha napja
inkban a berendezésekre fordított összeg még nem, 
vagy alig térül meg a visszanyert homok árában, 
mégis fontos feladat lenne a nagy tömegben fel
használt visszatérő homok portalanítása, a 0.1 mm 
alatti szemcsefrakciók mennyiségének csökkenté
se. Ennek előnyei a következők :
— a még hasznosítható szemcseméretű homok 

visszanyerése,
— az élőbentonit relatív mennyiségének növekedé

se a visszanyert homokban és a szilárdsági tulaj
donságok ezzel járó javulása (2. ábra),

— növekszik a homokkeverókek- gázátbocsátó 
képessége,

-— kisebb mennyiségű öntödei hulladék terheli a 
környezetet.

0,35i— ------------------ 1--------- 1--------- 1--------- 1

J  Q ff\---- --------- --------- --------- --------- --------- ---------

1,60 (6 5  1,50 1,55 1,60 1,65 1J0

Tèrfogatjürûsèg, g/cm3

2. á b ra . A  k ö r fo r g ó  fo r m á z ó h o m o k  p o r ta la n í tá s á n a k  h a tá s a  
a  s z i lá r d s á g r a  és a  G f  g á zá tb o c sá tó  k é p e ssé g re .

1 —  körforgó  fo rm ázókeverék , 2 —  u a . p o r ta la n ítá s  u tá n : 80% 
0,2— 0,3 m m -es kvareszem cse, 7% C a -b en to n it, 4 % víz, 4% szénpor- 
a —  lab o ra tó riu m i hom okkeverék : 100% 0,2— 0,3 m m -es k v arcszem 

cse, 8% C a -b en to n it, 4 % víz, 4% szénpor
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Egy következő megoldandó feladat a kőszénliszt 
kiváltása olyan karboadditív anyagokkal, amelyek
nek fényeskarbon-tartalma lényegesen nagyobb, 
mint a kőszénliszté, ezért az adagolt mennyiség a 
kőszénlisztnek ötöd-tized része lehet. A jelenleg 
alkalmazott kőszénlisztnek 3—6 % hatékony fé- 
nyeskarbon-tartalma van, szemben a korszerű 
karbonadditívek 30—50 % fényeskarbon-tartal- 
mával. Ugyanakkor a kőszénliszt hamutartalma 
30—40 %, és kéntartalma 1—2 %. A kőszénliszt a 
bentonitos formázókeverékek portartalmát szük
ségtelenül növeli, és gázát bocsátó képességüket 
jelentősen csökkenti.

Az öntödei műszertechnika fejlesztése

Az öntvénygyártás technológiája összefügg a 
minőségellenőrzés fejlettségével. A műszerezettség 
különösen fontos a változó program szerint dolgozó 
olvasztó üzemekben, ahol a minőség-ellenőrzés 
egyik legfontosabb feltétele a gyors és megbízható 
kémiai elemzés. Műszereinkhez és berendezéseink
hez import révén juthatunk, és rendszerint a re
konstrukciók folyamán.

Figyelemmel kell kísérni a korszerű számítástech
nikai és digitális adatfeldolgozó rendszereket is. A 
számítástechnika alkalmas a hagyományos köny
velésen, nyilvántartáson, adattároláson kívül a 
technológiai jellegű programok (szoftverek) feldol
gozására is. Ezek közül néhány megemlítendő:

— Bármely analóg jellel kapott mérési eredmény— 
hőmérséklet, nyúlás, víztartalom, szilárdsági 
tulajdonságok — analógdigitális generátorral 
közepes teljesítményű mágneses adattárolókba 
vihető, és ismételten grafikusan megjeleníthető, 
vagy sornyomtatón ábrázolható.

— Programok készíthetők a technológiai részfolya
matok, tápfejek, beömlőrendszerek, öntési, der- 
medési idő számítására.

— A technológiai rajzok térbeli megjelenítése, met
szetek kivágása ma már digitális rajztechnikai 
berendezésekkel megvalósítható.

E három példán kívül még számtalan lehetőség 
kínálkozik, és a hazai öntészeti irodalmunkban is 
jeleztek már kezdeményezéseket.

A jelen és jövő öntödéiben el kell terjednie a sok
célú, analóg—digitális kapcsolatú személyi szá
mítógépeknek, a korszerű mágneses adattárolásnak 
és a saját célú programtáraknak. Ezek jelentős ré
sze már kereskedelmi cikk a tőkéspiacon. A felké
szülés időszakában azonban a hazai képességfej
lesztő tevékenységre és a hardver-berendezések 
beszerzésére kell törekedni.

Nem maradhat említés nélkül a robottechnika sem. 
Az öntvénytisztítás és az előkészítés ritmikus is
métlődő folyamataiban már napjainkban is van 
lehetőség a robottechnika alkalmazására; töreked
ni kell folyamatos bevezetésére, a legalkalmasabb 
típusok kiválasztására.

Eredm ények az öntödei segédanyagok hazai gyártása terén*
T O K Á R  I S T V Á N  oki. kohó n ié rn ö k — V R A B É L Y  E R V I N  oki. vegyészm érnök— D É K E S  L A J O S  N É  oki. vegyész

G épipari Technológiai In té z e t 
G Á S P Á R  P É T E R  oki. vegyész 

M űszaki K erám ia  Ip a ri  Szövetkezet

A  Gépipari Technológiai Intézetben az öntödei 
segédanyagok hazai gyártásának megvalósításához 
végzett kutató—fejlesztő m unka. A  kifejlesztett feke- 
csek, kokillamázak, salakolóanyagok, magragasz
tók, tömítőanyagok és szintetikus fényeskarbonképző  
anyagok tulajdonságai.

Már a 60-as évek derekán a hazai öntészet hely
zetének vizsgálata során rendszeresen azt tapasz
taltuk, hogy a technológiai fejlődést, esetenként az 
iparág műszaki—gazdasági hatékonyságát erősen 
korlátozza az öntödei segédanyagok hazai gyártá
sának hiánya. Abban az időben az iparilag fejlett 
országokban a szakosodott cégek tudományosan 
megalapozott termeléssel a segédanyagok széles 
skáláját kínálták az öntödéknek, miközben hazai 
öntödéink empirikus alapokon nyugvó, saját ké
szítésű fekecseket, ragasztókat stb. használtak. A 
formázás és magkészítés technológiájának fejlődé
se azonban éppen abban az időben jelentősen fel-

* Elhangzott a X I. magyar öntőnapokon.

D K  621 .743 ./744 .079

gyorsult . Az új eljárások rendszerint sajátos és mind 
fokozottabb követelményeket támasztottak a se
gédanyagokkal szemben. Ezzel párhuzamosan nö
vekedtek az öntvényekkel szemben támasztott mi
nőségi követelmények, amelyek újabb (salakoló, 
módosító, szintetikus fényeskarbonképző stb.) se
gédanyagok piacra kerülését ösztönözték. A fejlő
désnek ezzel az ütemével öntödéink nem voltak 
képesek megbirkózni. Ezért a Gépipari Technoló
giai Intézet számos öntöde támogatásával rend
szeresen szorgalmazta az öntödei segédanyagok ha
zai gyártásának megszervezését. Eredményeinket 
— a főbb termékcsoportok szerint — vázlatosan 
az alábbiakban foglaljuk össze.

Fekecsek, kokillamázak

Az OMFB megbízásából 1974-ben rendszeres 
kutató—fejlesztő munkához kezdtünk a hazai fe- 
kecsgyártás műszaki alapjainak kidolgozására. 
Munkánk kezdetén mindenekelőtt megvizsgáltuk
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a különböző területeken jól bevált, importált feke- 
cselc tulajdonságait [1]. Vizsgálati eredményeink 
szerint a fekecsek Teológiai tulajdonságai (egyenle
tes, megfolyástól mentes bevonat kialakítása) 
egyértelműen a szedimentációs stabilitással és a 
folyásgörbével együtt jellemezhetők. A jó minőségű 
fekecs szerkezetviszkózus vagy tixotrop, de semmi 
esetre sem newtoni vagy dilatanciát mutató szusz
penzió. Folyásgörbéje kezdetben erősen emelkedő, 
majd a szerkezet összetörése következtében ellapo
sodó, Bingham-féle folyáshatára nagy: 15—20 Pa 
nagyságrendű, míg plasztikus viszkozitása kicsi. 
Mindemellett szedimentációs stabilitása nagy, és 
az előkészítéstől a feldolgozásig terjedő időben szá
mottevően nem ülepedik.

A továbbiakban azt vizsgáltuk, hogy milyen té
nyezők befolyásolják a fekecsek Teológiai tulajdon
ságait. Ezzel összefüggésben látnunk kellett, hogy 
a fekecsek alapvető alkotói — a hordozófolyadék - 
töltőanyag-kötőanyag rendszer—milyen szuszpen
ziókat képeznek [2—-5].

Vizsgálataink különböző grafitok, cirkónium-szili- 
kát- és elektrokorund-őrlemények, kvarcliszt és 
különböző minőségű timföldek vizes és alkoholos 
(denaturált szeszes, izopropil-alkoholos) szusz
penzióira terjedtek ki.

A vizsgálati eredményeket az 1—3. ábra foglalja 
össze.

Mindenekelőtt szembetűnő, hogy a grafitok faj
lagos üledéktérfogata (az üledék térfogatának és a 
szemcsék tényleges térfogatának hányadosa) jóval 
nagyobb, mint az egyéb tűzálló töltőanyagoké. Fel
tehető, hogy a fajlagos üledéktérfogat arányos a

ИТШЕй

1. ábra. Grafitok fajlagos üledéktérfogatának változása a 
koncentráció függvényében  

1 —  G L 1, 2 —  P  23— 67, 3 —  KS 44, 4 —  W oodstock  
special

2. ábra. A cirkónium -szilikát fajlagos üledéktérf g gutának 
változása a koncentráció függvényében  

1 —  a u sz trá l c irkon , 2 —  Cirkosil five, 3 —  szo v je t c irkon

Ifl B7D -3\

3. ábra. Tűzálló szemcsék fajlagos üledéktérfogatának 
változása a koncentráció függvényében  

1 —  szo v je t k v arc lisz t (m in d k é t közegben azonosan  v ise lked ik), 
2 —  tim fö ld  T P  20H , 3 —  e le k tro k o ru n d

4. ábra. A fényeskarbonképzö anyagok gázfejlesztő 
képessége az idő f  üggvényében 

1 —  ad a lék  nélkü li C arbo lux  10, 2 —  kőszénliszt, 3 —  C arbo lux  1 1 , 
4 —  C arbo lux  10

vizsgált anyagnak az adott szuszpenziós közegben 
tanúsított szerkezetképző hajlamával. Ez egybevág 
a folyásgörbék elemzésének eredményével, amely 
szerint a grafitok hajlamosabbak szerkezetképzésre, 
mint a különféle tűzálló őrlemények, miközben az

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 7. szám 149



egyes g rafitm inőségek  vízben  nagyobb  szerk ezet 
képzésre való  h a jlam o t ta n ú s íta n a k , m in t a lkoho 
lokban . E zzel szem ben a  szov je t cirkon- és k v a rc 
lisz t szerkezetképző  h a jlam a  független  a  szuszpen- 
dálószertő l, az  egyéb cirkonféleségek, a  tim fö ld  és 
e lek tro k o ru n d  szerkezetképző  h a jlam a  pedig  a lk o 
ho lban  nagyobb , m in t v ízben. Az 1. és 2. á b ra  elem 
zéséből az  is k itű n ik , hogy m inél h a jlam osabb  v a 
lam ely  an y ag  a  szerkezetképzésre, an n á l erősebb a 
koncen trác ió  h a tá sa  a  fajlagos té rfo g a tra . E b b ő l az 
a  g y ak o rla ti k ö v e tk ez te tés  adódik , hogy a  tö ltő 
an y ag  m ennyiségét a  fekecsszuszpenzióban dön tően  
a  szerkezetképzésre  való  h a jlam a  h a tá ro zza  meg. 
A ta p a s z ta la t  a z t  m u ta tja , hogy pl. egyes g rafito k  
(KS— -14, W oodstock  special) alkoholos és vizes 
szuszpenziói egész kicsi k o n cen trác ió -ta rto m án y 
b an  nem , vagy csak  nehezen feldolgozhatok; laza, 
egyenetlen  b e v o n a to t képeznek. Az ilyen  an y ag o k 
ból jó m inőségű fekecs csak egyéb, szerkezetképzés 
re  nem  vagy csak  gyengén hajlam os tö ltő an y a g o k 
k a l keverve  lehetséges. E zzel szem ben a  szokásos 
ön tödei grafitm inőségek , v a lam in t a  cirkon-, 
e lek trokorund-őrlem ények, kvarc lisz t és tim fö ld  
a lk a lm azása  fekecsek készítésére  feltéte lezi h a té 
kony  szerkezetképző  ad a lék an y ag  a lk a lm azásá t.

A jó fekecstő l e lv árju k , hogy gázfejlesztő  k ép es 
sége bizonyos h a tá ré r té k  a la t t  legyen, és hogy a  b e 
lőle k ia la k íto tt  b ev o n a t a  fo lyékony fém  term ik u s, 
vegyi és m echan ikai h a tá sá n a k  ellenálljon. Ezzel 
összefüggésben vizsgáljuk az egyes fekecsek hőlökés- 
állóságát és gázfejlesztő képességét. H őlökésállóság

1. táblázat
Fekecsek gázfejlesztő képessége

G áz fe jlő d é s  800 °C -on ,
M eg n ev ezés ____________ ш Уб

15 8 30 8 45 s 60 8 120

M O L D C O T E  239 P 40 60 66 70 70
T e r ra c o t te  E R  1011 36 63 80 90 90
T N — 080 40 75 85 85 85
Iro g é l 43 56 56 56 56
A logél 40 60 60 60 60
C a rb o n 18 31 38 41 41
T e rm o tix — 31 29 50 54 55 55
T e rm o tix — 31 50/50 27 50 54 54 54
T e rm o tix — 21 12 25 29 29 29

tek in te té b en  az o lyan  fekecseket m in ő sítjü k  m eg 
felelőnek, am elyekből az  0 5 0  -50 m ra-es p ró b a te s t 
h om oklap ján  k ia la k íto tt  bevonat 1400°C-os kem en 
cébe tév e  30 s a la t t  nem  repedezik meg, nem  tásk á - 
sodik fel, vagy  nem  válik le. A gázfejlesztő  képesség 
szokásos é r té k e it az 1. táblázat ta r ta lm a z z a .

A fen tiek  ism eretében  lá ttu n k  hozzá sa já t  fekecs- 
összetételeink kidolgozásához. A legnagyobb g y a 
ko rla ti nehézséget a  vizes fekecseknél a  h azai ben- 
to n ito k  közism erten  rossz és erősen ingadozó m inő 
sége, a  szeszes fekecseknél pedig a  megfelelő m inő 
ségű organofil b e n to n it h ián y a  okozta .

A vizes fekecseknél a  k é rd és t speciális cellulóz 
szárm azékkal m ó d o síto tt b e n to n it m inőség, ille tve  
egyes fekecsm inőségeknél xan tom onos kolloidok 
a lk a lm azásáv a l o ld o ttu k  meg.

Fekecsek és knkillamázak
2. táblázat

H o rd o z ó fo ly a d é k Je lle m z ő  tö l tő a n y a g S z á llítá s  á l la p o ta

T e rm o tix
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21 + + +

211 - f + +

211/V  15 + + + 4-
23 + + 4-
23 T + + 4-

231 + + +

25 + + +

25 T + + 4-
251 + + 4-
255 + + + 4-

26 + + + 4-
26 V + + + + 4-
27 + + +

28 + + 4-
311 + + 4-
313 + + + +

32 + + + 4-
33 + + 4-
34 + + +

37 + + 4-
381 + + +

385 + + + +

К  91 “Г + 4-
К  92 4- + 4-
К  93 + + + +

К  94 + + + 4-
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Az alkoholos fekecsek reológiai tulajdonságainak  
szabályozására a szegedi J ózsef A ttila  Tudom ány 
egyetem  kolloidkém iai tanszékével együttm űködve  
dolgoztunk ki eljárást, am elynek az a lényege, 
hogy a 20— 40 % hexadecil-piridinium -bentoni- 
to t 36— 76 % apoláros oldószerrel és 5— 25 % eta-  
nollal kezeljük [6].

A laboratóriumi eredm ények sokoldalú üzem i 
ellenőrzése után, 1981-ben szerződtünk a kidolgo 
zo tt fekecsek gyártására a Budaiakkal, majd 1982- 
ben a szegedi Műszaki K erám ia Ipari S zövetkezet 
tel.

A gyártással párhuzamosan folytatjuk  kutató—  
fejlesztő m unkánkat a  m inőség javítása, az alap 
anyagbázis és a gyártm ányválaszték bővítése érde 
kében. 1938-ban tevékenységünket k iterjesztettük  
a fém öntészeti kokillam ázak területére is. 1984 v é 
gére Term otix К 91...94 m árkanév a la tt forgalomba  
hoztuk az első fém öntészeti kokillam ázakat. íg y  
napjainkban a gyártásban levő fekecsek és kokilla 
m ázak választéka a 2. táblázat szerint alakul.

Salakolóanyagok

A folyékony fém  felü letén  rendszerint több-ke 
vesebb salak képződik, am elyet öntés e lő tt m ara 
déktalanul el kell távolítan i, hogy öntéskor a fém 
mel együ tt ne kerüljön a formába, és ne zavarja a 
folyékony fém m ódosító-, ötvöző- stb . anyagok 
kal történő kezelését.

A folyékony fém et borító salak eltávolításának  
időtartam a nagy szerepet játszik a m etallurgiai fo 
lyam atok lefolyásában. A vas alapú ötvözetek  ol 
vasztása és hőntartása során az általánosan alkal 

m azott falazóanyagok és a vas-oxidok kölcsönha 
tása  következtében hígfolyós, a falazathoz erősen  
tapadó és nehezen eltávolíth ató  salakok képződ 
nek. E ltávolításuk  m egkönnyítésére az a régi szak 
m ai fogás alakult ki, hogy a salakot különféle anya 
gok segítségével besűrítik, m inthogy a viszkózus 
salak a fürdő felületéről könnyen eltávo líth ató .

A folyékony acél vagy  vas salakjai sűrítésének  
legősibb módszere szerint a fürdő felületére kvarc- 
hom okot vagy üvegtörm eléket szórtak. A kvarc- 
homok alkalm azásának az a hátránya, hogy o lva 
dáspontja és fajlagos hőkapacitása nagy, így na 
gyon  lassan olvad meg, sőt a nagyobb szem csék be 
sem olvadnak, és gyakran salakzárványt okoznak. 
Az üvegtörm elékek összetétele erősen változó, s ta 
bilis technológiai folyam at kialakítására alkalm at 
lanok. Ezért az utóbbi k ét évtizedben mind több 
felé dolgoznak ki adott tulajdonságú készítm énye 
k et a salak olás m egkönnyítésére. A GTI-ben kidol
gozott és az MKISZ álta l gyártott anyagok jellem 
zőit a 3. táblázat tartalm azza.

Magragasztók, tömítömasszák

Az öntvónygyártásban gyakran szükség van m ag 
részek, félformák összeragasztására, az összerakott 
formákban a m agjelek és osztósíkok töm ítésére. 
Erre a célra a 4. táblázatban ism ertetett kom pozí
ciókat dolgoztuk ki, am elyeket az MKISZ gyárt és 
forgalm az.

Szintetikus íényeskarbonképző anyag

A íényeskarbonképző anyagok az öntéskor fe l 
lépő hőterhelés hatására több-kevesebb gázt, fő-

3. táblázat
Sulnkolőnnyngok

M eg n ev ezés K ü lső  m e g je ien é s , A lk a lm a z á s i m ó d  
sz á ll ítá s i m ód

A lk a lm a z á s i te rü le t

GSS 11 P o rm e n te s , s z ü rk é s  ő rle m é n y , A  fo ly é k o n y  fém  tö m e g é re  szám i- 
fó liá v a l b é le lt p a p írz s á k b a n  t o t t  0 ,05— 0 ,2 % -o s  m e n n y isé g b e n

az ü s tb e  sz ó rn i és rá c sa p o ln i, v a g y  
a  fé m fü rd ő  fe lü le té re  sz ó rn i, és a 
sa la k o ló sz e rsz á m m a l k e v e rn i

V as a la p ú  ö tv ö z e te k  1300 °C 
fe le tt i  h ő m é rsé k le t e se té n

G SS 12 P o rm e n te s , fe h é r  ő r le m é n y , U a . m in t  GSS 11 
fó liá v a l b é le lt  p a p írz s á k b a n

V as a la p ú  ö tv ö z e te k  1200—  
— 1300 °C h ő m é rsé k le t e se té n

Magragasztók, tiimítőmasszák
4. táblázat

M eg n ev ezés S z á llítá s i á l la p o t  F e lh a s z n á lá s i  m ó d A lk a lm a z á s i te r ü le t

M ag fix  M l P o r  V ízzel a  k ív á n t  sű rű sé g re  k e v e r jü k . J a v a s o l t
k ev e rés i a r á n y :  500 m l víz-(- 1 k g  p o r. A  p a s z 
t á t  v é k o n y  r é te g  (h u rk a )  a la k já b a n  v is sz ü k  a  
r a g a s z ta n d ó  ( tö m íte n d ő )  fe lü le tre , m a jd  az 
e l le n d a ra b o t  rá n y o m ju k

M ű g y a n ta k ö té s ű  m a g o k  és 
fo rm á k  ra g a s z tá s a  m e leg en . 
M ag je lek , o sz tó s ík o k  tö m ité s e  
m in d e n  fo rm á z ó a n y a g  e se té n

M agfix  
G H R  1

P a s z ta  A  fe lh a sz n á lá s ra  k ész  á l la p o tb a n  s z á l l í to t t  H é jfo rm á k  és -m ag o k , h o t-  
p a s z tá t  v é k o n y  r é te g b e n  a  m e leg  (150— 200 °C) b o x -m a g o k  r a g a s z tá s a  
h é jfo rm a  v a g y  m a g  fe lü le té re  k e ll fe lv in n i, m a jd  az 
e l le n d a ra b b a l ö ssz esz o rítan i. K ö té s id ő  : m a x . 20 s
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leg szénhidrogéngázokat képeznek, am elyekből f i 
nom  kristályos szén, ún . fényeskarbon válik  ki. A 
fényeskarbon a gra fittól eltérően optikailag izotrop- 
ként viselkedik . K iválása 650°C fe lett következik  
be, és a form ázóanyag szem cséinek felü letén  rakó 
dik le 1 jum vastag  réteg alakjában . E z a réteg csök 
kenti a form ázóanyag nedvesíthetőségét a fo lyé 
kony fém  által, és végső soron kedvezően befolyá 
solja az öntvény és forma k özött fellépő kölcsön 
hatást.

A gázképződéssel párhuzamosan a visszam aradó  
anyag fellazul, kváziplasztikus m agatartást tanú 
s ít, és kom penzálja a kvarcszemcsék tágulását. E z 
á lta l jelentősen csökkenti a form ázóanyag h őtágu 
lásából eredő öntvényhibákat (pecsenyeképződés, 
eresség, patkányfarok). Mindezeken tú l, a fényes- 
karbonképző anyagok a szervetlen kötésű form ázó 
anyagokban lazító hatást is kifejtenek .

A legelterjedtebb fényeskarbonképző anyag a 
kőszénliszt. A legjobb minőségű kőszénliszt m integy  
35 % illóanyagot tartalm az, am elyből 8— 11 %-nyi 
fényeskarbon képződik. A kőszénlisztben található  
nem illó  szén elkokszosodik, és a ham uval együt 
visszam arad a használt homokban. A kőszénliszt 
m ennyisége a k ívánt hatás b iztosítására a hom ok 
keverékben 2— 5 %-ot tesz ki. A viszonylag nagy  
kokszmaradék következtében a kőszénliszt révén a 
körforgalomban levő homokban a finom  (por-) 
frakció aránya fokozatosan nő, ami egy kritikus ér 
téken tú l kedvezőtlenül befolyásolja a hom okke
verék szilárdságát, vízigényét, gázfejlesztő képes 
ségét, töm öríthetőségét stb. M indem ellett a k ő 
szénliszt kezelése és adagolása szám os tűzvédelm i 
és m unkavédelm i nehézséggel jár, miért is az ipari
lag fejlett országokban az utóbbi két évtizedben  
—  különböző kereskedelm i elnevezés a la t t— sok 
féle fényeskarbonképző adalékot dolgoztak ki a kő 
szénliszt helyettesítésére [7, 8]. Ezek alkotói töb b 
nyire szurok (fényeskarbon-tartalom  20— 50 %), 
olaj (fényeskarbon-tartalom  40— 85 % ), külön 
féle polimerek (fényeskarbon-tartalom  90 %).

A nagy fényeskarbon-tartalom  következtében  
ezek az anyagok a k ívánt hatást jóval kisebb meny- 
nyiségben biztosítják, m int a kőszénliszt. M ennyi
ségük a hom okkeverékben 0,2— 2 %. Ennek k ö v et 
keztében alkalm azásukkal rendszerint nagyobb  
gázáteresztő képesség, nagyobb nyom ószilárdság, 
csökkenő pecsenyeképződési hajlam, jobb töm örít- 
hetőség b iztosítható , m int kőszénliszttel.

M indezek figyelem bevételével lá ttu n k  hozzá akő- 
szénliszt he ly e ttes ítésére  a lka lm as fényeskarbon 
képző an y ag  kidolgozásához, am inek h azai je len tő 
ségét növeli, hogy jelenleg a  kőszén lisz tet tő k és im 
p o rtb ó l szerezzük be. F igyelem be v e ttü k  azonban  a

fejlett ipari országok azon tap aszta latát is, hogy a 
szintetikus fényeskarbonképző anyagok alkalm a 
zását esetenként gázzárványok keletkezése, ille tve  
az öntvények nem k ielégítő felületm inősége kísérte  
[9]. Ennek az az a lapvető  oka, hogy egyes sz in teti 
kus anyagok hő hatására hirtelen elgázosodnak, 
és a k ialakult gázburok megszűnik, m ielőtt az ön t 
vény kialakult volna. E zért az általunk kidolgozott 
fényeskarbonképző anyag olyan adalékot ta r ta l 
maz, am ely csökkenti a gázképződés sebességét. 
A 4. ábrán 3 % kőszénlisztet, 0,7 % Carbolux 10,

F én y esk a rb o n k ép z ő  an y a g o k

л , , M egjelenési on o rí'S<̂M egnevezés f0Jrm a  20 °C -on
g / c n r

5. táblázat

V isz k o z itá s  
(F o rd  B 8)

s

C a rb o lu x  10 M éz sű rű sé g ű , 
fe k e te  fo ly a d é k  

C a rb o lu x  M éz sű rű ség ű ,
11 fe k e te  fo ly a d é k

0 ,9 8 + 0 ,0  270 +  20
— 0,05  (20 °C-on) 

0 ,8 8 + 0 ,0  80 +  10 
— 0,1 (40 °C -on)

i l le tv e  C a rb o lu x  11 fén y e sk a rb o n k é p z ő  a n y a g o t és 
egy  a d a lé k  n é lk ü li C a rb o lu x  10-et ta r ta lm a z ó  
h o m o k k ev e rék  g áz fe jle sz tő  k ép essége  lá th a tó .  (A 
C a rb o lu x  a  G T l-b e n  k id o lg o z o tt  fé n y e sk a rb o n k é p 
ző  a n y a g  k e re sk ed e lm i e lnevezése). A  G T I-b e n  k i 
d o lg o zo tt  és m á r  fo rg a lo m b a n  levő  s z in te tik u s  
fé n y e sk a rb o n k é p z ő  a n y a g o k  fo n to sa b b  je llem ző it 
a z  5 .  t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a .
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A. gömbgrafit méret szerinti eloszlásának vizsgálata 
Epiquant képelemző berendezéssel

L E S Z E K  W O J N A R
K rak k ó i M űszaki E gyetem , F ém techno lóg ia i és A nyag szerk eze ttan i In té z e t

D K  669 .111 .225

Problémák a részecskék méret szerinti eloszlásának 
analízisekor. A z E piquant analizátor alkalmazása  
gömbgrafitos öntöttvashoz. A  jó  eredmények elérésé
hez szükséges körülmények és paraméterek. A  
grafitátmérő eloszlásának sűrűségfüggvénye.

Bevezetés

A részecskék m ére t szerin ti eloszlásának  m eg h a tá 
rozása  a  sztereo lógia  egyik  legnehezebb p rob lém ája . 
E d d ig  ez t m eg n y u g ta tó an  csak göm bszerű részecs 
k ék re  o ld o tták  m eg [1, 2]. A göm bszerű részecskék 
eloszlása a  lineáris analíz is  m ódszerével h a tá ro z 
h a tó  meg. E z é r t  az E p iq u a n t különösen a lk a lm as  
a  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  elem zésére. A g ra f i t 
részeknek  a  tökéle tes göm btő l való  e ltérése azo n 
b an  h ib á t okozhat. E  h ib a  m in im alizá lására  
m ódszert kell kidolgozni.

Az Epiquant adta lehetőségek a gömbgrafitos 
öntöttvas analíziséhez

A p o líro zo tt és m ara tla n  p ró b a te s t fe lü letén  a 
g ra f it  jó l m eg kü lönbözte thető  a  fém es m átrix tó l. 
B e lső  in h o m o g en itá sa  m ia tt  azonban  a  k o n tra sz t 
változó . H a  a  feszültségküszöböt úgy  v á lasz tju k  
meg, hogy az m egfeleljen a  m átrixhoz, ille tv e  a 
g ra f it  legsö té tebb  po n tjáh o z  ren d e lt feszültségjel 
á tla g á n a k  ak k o r a  g ra f it  inhom ogenitásábó l nem  
adód ik  h iba.

H a  az E p iq u a n t m u n k ap a ram é te re it a  fen ti 
m ódon v á la sz tju k  m eg, ak k o r m inden  részecske 
an a lizá lh a tó , feltéve, hogy s ík m etsze te  kb . a k k o ra  
v ag y  nagyobb , m in t az a n a lizá lt te rü le t  fele. 
A részecske s ík m etsze té n e k  m in im á l is  á tm é rő jé t  

te h á t  a

d min =  - ~  D  (1)

k é p le tte l a d h a tju k  m eg, ahol D  az  a n a lizá lt te rü le t  
á tm érő je . Meg kell em líten i, hogy a  dmin-nél 
röv idebb  h ú rm ére tek e t is leh e t m érni, de ezen 
h ú ro k n ak  o lyan  részecskékből kell szárm azn iuk , 
am elyeknek  té rb e li á tm érő je  dmin-nél nagyobb.

1. ábra. A graf it az A je lű  öntöttvasban. N  =  100 X [3]

T e h á t célszerű lehetőség szerin t m inél k isebb 
fe lü le te t analizá ln i. Sajnos, ilyen  ese tb en  egy sor 
to v áb b i, d e tek tá ln i nem  k ív á n t részecskét és z á r 
v á n y t is ana lizá lunk . Az a n a lizá lt te rü le t  növelése 
v iszon t —  az (1) kép le tnek  m egfelelően —  a  
kisebb részecskék figyelm en k ív ü l h ag y á sá t okozná, 
és ezé rt a  részecskék egységnyi hosszra v o n a tk o z 
t a t o t t  N L szám a csökkenne.

A z  a n a lizá lt  fe lü le t n a g y sá g á n a k  a  h a tá s a  a 
g ra f it  V v té rfo g a th á n y ad á ra  m ár b onyo lu ltabb . 
H a  a  g ra fitk é p  ( 1 .  á b r a )  nem  felel m eg az ideális 
göm böket feltéte lező  m odellnek, ak k o r az a n a liz á lt  
fe lü let növelése a  g ra f it  té r fo g a th á n y a d á t csök-

WAKFV1

2. ábra. A z analizált felü let átmérőjének hatása az A je lű  
öntöttvas sztereológiai paramétereire [3]
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kenti (2. ábra). Feltéve, hogy a szabálytalan 
grafitrészecskéket úgy lehet analizálni, mint a 
nagyobb mennyiségben jelen levő kisebb részecs
két, akkor az utóbbiak az (1) képlet szerint kima
radhatnak a mérésből.

Ha a grafit szabályosabb alakú (3. ábra), 
akkor nagy analizált felület esetén a húrméretek 
túlbecslése miatt a grafit térfogathányada nő 
(4. ábra).

A részecskék eloszlásának meghatározásakor 
elkövetett hiba főleg a legkisebb részecskék méré
sekor jelentkező hibából adódik. Nem jelent túl

zott megszorítást, ha feltételezzük, hogy a részecs
kék méret szerinti eloszlását az alábbi sűrűségfügg
vény írja le [4] :

/ ( d ) = o d e x p ^ - y d 2j ,  (2)

ahol a konstans. E függvény alkalmazásakor a 
húrméretek és a részecskék átmérőjének eloszlása 
egymással megegyezik. Ezért a húrméretek l átla
ga azonos lesz a részecskeátmérők d átlagával :

így az egységnyi térfogatban levő részecskék N v 
számát egyszerű képlettel határozhatjuk meg:

N* =

Kísérleti eredmények

Két eltérő típusú, A és В jelű gömbgrafitos 
öntöttvasat vizsgáltunk. A két anyag közötti 
különbség a grafit alakjában volt: a grafitgömbök 
а В jelű öntöttvasban szabályosabbak voltak 
(lásd az 1. és 3. ábrát).

Mindkét öntöttvasat az Epiquant képanalizá
torral vizsgáltuk a következő paraméterekkel: 

vizsgált felület: 4 x 4  mm, 
léptetési sebesség : 500 «m/s, 
szemcsehatár-elnyomás : 1 ym, 
nagyítás: 50—250X.

Különböző mérődiafragmák segítségével lehet
séges volt 1—16 ym közt változtatni az analizált 
felületek átmérőjét. Az analízis eredményeinek 
ellenőrzésére a Spector-módszert használtuk.

A kísérleti eredményeket a 2. és 4. ábra mutatja. 
Az Epiquanttal és az egyéb módon végzett mérések 
eredményei megegyeznek egymással, ha teljesül 
az alábbi összefüggés [3]:

Az anaLizáit felület átmérője, <илп

чгш т л

4. ábra. A z analizált fe lü le t átmérőiének hatása а В  je lű  
öntöttvas sztereológiai paramétereire

5 ^ 0 ,3  i, (4)
azaz az analizált felület átmérője egyenlő az 
átlagos húrméretnek kb. 30%-ával.

A (4) összefüggés érvényességének ellenőrzésére 
méréseket végeztünk а В öntöttvason, amelyben 
a grafit alakja szabályosabb volt. Az 5. ábra 
a húrméret hisztogramját mutatja. Látható, hogy 
a 8 /un-nél nagyobb húrméretek tartományában 
nincs eltérés a különböző átmérőjű analizált 
felületeken meghatározott gyakoriságok között. 
Ezzel szemben a 8 /xm-nél rövidebb húrok hiszto- 
gramján egy második csúcs adódik, különösen a 
legkisebb átmérő esetén. A csúcs csökkentésének 
módját a cikk első részében már ismertettük.

А D = 8 ym átmérőjű analizált felületre vonat
kozó hisztogram volt a soron következő elemzés 
tárgya. A (2) sűrűségfüggvény esetében a d átlagos 
részecskeátmérőt a következő képlettel határoz
hatjuk meg:

4 - í -
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1. táblázat

• ш т гъ

5. ábra. A z analizált fe lü le t átmérőjének hatása a húrméret
gyakorisági hisztogramjára (  В  je lű  öntöttvas)

H a  ism erjük  d  é rté k é t, ak k o r az a  is k iszám íth a tó . 
Ily en  m ódon h a tá ro z tu k  m eg a  (2) egyen le t p on tos 
a la k já t, k iin d u lv a  azon  h ú rm ére tek  á tla g é r té k é 
ből, am elyeknek  m éréséhez D  =  8 pm  á tm érő jű  
fe lü le te t h aszn á ltu n k . A sűrűség függvény t (a
6. á b rá n  fo lytonos vonal) a  k ö v e tk ező  eg y en le t 
ír ja  le:

f(l)=f(d) =  0,019 l -exp( — 0,0096 l 2) (6)

E z u tá n  az 6. á b rá n  lá th a tó  re la tív  gyakoriságo 
k a t  n o rm á lt gyakoriság i függvényre  sz á m íto ttu k  
á t .  Az e red m én y ek et a  6. á b rá n  sz a g g a to tt vonal 
jelzi. U g yancsak  ebben az á b rá b a n  v an  fe ltü n te tv e  

’ po n t-v o n alla l a  Spector-m ódszerrel k a p o tt  e re d 
m ény is. E z  u tó b b i és az  (5) eg y en le te t rep rezen tá ló

6. ábra. A grafit méreteloszlását jellemző sűrűségfüggvé
nyek (  В  je lű  öntöttvas )

A térfogategységre vonatkoztatott grafitzárványok 
N* száma а В  jelű öntöttvasban

A n alizá lt te r ü 
le t á tm érő je , 1,6 
D , fim

2,0  3,2 4,0 5,0 0,4 8,0

N v s z á m íto tt 
é rték e , m m “ 3 13 700 18 200 10 400 7070 G150 4740 4120

fo lytonos v onal k ö z ö tt igen jó az egyezés. Az 
E p iq u a n tta l  k a p o tt  gyakoriságfüggvény m ax i 
m um a a  röv idebb  h ú rm ére tek  ta r to m á n y á b a  
to ló d o tt á t. F igyelem be véve, hogy a  g ra f it  a la k 
jáb ó l adódó h ib a  k o rrig á lására  az E p iq u a n t h asz 
n á la tak o r nincs lehetőség, ez az eredm ény a  v á lasz 
t o t t  m érési m ódszer következm énye.

A térfogategység re  v o n a tk o z ta to t t  g ra fitzá r- 
ványok  N v szám ának  m eghatározása  a  (3) k é p le t 
te l nag y  szó rást okoz (  1. tá b lá z a t) .  Meg kell azon 
b an  em líten i, hogy ezek az eredm ények  igen jól 
egyeznek a  (Spector-módszerrel k a p o tt  e redm ények 
kel, h a  a  (4) fe lté te l teljesü l.

Következtetések

1. A göm bgrafitos ö n tö ttv a sb a n  a  g ra fitá tm é rő  
eloszlásának  sűrűségfüggvénye a  (2) egy en le tte l 
fe jezhető  ki. A h ú rm ére t e loszlásának  sűrűség- 
függvénye ugyancsak  ezzel az  egyen le tte l írh a tó  
le.

2. Az Epiquanttal való méréskor az eredmények 
főleg az analizált felület átmérőjének megválasz
tásától függenek.

3. K övete lm ény , hogy az a n a lizá lt fe lü le t á tm érő je  
kb . egyenlő legyen az á tlag o s húrhosszúság  
30 % -áv al.

4. H a  az a n a lizá lt fe lü le te t a  fen tiek n ek  m egfele 
lően v á la sz tju k  m eg, ak k o r a  g ra f it  szab á ly ta lan  
a la k ján a k  nincs jelen tős h a tá sa  az eredm ényekre.

6. A (3) k ép le t h a szn á la ta  súlyos hibákhoz v e z e t 
h e t.

6. T ovább i k u ta tá so k  szükségesek a n n ak  e ldön 
tésére, hogy az i t t  jav aso lt szám ítási m ódszerek 
helyesek-e.
A szerző őszinte k ö szö n eté t m ond  d r . S . R u d n ik  

professzornak érték es m egjegyzéseiért és k r it ik á 
já é r t. E z a  közlem ény a  K rak k ó i M űszaki E g y e tem  
és a  K a rl-m arx -s ta d ti M űszaki Főiskola  e g y ü tt 
m űködése k e re téb en  készült.
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A hazai mintakészítéssel szemben támasztott követelmények
és a lehetőségek*

C S I R E  I S T V Á N  oki. szaktechnikus, oki. szervező 
Csepel Művek Vas- és Acélöntődé

A hazai m intakészítés helyzete és problém ái 
egy reprezentatív felm érés alapján. A z öntö 
d éknek a m intakészítő  üzem ekkel szem ben tá 
m asztott követelm ényei. A  m in takészítés tech 
nológiájának fejlődése, a m intakészítő  szak 
m unkások helyzete.

A hazai mintakészítés az öntvénygyártással pár
huzamosan fejlődött. A nagy sorozatú, nagy pon
tosságú öntvények gyártása, valamint a cseresza
batos minta- és magszekrény-garnitúrák előállí
tása a speciális formázó- és magkészítő gépek
hez— változást követelt meg a technológiában. 
Ennek figyelembevételével komplex vizsgálatot 
folytattak le a gyártó- és felhasználóvállalatok 
bevonásával. E cikk a vizsgálat eredményét, a fel
merült problémákat és a javaslatokat ismerteti.

A hazai m intakészítés jelenlegi helyzetének  
reprezentatív felm érése

A változó gazdasági körülmények—gazdasági 
szabályzók, beruházások csökkenése — az elmúlt 
tizenöt évben alapvetően megváltoztatták a hazai 
mintakészítés helyzetét. A centralizált kapacitások 
csökkentek, és egy sor kisvállalkozás létrejöttével 
decentralizálódott a gyártás. Ez a helyzet előnyöket 
és hátrányokat is jelentett a mintakészítés terüle
tén.

Az előnyök a következők :

— megszűnt a nagyobb üzemek monopolhelyzete,
— rugalmas alkalmazkodóképességükkel a kisvál

lalkozók rövid határidőre vállaltak munkát,
— a kisvállalkozások — nagyobb lehetőségeiket 

(munkaidő meghosszabbítása) kihasználva — 
növelték kapacitásukat,

— a szabad kapacitás megteremtette a verseny le
hetőségét az ár és a határidő szempontjából.

A hátrányok a következők :
— a nagyobb mintakészítő üzemek kapacitásának 

kihasználása 40—60 .%-ra esett vissza,
— a mintakészítő üzemekben—a fejlesztés hiánya 

vagy minimális volta miatt—a megmunkálógé- 
pek korszerűtlenné váltak,

— szakmailag jól képzett mintakészítők kisipari 
körülmények között dolgoztak,

— a bonyolult, nagyméretű minták, magszekré
nyek gyártási lehetősége lecsökkent, mivel a kis
vállalkozások csak meghatározott méretig és 
tömegig vállalták a minták és magszekrények 
gyártását.

Az országosan jelentkező változások felmérése ér
dekében átfogó vizsgálatot végeztünk a minták, 
magszekrények és kokillák iránti igényre és ezek-

* E lh a n g z o t t  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

D K  621.74.072

nek a gyártóeszközöknek az előállítására nézve. 
,,Az öntvények éskovácsolt termékek előállításához 
szükséges szerszámok hazai gyártásának és a szer
számellátásnak helyzete, javaslatok az igény kielé
gítésére, a tőkés import kiváltására” című anyagot 
az OMBKE Öntödei Szakosztálya keretén belül a 
felsőbb szakmai irányító szervek részére készítet
tük el.

A feladat megoldása érdekében kérdőíveket szer
kesztettünk, és azokat levél kíséretében 59 vállalat 
igazgatójának megküldtük. A kérdőívek összeál
lításakor arra törekedtünk, hogy a témakörön belül 
komplex információt kapjunk a gyártó és felhasz
náló vállalatok részéről. A kérdőíveknél az adat
szolgáltatás jelleg dominált, de szöveges informá
ciót is kértünk. Célunk az v o lt , hogy a legkevesebb 
időráfordítással terheljük a vállalatokat. Válasz 43 
vállalattól érkezett. Sajnálattal kellett megállapí
tani, hogy igen sok vállalat nem töltötte ki a kérdő
íveket, vagy részleges adatszolgáltatással nehezí
tette a munkát.

Az adatok összesítése után megállapítottuk, 
hogy a hazai öntödékben 1983-ban felhasznált 
gyártóeszközök 89 %-át hazai mintakészítők és 
szerszámgyártók készítették, 202,9 M Ft értékben 
(1. táblázat).

1. táblázat

Az öntödei gyártóeszközök értékének megoszlása a 
beszerzés módja szerint

Megnevezés Saját
előállítás

Hazai
beszerzés

Szocialista
import

Tőkés
import

Vasönt
vény

81 702 E Ft 
35,8 %

37 522 E F t 
1C»,4%

11 744 E F t
5,1 %

20 070 E Ft
8,8%

Acélönt-
vény 39 274 E Ft 

17,1 %
25 423 E Ft 

11,5%
— 402 E F t 

0,2%

Precíziós
öntvény

1 080 E Ft 
0,7 %

1 228 E Ft
0,5% _ _

Fekete tem- 
perönt- 
vény

7 9C>8 E Ft 
3,5% _ _ _

Fehér tem- 
perönt- 
vény — 989 E Ft 

0,4%
— —

Az öntödéknek a mintakészítő üzemekkel 
szemben támasztott követelményei

A hazai öntödék közül kevés rendelkezik saját 
mintakészítő üzemmel. Részben ezért, részben a 
kialakult hazai gyakorlat alapján a béröntödék a 
szükséges mintákat, magszekrényeket és speciális 
gyártóeszközöket a megrendelőktől közbenső szol
gáltatásként igénylik [f]. Az öntödék igényei az 
alábbiakban foglalhatók össze :
1. Űj gyártmány esetén az öntöde fenntart ja magá

nak a minta, magszekrény, beömlő és felöntés 
tervezésének jogát.
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2. A gyártandó öntvények darabszámától függően 
az öntöde határozza meg az elkészítendő gyártó- 
eszközök számát.

3. Az öntöde a mintára, magszekrényre vonatko
zóan műbizonylatot kér, amely tartalmazza a 
felszerszámozás tételes felsorolását, a gyártó- 
eszközök anyagminőségét, darabszámát, a mé- 
retellenőrzés elvégzésének tényét.

4. A már meglevő mintákat, magszekrényeket az 
öntöde gyártásra alkalmas állapotban (szaksze
rűen kijavítva) igényli. Ebben az esetben is kö
vetelmény a mennyiségre, méretellenőrzésre, 
gyártható darabszámra vonatkozó írásos bizony
latolás.

5. A gyártás közben meghibásodott, elhasználódott 
minták és magszekrények javításának módját a 
mintakészítő szakemberek döntik el. Ebben az 
esetben az öntöde már csak a gyártható darab
szám és a méret ellenőrzését igényli.
A hazai öntödéknek ezeket a jogos igényeit azon

ban a mintakészítők csak igen alacsony szinten telje
sítik. Az okokat vizsgálva a következő általános 
megállapítások tehetők :
— új gyártmány esetén csak egyedi gyártásra al

kalmas eszközöket mernek rendelni,
— a mintát rendelő öntvényfelhasználó vállalat 

nem rendelkezik megfelelő képesítésű öntő szak
emberrel (öntőmérnökkel, öntőtechnikussal),

— az öntvényfelhasználó a minta megrendelésekor 
a szerződésben nem rögzíti a felszerszámozással 
kapcsolatos követelményeket,

— a mintagyártóknál nincs megfelelő létszám az 
ügyvitelre.

A felsoroltakból megállapítható, hogy nem 
konfliktusmentes az öntvényfelhasználók, öntvény- 
gyártók és mintakészítők kapcsolata. A változó 
gazdasági szabályozók mind jobban ki fogják élez
ni a meglevő problémákat, mivel a veszteségek 
csökkentése érdekében az öntödék maximális 
igénnyel lépnek fel a gyártóeszközök mennyisége és 
minősége tekintetében. Az is várható, hogy a mé
rethibás eszközökkel legyártott és kiselejtezett 
jóváhagyási öntvényt ki fogják számlázni a meg
rendelőknek, és a mérethibás öntvény költségét ki 
kell fizetnie a mintakészítő üzemnek. Ezek a meg
változott körülmények rákényszerítik a mintaké
szítőket arra, hogy javítsák a minőséget, mert pl. 
egy 5 tonnás selejtes öntvény után — bonyolultsá
gától függően— 200—250 E Ft-ot is inkasszálhat
nak tőlük, ami az elkészített minta értékének 20— 
—25 %-át is elérheti.

Vállalatunk tapasztalata alapján meg kell emlí
tenünk, hogy a hazai mintakészítő kapacitás szű
kös volta miatt Olaszországból és Csehszlovákiá
ból rendeltünk — külkereskedelmi vállalat lebonyo- 
tásával — egy-egy garnitúra szerszámot forgaty- 
tyúházhoz (minta, magszekrény, magberakó készü
lék, öntvény ellenőrző készülék). A kivitelező tőlünk 
kérte a technologizálás elvégzését, és a szerződés
ben rögzítette, hogy a műbizonylatban szerepeltet
ni fogja a vállalatunk által meghatározott igénye
ket. A felek kölcsönösen teljesítették a szerződésben 
rögzített feltételeket.

A mintakészítés technológiájának 
hazai fejlődése és a jövő feladatai

A hazai mintakészítés együtt fejlődött az önt
vénygyártással. Német, osztrák és cseh szakmun
kások honosították meg hazánkban a klasszikus 
mintakészítési technológiát. A második világhábo
rú előtt apáról-fiúra szállt a szakma ismerete. Jól 
érzékelteti ezt az a tény , hogy a csepeli mintaké
szítő üzem dolgozóinak 80—90 %-a még az 1950- 
es évek elején is német nevű volt. A hazai bérpoli
tika, amelyre az elmúlt időben a szakmák közötti 
kiegyenlítettség volt a jellemző, megszüntette a 
mintakészítők kiváltságos bérezésének lehetőségét.

Az új társadalmi rendszerben megnövekedett 
munkavállalási lehetőség, a továbbtanulás ösztön
zése, nagymértékben megváltoztatták e szakma 
tradicionális jellegét. Az oktatási reformok is hoz
zájárultak a szakmunkástanulók létszámának csök
kenéséhez és összetételének változásához. A beisko
lázást szervező tevékenység sem volt megfelelő.

A budapesti vállalatok közül a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntöde lett a mintakészítő szakmun
kásképzés bázisvállalata. Az eredményes szerve
zést jól érzékelteti, hogy az 1981—82. tanévben 29, 
az 1982—83. tanévben 48 szakmunkástanulót is
koláztak be [2.] A jövőben sem szabad csökkenteni 
a szakmunkástanulók képzésére fordított erőfeszí
téseket, mivel a végzett szakmunkások nem kis há
nyada az első öt évben elhagyja kitanult szakmá
ját.

A technológia fejlődésének csak főbb lépcsőit kí
vánjuk itt ismertetni, mivel ezzel a témával egy ré
gebbi közleményünkben már részletesen foglalkoz
tunk [1].

1945-től 1960-ig a klasszikus fa- és fémminta- 
készítés jellemző a technológiára (1. ábra). 1980-ig 
a fa-fém, fa-fém-műanyag kombináció (2. ábra) 
a műanyagborítás bevezetése, a rétegeit lemez al
kalmazása, a műanyag minták és magszekrények 
(3. ábra) jellemzik a fejlődést. Erre az időre tehető 
a műfa és a fémminták javítására szolgáló többal
kotós javítógittek alkalmazása.

1980 után a fejlődés lelassult. Kiemelni csak azt 
a technológiát lehet, amely azon alapszik, hogy a 
több darabban elkészítendő minták és magszekré
nyek gyártásához anyamintát és anyamagot készí-

1. ábra. Fém m inta lapra szerelve.
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2. ábra. F a , m űanyag és fé m  kombinációjával készült mag- 
szekrény

3. ábra. M űanyag  m inták és magszekrények

tenek,és erről— megfelelő osztással—leveszik ako- 
killa oldal-, fenék- és felsőrészét. Az összeállí
tott kokillában mérethű másolatok készíthetők.

A keramikus formázás előnyeit a vas és fém ala
pú minták és magszekrények elállításához nem 
használják ki kellően a mintakészítő üzemek. A jö
vőben tovább kell fejleszteni a technológiát annak 
érdekében, hogy csökkenjen a kézi munka. Ezt a 
lehetőséget elsősorban a nagy teljesítményű, spe
ciális megmunkálógépek biztosítják. Ilyen gépeket 
azonban csak a nagyon tőkeerős vállalatok lesznek 
képesek vásárolni.

A mintakészítő szakmunkások helyzete

Az országos felmérés során több szempontból 
vizsgáltuk a mintakészítő szakmunkások helyze
tét. A vizsgálat kiterjedt a szakmai összetételre, a 
szakmában eltöltött évekre, a jövedelemre, a válla

lati gazdasági munkaközösségekre. A szakmunkás
ellátottságot illetően kedvező és kedvezőtlen ten
denciák figyelhetők meg.
1. A szakmunkások aránya minden más szakmai 

területhez viszonyítva igen kedvező: 1505 dolgo
zóból csak 184 a segéd- és betanított munkás, a 
foglalkoztatottak 84,8 %-a szakmunkás-, tech
nikus- vagy magasabb műszaki képesítéssel 
rendelkezik (2. táblázat).

2. Az életkor szerinti megoszlás is optimálisnak ne
vezhető (3. táblázat). Ennek oka elsősorban az, 
hogy csak igen rövid időszakban esett vissza a 
szakmunkástanulók képzése. Jelenleg a CSMVA- 
ban képzett mintakészítő szakmunkástanulók 
minőségben és mennyiségben is biztosítják Buda
pest és agglomerációs körzetének utánpótlását. 
Problémát jelent, hogy a képzés jelenleg fa- 
mintakészítő-centrikus. Ebből adódik, hogy a 
fémmintakészítők utánpótlása nincs biztosítva.

3. A jövedelem tekintetében megállapítható, hogy 
a képesített mintakészítők bére megfelel a szer
számgépgyártás területén dolgozó szakmunká
sok (lakatos, esztergályos, köszörűs stb.) átlag
fizetésének (2. táblázat). A táblázat jól szemlél-

2. táblázat

A munkaerő megoszlása a szakmában eltöltött évek 
alapján

Ő sz- A  s z a k m á b a n  e l tö l tö t t

M egnevezés szes ev
lé t- j 

szám -5 6-10 11-20
20

fe le t t

F a m in ta -
k ész ítő 340 L é tsz á m 54 52 82 152

H a v i b é r 3604 4120 4651 5338
F é m m in ta -

k ész ítő 140 L é tsz á m 12 30 32 66
H a v i b é r 4082 4522 4611 5457

S zerszám -
k ész ítő 278 L é tsz á m 51 54 124 49

H a v i b ér 3538 3682 4776 5279
F a -  és fém - 

e sz te rg á -
lyos 182 L é tsz á m 32 28 83 39

H a v i b é r 3772 4280 4757 5410
F a -  és fém -

m a ró s 168 L é tsz á m 28 37 75 28
H a v i b ér 4105 4684 4963 5168

E g y é b  m eg-
m u n k á ló 125 L é tsz á m 16 17 57 35

H a v i b é r 3534 4160 5086 5246
M ű a n y a g g a l

dolgozó
sz a k m u n -
k á s 16 L é tsz á m 2 2 5 7

H a v i b ér 3338 3400 3929 5021
B e ta n í to t t

m u n k á s 122 L é tsz á m 1!) 17 67 19
H a v i b ér 3032 3465 3323 3929

S e g éd m u n -
k á s 62 L é tsz á m 18 7 24 13

H a v i b ér 2604 2830 2936 3503
T erm elés-

ir á n y í tó k 72 L é tsz á m 1 3 48 20
H a v i b é r 6250 5850 6138 5975

Ö sszesen 1505 233 247 597 428
S záza lék o s

m egoszlás 100 15,5 16,4 39,7 28,4
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3. táblázat

A munkaerő megoszlása az életkor szerint

Ösz-
szes
lé t 

szám

О ct- 7Г 0 év

M egnevezés
18-25 26-30 31-40 41-50 51

fe le t t

F a m in ta k é s z í tő 340 70 30 6 8 97 75
F  é m m in ta k é sz ítő 140 13 18 44 35 30
S z e rsz á m k é sz ítő 278 61 55 06 58 38
F a -  és fé m e s z te r 

g á l yos 182 42 28 48 43 21
F a -  és fé m m a ró s 168 28 37 43 38 22
E g y é b  m e g m u n 

k á ló 125 16 17 25 41 20
M ű a n y a g g a l d o l 

go zó  s z a k m u n 
k á s 10 2 2 5 3 4

B e ta n í to t t  m u n 
k á s 122 19 19 24 41 19

S e g é d m u n k á s 62 19 6 6 18 13
T e rm e lé s irá n y ító 72 1 3 16 32 20

Ö sszesen 1505 271 215 345 400 268
S záza lék o s m e g 

o sz lás 100 18 14,3 22,9 27 17,8

teti, hogy a szakmában eltöltött évek arányában 
nő az átlagfizetés. A vgmk-ban végzett tevé
kenységnél azonban a szakmában eltöltött idő 
alapján nem differenciálnak (4. táblázat).

4. Általánosítható a kérdőívekre adott válaszok
ból, hogy azokon a helyeken, ahol vállalati gaz
dasági munkaközösségeket szerveztek, ott a szak
munkások elvándorlása megszűnt, mert növel
hették személyi jövedelmüket.

5. A tsz-melléküzemágakban és a kisvállalkozások 
területén csökkent a rendelés, ezért ezekből a 
szakmunkások elvándorlása tapasztalható. Cél
szerű volna ezeknek a mintakészítőknek munkát 
biztosítani a szakmán belül. Sajnos az is tény, 
hogy az elmúlt évek során a tsz-ekbe ment 
mintakészítők és volt üzemi vezetők hozzájárul
tak az emberi kapcsolatok megromlásához. A 
tsz-ekben elérhető nagyobb jövedelem nem ösz
tönzi ezeket a szakembereket az ipari üzemekben 
való munkavállalásra.

Javaslatok a problémák és feszültségek 
csökkentésére

A mintakészítés területén levő szabad kapacitás 
a rendelőket arra ösztönzi, hogy a határidőt betar
tó és legalacsonyabb árajánlatot tevő vállalkozónak 
adják a munkát. A mintakészítő egység szakembe
reinek univerzálisaknak kell lenniük, hogy a gyár
tás bármely fázisában a szűk átbocsátó-képessé
get fel lehessen oldani.

A munkaerő felértékelődése, az érvényes új sza
bályzók megkövetelik a jövedelmezőség fokozását. 
Ezért a mintakészítő üzemeknek jelenlegi létszá
mukat felül kell vizsgálniuk, kitérve:
— a munkaidő teljes kihasználására,
— a szakmai összetételre és az átképzésre,
— az új, ösztönzőbb bérezésre,
— a felesleges munkakörök megszüntetésére,
— a főmunkaidőben és a vgmk-ban elért teljesít

mények összehasonlítására.
Figyelembe kell venni, hogy a kisgépesítés növe

lésével milyen mértékben lehet csökkenteni a kézi 
munkát (szalagcsiszoló, dekopírgép stb.).

A technikai berendezések átlagos kora arra utal, 
hogy az elmúlt években a magyar mintakészítő 
üzemek nagyobb fejlesztést nem hajtottak végre 
(5. táblázat). A növekvő minőségi követelmények 
azonban szükségszerűen megkövetelik, hogy a na
gyobb üzemek korszerű fúró-, maró-, kopírozó- 
eszterga- és köszörűgépeket vásároljanak. A fej
lesztést kénytelen lesz támogatni az ipar felső ve
zetése is, mivel jelenleg is— a megfelelő gép és mun
kaerő hiánya miatt—importból szerzik be a nagy 
értékű, bonyolult szerszámokat. Célszerű megvizs
gálni a leasing lehetőségét.

A bérezés korszerűsítésével el kell érni , hogy a 
mintakészítők törekedjenek több szakma elsajátí
tására. Erre különösen a fémmintakészítő kapaci
tás bővítése érdekében van szükség. A fémminta- 
készítők sajátítsák el a megmunkáló gépek kezelé
sét szakmunkásszínvonalon, a famintakészítők 
pedig sajátítsák el a fémmintakészítést. Ilyen mó
don célszerű a munkaerőt mobilizálni a rendelések 
megszerzése és gyors teljesítése érdekében.

4. táblázat

A vállalnii gazdasági munkaközösségek szakmák 
szerinti megoszlása

M eg n ev ezés V g n ik -k
sz á m a

Ö sszes - 
lé ts z á m

S z a k m u n k á so k B e ta n í to t t  m u n k á so k

sz á m a
h a v i  m u n k a 

id e je , h
h a v i bére , 

F t
sz á m a h a v i  m u n k a 

id e je , h
h a v i bőre, 

F t

F a m in ta k é s z í tő 7 83 82 67,3 4371 1 67,3 4371
F é m m in ta k é s z í tő 4 39 38 56,6 3747 1 56,6 3747
M ű a n y a g m in  ta -  

k ész ítő 1 14 13 1033) 5098 1 103,0 5098
P re c íz ió s  v ia szk o - 

k il lá t  k ész ítő 3 18 18 33,0 2409
K o k illa k é s z ítő 2 14 14 77,5 6050 — — —

N y o m á so s  ö n tő s z e r 
s z á m o t k é sz ítő  2 13 13 80,0 5600 — — —

Ö sszesen 19 181 178 — — 3 — —
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5. táblázat
Gyártóeszköz-előállító berendezések

M eg n ev ezés E s z te r g a 
g ép

M a ró 
g ép

K ö sz ö 
rű g é p

H o r i 
z o n té  1- 
g ép

F ű ré s z 
g ép

G y a lu 
g ép

S p e c iá 
lis g ép E g y é b

F a m in ta 20 11 47 6
F é m m in ta 48 18 28 — 26 58 2 8
M ű a n y a g  m in ta  és m a g sz e k ré n y — 2 — — — — — —

K o k illa I 2 4 — 4 3 1 —

N y o m á so s  és fo ly a m a to s  ö n té s  
s z e rsz á m a 115 123 81 8 116 102 24 56

Ö n tv é n y g y á r tá s h o z  h a s z n á lt  
eg y é b  sz e rsz á m o k 10 8 9 12 4

P re c íz ió s  ö n tv é n y  v ia sz sz e rsz á m a 8 7 10 — — 4 2 —

Ö sszesen 192 190 131 8 202 179 29 74
M ű s z a k m u ta tó 0,83 0,98 0,47 0,87 0,25 0,32 0,95 0,62

A szakmai utánpótlás érdekében felül kell vizs
gálni a mintakészítő szakmunkásképzés jelenlegi 
helyzetét, tantervi tematikáját. Az első évben meg 
kell vizsgálni, hogy kik alkalmasak a fém-, és kik 
a famintakészítő szakma elsajátítására. A fém- 
mintakészítők képzésének színvonalát a szerszám- 
lakatos-képzés színvonalára kell felemelni. A gya
korlati oktatásban részt vevő szakmunkásokat ér
dekeltté kell tenni abban, hogy a tanulók elsajátít
sák a szakmai ismereteket. Az oktatók anyagi és 
erkölcsi elismerése a szakmunkásvizsga eredményé
től, színvonalától függjön.

A minták és magszekrények értéke népgazdasági 
szinten több száz millió forint. Ma még sem az öntö
de, sem a mintakészítő üzem nem érdekelt abban,

hogy az öntvényrendelőt segítse. A költségmegta
karítás igazságos felosztásával népgazdasági szin
ten évente tizenöt-húsz miihó forintot lehetne 
megtakarítani. A cél megvalósítása érdekében egye
sületünkön belül egy állandó jellegű műszaki irodát 
lenne célszerű működtetni, ahol az öntvényfelhasz
nálók a technológiai és kivitelezési költség csökken
tésére, megosztására információt kapnának.
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Egy korszerű formázóanyag alkalmazásának m unka- és 
környezetvédelmi velejárói*

S C H A N D L  V I L M O S N É  oki. vegyész, m űszeres an a litik a i szak m érn ö k  
D R . S O L T  J Á N O S  oki. vegyész, a kém . tu d . k a n d id á tu sa

О М ТКГ i
M Á T É  G Y Ö R G Y  oki. gépészm érnök , k ö rn yezetvédelm i szakm érnök  

K O G É P T E R V

E g y cold-box-eljárással gyártó öntödében végzett 
emissziómérés módszere és eredményei. A formából 
fejlődő gáz komponensei. A z emisszió változása az 
öntvény kiélése során. Lehetőségek a környezet- 
védelmi előírások betartására.

B e v e z e té s

Az öntvény gyártás fejlesztése komplex feladat, 
amelybe az ember és a környezet szerepe, védelme 
is beletartozik.

Az öntvénygyártás három alapvető szakasza 
közül az elmúlt 15—20 évben nagy fejlődés ment 
végbe a formázásban és magkészítésben. Előtérbe 
került a műgyanta alkalmazása, mint például a 
meleg magszekrényes és a cold-box-eljárás. Ezek-

* E lh a n g z o t t  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

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

nek az eljárásoknak a műszaki és gazdasági előnyei 
nem vonhatók kétségbe, de az emberre, a környe
zetre gyakorolt hatásait már kevésbé vizsgálták. 
Dolgozatunkkal némiképp ezt a hiányt szeretnénk 
pótolni, és egy cold-box-eljárással gyártó vasöntö
dében végzett mérések alapján rámutatni a 
munka- és környezetvédelmi problémákra.

A formázó eljárás és a vizsgálati módszer

A vizsgált vasöntödében az öntvénygyártás 
magas szinten gépesítve van. A formázás, a mag
készítés, a formaszekrények összerakása és az 
öntés külön-külön csarnokokban folyik. A nagy
méretű ( 1 3 0 0 x 1 1 0 0 x 9 0 0  mm-es) formaszekré
nyeket kocsikon mozgatják. Egy óra alatt általá
ban 12 szekrényt öntenek le, de leönthető 20 forma
szekrény is óránként.
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A formázóhomokot használt, regenerált homok
ból, a magokat új homokból cold-box-eljárással 
készítik. A formahomok kötőanyagául kénsavval 
katalizált, módosított furfuril-alkohol—formalde- 
hid-karbamid gyantát, a maghomok kötőanyagául 
trietil-aminnal katalizált, aromás szénhidrogének 
elegyében oldott fenol-formaldehid gyantát hasz
nálnak aromás szénhidrogénben oldott diizocianát 
keményítővel.

A cold-box-technológiával gyártó öntödék mun
kahelyi emissziójának mint a légszennyezés for
rásának vizsgálatáról a szakirodalomban közle
mény alig jelent meg. Tanulságosnak tartjuk ezért 
vizsgálati eredményeink közreadását. Hangsúlyoz
ni kívánjuk azonban, hogy adataink — a munka
helyi emissziónak az ötvözet összetételével, az 
öntési hőmérséklettel, a forma- és maghomokkal, 
az öntvény tömegével stb. összefüggő sajátosságai 
miatt — közvetlenül nem használhatók fel a 
szellőztetés tervezéséhez.

A vizsgálatokat a háttér-légszennyezettség ala
csony szinten tartása érdekében kísérleti öntések 
során végeztük; az öntések csupán időpontjukban 
tértek el az üzemszerűtől. A technológiai para
méterek a következők voltak.

Öntöttvas: Öv 200

3,1—3,3% C 
1,5—1,7% Si 
0,6—0,8% Mn
Az olvadék hőmérséklete 1400 °C. 

Formázóhomok :

100 tömegrész (tr) regenerált homok
0,9—1,2 tr Furfén H 3
0,3—0,8 tr H 00—1 katalizátor.

Maghomok :

100 tr S—0,35-ös homok 
1 tr Iso Cure 615 
1 tr Iso Cure 385 
0,1 tr 700-as katalizátor.

Az elszívóberendezés összes teljesítménye: 2400 
m3/h. A füstgázminta hőmérséklete az öntéskor 
90 °C, az öntés után 60 perc múlva 30 °C.

A levegőmintát négy, kísérleti céllal telepített, 
felhajtható homloklemezű elszívóernyő légcsator
nájából az öntés pillanatától kezdve szakaszosan 
vettük, az első félórában 5, a második félórában 
10 perces időszakonként.

Vizsgálataink arra a 12 komponensre terjedtek 
ki, amelyek egyrészt a keletkezett gáz jelentős 
hányadát képezték, másrészt kis koncentrációjuk 
ellenére nagymértékben károsítják az egészséget. 
Ezek a következők voltak : összes szilárd szennyező 
nitrogén-oxidok (NO.t:), kén-dioxid (S02), ammónia 
(NH3), hidrogén-cianid (HCN), szén-monoxid (СО), 
szén-dioxid (С02), formaldehid, fenol, etanol, 
piridin, benzol.

A tizenkét gázkomponensre összesen ötféle 
levegőmintát vettünk a négy elszívóernyő közös 
felszállócsövéből. Az ötféle mintavételt két öntés 
során tudtuk csak elvégezni. Azért, hogy a két

1. táblázat
A mérhető legkisebb koncentráció, az alkalmazod 

módszer és a pontosság

M é rh e tő
le g k ise b b

K o m p o n e n s  k o n c e n t-  M ó d szer 
rác ió , 
m g /m 3

R e la t ív  
h ib a , %

1. Ö sszes sz i 
lá rd  szen y -
n y e z ő  50 T ö m e g m é ré s  0,1

2. H C N  0,2 T i t r im e tr ia  5

3. S 0 2 1 Im p u lz u sp o la -
ro g rá f ia  5

4. N H ,  0 ,2  S p e k tro fo to m e t-
r ia  6

5. S zerv es g éz o k
(e ta n o l, for- 1 G á z k ro m a to g -  5
m a ld e h id , ra f ia ,  lán g io n i-
fen o l, ben zo l, zác ió s d e te k tá -
p ir id in )  lá s

6. СО 10 G á z in d ik á to rc ső  20
СО., 50
N O '* 1

öntés összehasonlítható legyen, mindkét alkalom
mal meghatároztuk az összes szilárd légszennyező 
mennyiségét.

Az adott mintavételi körülmények mellett 
mérhető legkisebb koncentrációt, az alkalmazott 
analitikai módszert, és annak pontosságát össze
foglalva az 1. táblázat tartalmazza.

Vizsgálati eredmények

Az egy formaszekrényre vonatkoztatott emisz- 
sziót a 2. táblázat tartalmazza. Az utolsó sor végén 
az egy formaszekrény által egy óra alatt kibocsá
tott összes emisszió látható. Egy formaszekrény
nek a szennyezőanyag-kibocsátása az öntés utáni 
egy óra alatt 9,8 kg volt.

Az első öt percben mértük a legnagyobb percen
kénti emissziót, amikor is a gázokban 79,3% 
szén-dioxid, 4,7% szén-monoxid, 3,8% szilárd 
szennyező anyag, 3,8% fenol, 3,6% benzol, 3.4% 
etanol volt. A fennmaradó hat komponens együt
tesen a felszabadult gázoknak mindössze 1,4%-át 
alkotta. ч

Az emisszió mértéke az öntvény liűlése során 
csökkent, az öntés utáni egy óra utolsó harmadá
ban az emisszió az első öt percben mórt legnagyobb 
emissziónak 15%-a volt.

Az emisszió csökkenésének üteme komponensen
ként változott (1. ábra). Legmeredekebben a 
szilárd szennyező csökkent, 30 perccel az öntés 
után gyakorlatilag megszűnt. Az 1. a ábrán lát
ható, hogy a szén-dioxid, kén-dioxid és szén- 
monoxid felszabadulása hasonló lefutású görbékkel 
jellemezhető. Az első 5—10 percben tapasztalt 
csúcsemisszió hirtelen lecsökkent, és a további 
hűlés során már alig változott, egy órával az 
öntés után a legnagyobb értéknek kb. 10%-a volt. 
Látható továbbá, hogy a szén-monoxid emissziója
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Az egy formaszekrényre vonatkoztatott emisszió
2. táblázat

E m issz ió , g /m in

L ég sz en n y e ző A z ö n té s  u tá n  e l te l t  id ő , m in . E m issz ió  az ö n té s  
u tá n  1 h  a l a t t ,  g /h

0— 5 5— 10 10— 15 15— 20 20— 30 30— 40 40— 60

S z ilá rd 20,9 9,27 3,35 1,86 0,81 0,1 0,1 189,1
NO® 0,50 0,50 0,44 0 ,32 0,12 0,12 0 ,04 11,2
SO 2 2,0 2,0 0,8 0,8 0,5 0,5 0,1 38,0
N H , 0,02 0,02 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,6
H C N 2,3 2,3 0,6 0,6 0 ,6 0,6 0,5 40,0
СО 26,4 26,4 26,4 26,4 10,8 6,4 4,0 780,0
С О , 440,0 220,0 168,0 72,0 72,0 72,0 56,0 7060,0
F o rm a ld e h id 2,5 2,5 2,2 2,2 1,7 1,7 1,7 115,0
F e n o l 21,0 21,0 10,8 10,8 5,8 5,8 5,8 550,0
P ir id in 0,25 0,25 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 12,5
E ta n o l 18,8 18,8 10,8 10,8 5,4 5,4 5,4 512,0
B en zo l • 20,0 20,0 10,8 10,8 5,6 5,6 5,6 532,0

Ö sszesen 554,8 323,2 234,4 136,4 103,5 98,5 79,4 9842

•  HidrogéncLanid. 
■  Benz оL 
X Fenol

1. ábra. A z  emisszió csökkenésénél- üteme

kb. 20 percig egyenletesen nagy volt, majd hirtelen 
csökkenés után beállt egy közel stacioner állapot.

Az 1. b ábrán bemutatott komponensek közül a 
fenol, benzol, hidrogén-cianid és etanol emissziója 
hasonló volt a szén-dioxidéhoz és kén-dioxidéhoz. 
A legnagyobb kibocsátást az első 10 percben 
észleltük, 30 perc után az emisszió állandósult, és a 
legnagyobb érték 25—30%-a volt. Szembetűnő a 
formaldehid- és piridinkibocsátás. Ez az öntés 
után 10 perccel állandósult, és az öntés utáni 
legmagasabb érték 70—80%-a volt.

A cold-box-formába való öntés során emittált 
lebegő, szilárd szennyezők éghetőanyag-tartalmát 
dérivatográffal, a TG-görbe alapján határoztuk 
meg 30—1000 °C hőmérséklet-tartományban, 10 
К /min fűtési sebesség mellett. Az izzítási veszte
ségből megállapítottuk, hogy a szilárd szennyezők 
éghetőany ag-tarta lm a 83%. Az öntéstől a forma
szekrény ürítéséig a formázóhomok tömegcsök
kenése 0,85%, a maghomok tömegcsökkenése 
1,0% volt.

Az öntöde kapacitása óránként 20 formaszek
rény gyártására alkalmas, tehát 3 percenként 
öntenek le egy formaszekrényt. A légszennyezés 
az öntés után több mint egy órán át tart, az idő 
függvényében csökkenő mértékben. Az egymás 
után leöntött formaszekrényekből emittáló lég- 
szennyező anyagok mennyisége egymásra halmo
zódik, és a stacioner lég szenny ezettségi állapot 
akkor áll be, amikor az elsőnek leöntött forma- 
szekrényből az emittálás befejeződik. A keletkező 
szennyezők összes mennyiségét az ez alatt az idő 
alatt leöntött formaszekrények száma határozza 
meg.

Lehetőség a környezetvédelmi előírások 
betartására

A mérési adatok és a termelési terv alapján 
meghatározott, a formákból emittálódó légszeny- 
nyező anyagok qsz átlagos mennyiségét és az 
MSZ 21461 szerinti оМлк legnagyobb megenged
hető szennyezettséget a 3. táblázat mutatja.

A felszabaduló légszennyezők átlagos mennyi
ségének és a munkahelyen megengedhető leg-

162 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 7. szám



3. táblázat
A formákból eniittálódó légszennyezők átlagos 
mennyisége és a legnagyobb megengedhető 

szennyezettség

L ég sz en n y e ző Qszy
k g /h

Í?MAK>
m g /m 3

S zilá rd 3,782
N O æ 0,24 5,0
S O , 0,852 10,0
N  H 0,012 20,0
H O N 1,53 0,3
СО 16,9 20,0
CO„ 141,2 —

F o rm a ld e h id 3,865 1,0
F e n o l 19,0 5,0
P ir id ü l 0,469 5.0
E ta n o l 10,24 1000,0
B en zo l 16,44 5,0

nagyobb szennyezettség ismeretében az öntőcsar
nokban szükséges hígító szellőztetés mértéke a

V = e----- —------
gM A K  — Qk

összefüggés alapján számítható ki, ahol 
V a szellőztető levegő térfogatárama, m3/h,
e a biztonsági tényező,
fj,z a felszabaduló légszennyező átlagos tömege,

kg/h,
Pmak  a megengedhető legnagyobb szennyezett

ség, mg/m3,
Qk a bevezetett levegő szennyezőtartalma,

mg/m3.
A Qk értékét nullának, e értékét egynek véve, a 

légszennyezőkre számított hígító szellőzés mérté
két a 4. táblázat tartalmazza.

Az MSZ 21461 előírja, hogy többféle szennyező- 
anyag együttes hatásának mértékét az alábbi 
összefüggéssel kell ellenőrizni:

g i  I Q-i I Q s ____ I g n _____ y

Ql M Á K  Q-2 M Á K  g 3 M Á K Qn M ÁK

Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy a részszennye
ződésekre meghatározott levegőmennyiségeket ösz- 
szegezni kell.

Jelen esetben a szükséges hígító szellőztetés 
mértéke 17 136 600 m3/h. Az ennek figyelembe
vételével elvégzett ellenőrző számítás szerint a

4. táblázat
A légszennyezőkre számított szellőztető levegő 

mennyisége

L ég sz en n y e ző S ze llő z te tő  levegő , 
m 3/h

N O , 48 000
SO„ 85 000
N H , 600
H C N 5 100 000
СО 845 000
С О , —

F o rm a ld e h id l 3 865 000
F e n o l 3 800 000
P ir id  in 93 000
E ta n o l 10 200
B en zo l 3 288 000

Ö sszesen  17 135 000

légcserés szellőztetés az MSZ 21461 3.5 pontja 
követelményeinek is megfelel. A munkavédelmi 
előírásokat is kielégítő légcserés, általános szellőz
tetésnek biztosítani kellene 17 136 000 m3/h levegő 
bevezetését (télen előmelegítve), és gondoskodni 
kellene ugyanennyi szennyezett levegő elvezetésé
ről.

A szellőztetőberendezés költsége mintegy 200 
MFt lenne, üzemeltetéséhez kb. 4000 kWh 
villamos energia lenne szükséges. Télen a betáplált 
levegő felmelegítéséhez mintegy 340 t/h gőz kellene. 
Mindezek az értékek 20—21 t/h forma- és mag
homokra vonatkoznak. Az elvégzett mérések és 
számítások egyértelműen azt bizonyítják, hogy az 
öntó'téren az MSZ 21461 előírásainak megfelelő 
levegőtisztasági normákat hígító, légcserés szel
lőztetéssel megvalósítani nem lehet. A beruházás 
és az üzemeltetés költségei olyan nagyok lennének, 
hogy kérdésessé válna a formázási és magkészítési 
eljárás rentabilitása.

A műgyantával kötött formákból emittálódó lég- 
szennyezőknek az öntőtérről való eltávolítására 
egy megvalósítható lehetőség adódik : a helyesen és 
ésszerűen kialakított helyi elszívóberendezés alkal
mazása. Az elszívórendszernek olyannak kell 
lennie, hogy az öntéstől az emisszió befejeződéséig 
a formából kilépő szennyező anyagok jó hatásfok
kal összegyűjthetők és a munkatérről eltávolít- 
hatók legyenek. Ehhez a formaszekrényeket meg
határozott pályán kell mozgatni, és az öntési 
szakaszt is pontosan meg kell határozni. Ilyen 
feltételek biztosítása mellett kialakítható az öntési 
szakasznál és a hűtőágon is a legcélravezetőbb 
elszívás.

Az öntési szakaszhoz javasolt elszívás megoldá
sát a 2. ábra, a hűtőágon kialakított elszívóburko
latot a 3. ábra mutatja.

A vizsgált öntödében a fentiek szerinti elszívó
szerkezetekkel az öntőtér levegőjének tisztán

1Д ЗВ9-Я

2. ábra. E lszívás az öntési szakaszon
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ábra. A hűtőalagúton kialakított elszívóburkolat

tartása 160 000 m3/h elszívással és 130 000 in3/h 
levegő pótlásával megoldható, szemben a hígító 
szellőztetésre számított 17 135 000 m3/h légcseré
vel. A beruházási költség kb. 10 M Ft, a villamos- 
energia-felhasználás 200 kWh körül mozog. A lég
pótlás gőzszükséglete 3,0 t/h. Helyi elszíváskor 
lehetőség van az emittált szennyeződések koncent
rált, ellenőrzött kibocsátására is, szemben az 
általános szellőztetés diffúz kiáramlásával.

Az öntőcsarnok légszennyeződésének és az elhá
rításához szükséges műszaki intézkedéseknek a 
vizsgálata után meg kell nézni az emittálódó lég- 
szennyezők hatását a külső térre is. Végső soron 
bármilyen szellőztetési megoldást alkalmaznak, a 
keletkező szennyező anyagok a környezetbe kerül
nek: általános szellőztetés esetén nagy hígításban 
és nagy területen szétszórtan, helyi elszívóberen
dezés alkalmazásakor nagyobb koncentrációban 
és meghatározott kibocsátási helyeken.

A környezetvédelmi vizsgálatokat a 19/1974. 
(XIT. 27.) ÉVM számú rendelete szerint vé
geztük el. A vizsgálathoz ismerni kell anyagon
ként az üzem környezetének alapterhelését és 
anyagonként az emisszió maximális értékét. A 
jelenleg érvényben levő rendelet a megengedhető 
maximális kibocsátást az eredő kibocsátási magas
ságra szabályozza. A szilárd szennyezőkre az a 
megkötés, hogy az emisszió fajlagos értéke új 
létesítménynél a 150 mg/m3-t nem haladhatja meg.

A légszennyező anyagok tényleges emisszióját, 
az 7nmu legnagyobb megengedhető immissziót, és 
az l a alapterhelés a szorzóját (/„ = a /nnmx) anya
gonként az 5. táblázat tartalmazza. A táblázat 
adatai alapján öt légszennyező : a szilárd szennyező 
anyag, a szén-dioxid, a formaldehid, a fenol és a 
benzol környezetvédelmi vonatkozását célszerű 
tovább vizsgálni.

A szilárd szennyező anyag emissziója 3,782 
kg/h. Helyi elszívás alkalmazásával az elszívott 
levegő mennyisége 160 000 m3/h, így a fajlagos 
terhelés kb. 24 mg/m3, amely a 150 mg/m3 meg-

A légszennyezők tényleges emissziója, legnagyobb 
megengedhető iin missziója és az alapterlielés szorzója

5. táblázat

L ég szen n y ező
E m issz ió

k g /h

Inm  a x ,m g /m 3
v é d e t t  eg y éb  

te rü le te n
a

S z ilá rd 3,782 ____ — 0,75
N O * 0,24 0,15 0,5 0,75
SO„ 0,862 0,5 0 ,0 0,75
N H , 0,012 0,2 1,5 0,5
H C N 1,53 0,015 —

СО IC,9 3,0 6,0 0,75
c o 2 141,2 — — —

F  o rm a ld e h id 3,865 0,035 0,07 0,50
F en o l 19,0 0,01 0,6 0,50
P ir id in 0,469 — — —

E ta n o l 10,24 15 — —

B en zo l 16,44 1,5 10 0,5

engedett érték alatt van. A kis fajlagos koncent
ráció miatt a levegő szűrése kérdésessé válik, 
mert a jó hatásfokú légszűrőkkel szűrt levegő 
szilárdanyag-tartalma 50 mg/m3, ez pedig a jelen 
esetben kétszerese a kilépő levegő port art almának. 
A szűrés nélkül távozó levegő előírt kivezetési 
magassága védett területen 30 méter, egyéb 
területen 26 m.

A szén-monoxid-emisszió 16,9 kg/h, a fajlagos 
terhelés 105 mg/m3. A nagy légmennyiség és a 
kis koncentráció miatt a szén-monoxid elégetését, 
kiszűrését megoldani nem lehet. A teljes mennyiség 
a környezetet szennyezi. A kibocsátási magasság 
védett területen 22 méter, egyéb területen 21 m.

A formaldehid-emisszió 3,865 kg/h, az elszívott 
levegő fajlagos szennyezettsége 24 mg/m3. A for
maldehid leválasztására jelenleg hazánkban meg
oldott és használható eljárás nincs, a formaldehid 
teljes mennyiségben a környezetet szennyezi. A 
kibocsátási magasság védett területen 33 m, egyéb 
területen 29 m.

A kibocsátott fenol 19,0 kg/h, a fajlagos terhelés 
118 mg/m3. A környezetvédelmi háttéripar jelen
legi felkészültsége itt sem ad lehetőséget a kiveze
tett levegő tisztítására. A kibocsátási magasság 
védett területen 90 m, egyéb területen 26 m. 
Védett besorolású területen az igen szigorú 7nmax 
érték miatt jelenleg a legjobb szándék mellett sem 
lehet a 19/1974. (XII. 27.) ÉVM rendeletnek eleget 
tenni.

A kibocsátott benzol 16,44 kg/h, a fajlagos 
terhelés 103 mg/m3. Tisztítási lehetőség itt sincs. 
A kibocsátás magassága védett területen 22 m, 
egyéb területen 15 m.

A bemutatott példában — egy szennyező kivé
telével — az idézett rendeletnek a kibocsátás 
magasságával eleget lehet tenni, és a légszennye
zési bírság elkerülhető, de ez végső soron a környe
zet szennyezésének a csökkentésére megoldást 
nem ad.

Célravezető és járható útnak azt kell tartanunk, 
amikor az öntés során a műgyantakötésű formából 
elkerülhetetlenül keletkező légszennyezőket minél 
nagyobb koncentrációban, a lehetőségek határain 
belül minimális légmennyiséggel távolítjuk el, és a 
szennyező anyagokat az elszívott levegőből levá
lasztjuk. Erre a jövőben a biológiai tisztítási 
eljárás adhat lehetőséget.
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Összefoglalás

Dolgozatunkban nem törekedtünk í teljességre, 
ezt nem is tekintettük feladatunknak. Csupán rá 
akartunk mutatni arra, hogy egy korszerű, mű
gyanta alapú formázással üzemelő öntödében vég
zett mérések eredményeinek ismeretében, milyen 
intézkedések szükségesek a munkatér levegőjének 
tisztántartásához, és milyen lehetőség van a leve
gőtisztaság-védelmi előírások betartására. Utal

tunk arra is, hogy ezeknek a műszaki intézkedé
seknek milyen gazdasági és energiafelhasználási 
vonzata van. Mindezekből következik, hogy a 
műgyanta alapú formázás bevezetésekor sokirányú 
előkészítő munka szükséges. Ebben szerepet kell 
kapjon a munka- és környezetvédelmi szakember, 
a légtechnikai tervező éppúgy, mint a technológus 
tervező vagy építész. Reméljük, hogy e rövid 
tájékoztatónkkal, a figyelem felkeltésével ezt a 
közös munkát segítjük elő.

Szakosztályi hírek
V ezetőség i ülés

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1985. év i első  v ez e tő ség i ü lé 
sé re  -— tö b b  év e s  h a g y o m á n y a in k n a k  m eg fe le lő en  —  a  
C sepel M ű v e k  M ű szak i K lu b já b a n  m á rc iu s  18-án  k e r ü l t  
so r. A z e ln ö k sé g b e n  dr. Kovács Dezső e ln ö k , Sándor J ó 
zsef t i t k á r ,  dr. Bakó Károly, az  e g y e sü le t f ő t i tk á rh e ly e t 
te s e  és dr. Vörös Árpád, a  CSM VA ig a z g a tó ja , a  h á z ig a z 
d á k  k é p v ise lő je  fo g la lt h e ly e t.

Dr. Kovács Dezső m e g n y itó  sz a v a i u tá n  dr. Vörös Á r 
pád  a  CSM V A  és a  csep e li h e ly i s z e rv e z e t n e v é b e n  ü d v ö 
z ö lte  a  m e g je le n te k e t.  E z t  k ö v e tő e n  Sándor József f ű 
z ö t t  szó b eli k ie g é sz íté s t az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1985. 
évi munkatervéhez, a m e ly n e k  írá so s  a n y a g á t  a  v ez e tő ség  
ta g ja i  n a p o k k a l  a  v ez e tő ség i ü lé s e lő t t  m e g k a p tá k , és 
a m e ly n e k  m e g v ita tá s a  az első n a p ire n d i p o n to t  k é p e z te .

A  sz a k o s z tá ly  te v é k e n y sé g e  a  h e ly i s z e rv e z e te k b e n , a  
s z a k c s o p o r to k b a n  és a  m u n k a b iz o tts á g o k b a n  v é g z e t t  
m u n k á ra  ép ü l. A  v ez e tő ség  fe la d a ta  és c é lja , h o g y  az ez e 
k en  a  h e ly e k e n  v é g z en d ő  m u n k á t  a  le h e tő  le g jo b b a n  s e 
g ítse . A k ü lö n b ö z ő  v á lla la to k n á l,  ü z e m e k b e n  és in té z m é 
n y e k b e n  te v é k e n y k e d ő  ta g tá r s a in k  a k k o r  lá t já k  el le g 
jo b b a n  e g y e sü le ti f e la d a ta ik a t  is, h a  a  m in d e n n a p i t e r 
m e lő m u n k á b a n  e re d m é n y e se n  h e ly t  tu d n a k  á lln i. E g y ik  
le g fo n to sa b b  f e la d a ta  s z a k o s z tá ly u n k n a k , h o g y  t a g t á r 
sa in k h o z  a  leg frisseb b  m ű sz a k i in fo rm á c ió k a t s z a k fo ly ó 
i r a tu n k o n  és az  e g y e sü le ti k ia d á s b a n  m e g je le n t k ö n y v e 
k e n  k e re sz tü l, a  bel- és k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k o n  v a ló  
ré sz v é te l le h e tő sé g é n e k  m e g te re m té s é v e l, sz im p o z io n o k , 
in fo rm á c ió s  e lő a d á so k  és n a g y re n d e z v é n y e k  m e g sz e rv e 
zé sé v e l e l ju t ta s s u k ,  és le h e tő s é g e t te r e m ts ü n k  a  k ö z v e t 
le n  v é le m é n y c se ré k re , a  ta p a s z ta la to k  m e g v ita tá s á ra .

A  m u n k a te r v  ta r ta lm a z z a  a  s z a k o sz tá ly  v ez e tő ség é n ek , 
a  s z a k c so p o rto k  és h e ly i sz e rv e z e te k  e ln ö k e in e k  és t i t k á 
r a in a k , v a la m in t  az  e ln ö k ség  m e lle tt  m ű k ö d ő  b iz o t ts á 
g o k  ta g ja in a k  a  n é v s o rá t ,  az  ez év i k ö z p o n ti cé lk itű zé se - 
z é se k e t, a  te s tü le t i  ü lé sek , a  v ez e tő ség i ü lé sek  és a  n ag y - 
re n d e z v é n y e k  id ő p o n tja i t .  R é sz le te se n  m e g ta lá lh a tó k  
b e n n e  a  h e ly i s z e rv e z e te k , sz a k c so p o rto k  és m u n k a b i-  
b iz o tts á g o k  m u n k a te rv e i .  A z u tó b b ia k  e g y ik e -m á s ik a  
o ly a n  f e la d a to k a t  tű z  a  ta g s á g  elé, a m e ly e k e t —  a  tö b b  
év es  t a p a s z ta la t  s z e r in t  —  n e m  tu d n a k  m a ra d é k ta la n u l  
m e g v a ló s íta n i. M ás m u n k a te rv e k  p e d ig c sa k  n é h á n y  m o n 
d a tb a n ,  á l ta lá n o s s á g o k a t ta r t a lm a z v a  fo g la ljá k  össze a  
fe la d a to k a t.  N é h á n y  h e ly i s z e rv e z e t e g y á lta lá n  n em , v ag y  
c sa k  k ésv e  k ü ld te  m eg  a  m u n k a te rv é t .  N é h á n y  m u n k a 
t e r v  a d m in isz trá c ió s  h ib a  k ö v e tk e z té b e n  n e m  k e r ü l t  be 
a  s z a k o sz tá ly  m u n k a te rv é b e ; e z é r t  a  s z a k o sz tá ly  t i t k á r a  
a  v e z e tő sé g  e ln éz ésé t k é r te ,  és Í g é r e te i t  t e t t  a r r a ,  h o g y  a  
h iá n y z ó  m u n k a te r v e k e t  rö v id e se n  e l ju t t a t j á k  a  v e z e tő 
ség  ta g ja ih o z .

A z első n a p ire n d i p o n th o z  e lső k é n t Gsire István, a  c se 
p e li h e ly i s z e rv e z e t e ln ö k e  sz ó lt h o zzá . J a v a s o l t a ,  h o g y  
az ü g y v e z e tő sé g  k ész ítse  el a  m u n k a te rv e k  k iv o n a tá t ,  
a m e ly  tá b lá z a tb a n  fo g la ln á  össze a  te r v e z e t t  r e n d e z v é 
n y e k  id e jé t ,  t é m á já t  s tb .  Kováts M iklós, az  o k ta tá s i  b i 

z o t ts á g  v e z e tő je  ism é t f e le le v e n íte tte  a z t  a  k o rá b b i e lk é p 
z e lé s t, h o g y  a  n e h e z e b b  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  te v é k e n y 
k ed ő  h e ly i sz e rv e z e te k  m u n k á já n a k  se g ítsé g é re  a  s z a k 
o sz tá ly  ü g y  veze tő ség e  k é r je  fel a  v ez e tő ség  eg y -eg y  ta g 
j á t .  Ferencz István, a  m o so n m a g y a ró v á ri h e ly i s z e rv e z e t 
t i t k á r a  S z íj  Zoltán  ta g tá r s u n k  az o n  k é ré sé t to lm á c so lta , 
h o g y  a  v ez e tő ség  ta g ja i  tu d a to s í t s á k  k ö rn y e z e tü k k e l, 
h o g y  a  g y ő ri J e d l ik  Á n y o s G é p ip a ri S z a k k ö z é p isk o lá b a n  
ism é t m e g in d u l az ö n tő k é p z é s .

K o v á ts  M ik ló sn ak  a d o t t  v á la s z á b a n  a  t i t k á r  a r r a  a  k o 
r á b b i  v eze tő ség i h a tá r o z a tr a  e m lé k e z te te t t ,  a m e ly  az 
egyes h e ly i sz e rv e z e te k  s e g íté sé t, p a t ro n á lá s á t  —  a  fé m 
ö n tő  s z a k c so p o rt g y a k o r la tá r a  é p í tv e  —  a  sz a k m a ila g  
ille té k e s  s z a k c so p o rto k ra  b ízza . A  s z a k c so p o rto k  te v é 
k e n y sé g é n e k  és m u n k a m ó d sz e ré n e k  é r té k e lé sé re , a  t o 
v á b b i te n n iv a ló k  m e g h a tá ro z á s á ra  a  k ö z e ljö v ő b e n  s o r ra  
k e rü lő  s z a k c so p o rtv e z e tő i é r te k e z le te n  e z t  a  k é rd é s t  is 
n a p ire n d re  kell tű z n i.  E z u tá n  ism é t v issz a  le h e t té rn i  a  
h e ly i sz e rv e z e te k  se g íté sé n e k  p ro b lé m á já ra .

T ö b b  h o zzászó ló  n e m  lóvén , a  v e z e tő sé g  a  m u n k a te r 
v e t  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d ta .

M á so d ik  n a p ire n d i p o n tk é n t  a  t i t k á r  az ez év i tisztú jí 
tással k a p c so la to s  te n n iv a ló k a t  és tu d n iv a ló k a t  ism e r 
t e t te .

A z O M B K E  t is z tú j í tó  k ö zg y ű lése  n o v e m b e r  16-án  
lesz. A z e z t m egelőző  n a p o n , n o v e m b e r  15-én lesz e g y e 
s ü le tü n k  m in d e n  s z a k o s z tá ly á n a k  a  t i s z tú j í tó  g y ű lé se , 
a m e ly e t m e g  k e ll e lő zn ie  a  h e ly i sz e rv e z e te k  t i s z tú j í tó  
v ez e tő ség i ü lé sén e k . A  h e ly i sz e rv e z e te k  t i s z tú j í tá s á n a k  
az O M B K E  e ln ö k ség e  á l ta l  1981-ben  id e ig len es  je lleggel 
e lre n d e lt „ H e ly i  sz e rv e z e te k  m ű k ö d é s i s z a b á ly z a ta ”  sz e 
r in t  ke ll m e g tö r té n n ie . A  h e ly i s z e rv e z e t v e z e tő sé g é n e k  
m e g v á la sz tá sá v a l e g y id e jű le g  m eg  k e ll v á la s z ta n i a  s z a k 
o sz tá ly g y ű lé s  és az  O M B K E  k ö zg y ű lésé n ek  k ü ld ö t te i t  
is. A t is z tú j í tó  sz a k o sz tá ly g y ű lé se n  h iv a ta lb ó l vesz 
ré s z t  a  h e ly i s z e rv e z e t e ln ö k e  és t i tk á r a .  R a j tu k  k ív ü l 
h e ly i s z e rv e z e te n k é n t ö t ,  to v á b b á  m in d e n  15 ta g  u tá n  
eg y -eg y  k ü ld ö t t e t  ke ll v á la sz ta n i .  A z O M B K E  k ö z g y ű 
lé sén  u g y a n c sa k  h iv a ta lb ó l  vesz r é s z t  a  h e ly i sz e rv e z e t 
e ln ö k e  és t i tk á r a ,  to v á b b á  m in d e n  30 t a g  u tá n  eg y -eg y  
k ü ld ö tt .  U g y a n a z  a  szem ély  k ü ld ö t t  le h e t a  sz a k o sz tá ly -  
g y ű lé se n  és a  k ö zg y ű lése n  is.

A z O M B K E  tis z tú j í tá s i  m ó d sz e ré t k ö v e tv e , a  d e m o k 
r a t ik u s  v á la s z tá s  fe lté te lé n e k  m e g te re m té s e  é rd e k é b e n  
m in d e n  h e ly i sz e rv e z e t a n n y i  s z a v a z á s ra  jo g o s ító  ig a z o l 
v á n y t  k a p  m a jd , a h á n y  k ü ld ö t te t— az  O M B K E  t i t k á r 
s á g á n a k  k im u ta tá s a  s z e r in ti lé ts z á m  a la p já n — v á la s z t 
h a tn a k .  A  h e ly i sz e rv e z e te k  é r te s í té s t  k a p n a k  a rró l, 
h o g y  h á n y  k ü ld ö t t  v á la s z tá s á ra  jo g o su lta k .

E g y e s ü le tü n k  e ln ö k ség é n ek  h a tá r o z a ta  é r te lm é b e n  
a  h e ly i sz e rv e z e te k  ú j v e z e tő sé g é t és a  k ü ld ö t te k e t  le g 
k éső b b  1985. o k tó b e r  15-ig m eg  k e ll v á la s z ta n i .  A  s z a k 
o s z tá ly  v ez e tő ség e  a z t  ja v a s o l ja  a  h e ly i sz e rv e z e te k n e k , 
h o g y  a  t i s z tú j í tá s t  s z e p te m b e r  15. és o k tó b e r  15. k ö z ö t t  
t a r t s á k  m eg.
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A  t i t k á r  e m lé k e z te te t t  a r r a ,  h o g y  a  s z a k o sz tá ly i je lö lő  
b iz o tts á g  e ln ö k é n e k  m á r  k o rá b b a n  m e g v á la s z to t tá k  dr. 
Varija Ferencet, a k i  e g y ú t ta l  ta g ja  a z  eg y e sü le ti je lö lő  b i 
z o t ts á g n a k  is. A  sz a k o sz tá ly i je lö lő  b iz o tts á g  ta g ja i ra  
Cuire Istvánt és Szilágyi Im rét ja v a s o lta .  A z e lő te r je sz té s t 
a  v ez e tő ség  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d ta .

A  m á so d ik  n a p ire n d i p o n to t  k ie g ész ítv e , dr Bakó  
K ároly  fő t i tk á rh e ly e t te s  tá jé k o z ta t t a  a  v ez e tő ség e t, 
h o g y  az e g y e sü le t je lö lő  b iz o tts á g  e ln ö k i tis z té b ő l lek ö 
s z ö n t Selmeczi Béla  h e ly é re  liem port Zoltán  k e rü lt .

Szilágyi Im re, az  a la p s z a b á ly -b iz o tts á g  ta g ja  a z t  j a 
v a s o lta ,  h o g y  a  h e ly i s z e rv e z e te k h e z  n em  ta r to z ó ,  ún . 
eg y é n i ta g o k  k é p v ise le té b e n  sz a v a z ó  sz a k o sz tá ly i k ü l 
d ö t te k e t  a  sz a k o sz tá ly i ü lé sen  v á la ssz á k  m eg.

M olnár József , az  L K M  h e ly i sz e rv e z e te  ö n tö d e i cso 
p o r t já n a k  t i t k á r a  s a já ts á g o s  h e ly z e tü k re  h ív ta  fel a  f i 
g y e lm e t, m is z e r in t az  L K M -b e n  m ű k ö d ő  h e ly i sz e rv e z e 
te n  belü l d o lg o z n ak , ta g ja ik  a z o n b a n  az e g y e sü le t t i t k á r 
s á g a  á l ta l  k é s z í te t t  k im u ta tá s  s z e r in t  az  Ö n tö d e i S z a k 
o sz tá ly  lé ts z á m á b a n  n e m  sz e rep e ln ek . E z t  Sándor J ó 
zsef az za l e g é sz íte t te  ki, h o g y  az  L K M -b e n  do lgozó  ö n tő  
ta g tá r s a in k  tö b b  c ik lu s  ó ta  ö n á lló a n  és e re d m é n y e se n  
d o lg o z n ak . J a v a s la tá t ,  h o g y  a  c s o p o rt to v á b b r a  is s a já t  
v ez e tő ség e  ir á n y í tá s á v a l ,  s a já t  m u n k a te r v  s z e r in t  te v é 
k e n y k e d je n , a  v e z e tő sé g  h a tá r o z a tb a  fo g la lta . A z eh h ez 
szü k ség es  a d m in isz trá c ió s  f e la d a to k a t  az ü g y v e z e tő sé g  
az  L K M -b e li e g y e sü le ti v e z e tő k k e l és az ille té k e s  s z a k 
o s z tá ly  v e z e tő sé g é v e l e g y e z te ti.

A  h a rm a d ik  n a p ire n d i p o n tb a n  a  külügyekkel k ap - 
k a p c so la to s  k é rd é se k  sz e re p e lte k , a m e ly e k e t Ládái B a 
lázs t e r j e s z te t t  elő . I s m e r te t te  a z o k a t  a  r e n d e z v é n y e k e t 
és k o n fe re n c iá k a t,  a m e ly e k re  ta g tá r s a in k  b e je le n th e tik  
ré sz v é te li s z á n d é k u k a t.  S z a k o s z tá ly u n k  csak  d e v iz a k e 
r e t t e l  re n d e lk e z ik , e n n e k  fo r in tfe d e z e té t  k i ke ll g a z d á l 
k o d n i. E r r e a  k ü lö n fé le  re n d e z v é n y e k  n y ereség es  le b o n y o 
l í tá s á v a l is le h e tő sé g  n y ílik , n a g y o b b ré sz t a z o n b a n  az 
u ta z ó  ta g tá r s a k  v á l la la tá n a k  kell b iz to s íta n ia  a  f o r in t 
k ö lts é g e t. A z ü g y v e z e tő sé g  sz o rg a lm a z z a  a  k ü lfö ld i ö n tö 
d é k  m e g lá to g a tá s á ra  irá n y u ló , k ü lö n b ö z ő  v á l la la to k n á l 
do lgozó  ta g tá r s a in k b ó l  ö ssz e te v ő d ő , 4— 5 fős c so p o rto k  
ta n u lm á n y ú t ja i t .  E n n e k  m e g v a ló s ítá sá h o z  a z o n b a n  a  
h e ly i sz e rv e z e te k  v ez e tő ség é tő l is n a g y o b b  k e z d e m é n y e 
ző k észsé g e t v á ru n k .

Dr. Bakó Károly  f e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a r ra ,  h o g y  a  s z a k 
o sz tá ly  d e v iz a k e re té tő l fü g g e tle n ü l cé lszerű  n é h á n y , az 
óv  vég én  le b o n y o líta n d ó  ta n u lm á n y u ta t  e lő k ész íten i, 
m e r t  v á rh a tó ,  h o g y  az  é v  v ég é re  m ég  m a ra d  az  e g y e sü 
le tn e k  fe lh a sz n á lh a tó  d e v iz á ja .

A  n e g y e d ik  n a p ire n d i p o n tb a n  Lengyel Károly  , a  X I .  
magyar öntőnapok szerv ező  b iz o tts á g á n a k  v e z e tő je  sz á 
m o lt  b e  a  m u n k a  á llá sé ró l. L e h e tő sé g  n y í lo t t  a r r a ,  hogy  
az  ö n tő n a p o k a t—  az  e re d e tile g  te rv e z e t th e z  k é p e s t  k é 
ső b b i id ő p o n tb a n — k ise b b  kö ltség g e l re n d e z z é k  m eg. 
M ivel m in d e n  ed d ig in é l tö b b  e lő ad á s  é rk e z e t t  be, a  m in t 
egy  fél n a p p a l h o ssz ab b  re n d e z v é n y  le h e tő sé g e t n y ú j t  
m in d e n  e lő a d á s  b e m u ta tá s á ra .  A z első a lk a lo m m a l m eg 
h i r d e te t t  ú jí tá s i  b ö rz é re  b e je le n te t t  e lő ad á so k  sz á m a  
m in d e n  v á ra k o z á s t  fe lü lm ú lt.

Dr. Vörös Á rpád  a z t  ja v a s o lta ,  h o g y  te g y ü k  az  e d d i 
g ie k tő l k ö te tle n e b b é  a  r e n d e z v é n y t ,  m e g te re m tv e  a  le 
h e tő sé g e t a r ra ,  h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  v á l la la to k  sz a k e m b e re i 
k ic seré lh essé k  ta p a s z ta la ta ik a t ,  m e g v ita th a s s á k  a  lá to t 
t a k a t ,  h a l lo t ta k a t .  E n n e k  é rd e k é b e n  az e lő a d á so k  egy  
ré sz é t p o sz te r fo rm á b a n  cé lszerű  ism e r te tn i.

A z eg y e b ek b e n  e lső k é n t dr. Vörös Á rpád  t á jé k o z ta t t a  
a  v e z e tő sé g e t a r ró l, hogy  a  Kereskedelmi K am ara  v a s k o 
h á s z a ti ta g o z a tá n  b e lü l m e g a la k u lt az  ön á lló  a l a p s z a b á l 
ly a l és s a já t  v ez e tő ség e  ir á n y í tá s á v a l m ű k ö d ő  ö n tó sz e ti 
sz a k c so p o rt . A z a la k u ló  ü lé sen  tö b b  v á l la la t  k é p v ise le 
té b e n  m in te g y  50 sz a k e m b e r v e t t  ré sz t. A  s z a k c so p o rt 
e ln ö k e  dr. Vörös Árpád, t i t k á r a  dr. Vida László. A l l  ta g ú  
e ln ö k ség b e n  az  ö n tv é n y g y á r tó k o n  k ív ü l az  ö n tv é n y fe l 
h a sz n á ló k  is h e ly e t k a p ta k .  A  s z a k c so p o rt m e g a la k u lá 
s á ró l és m ű k ö d é sé rő l írá s b a n  is tá jé k o z ta t já k  az Ö n tö 
d e i S z a k o s z tá ly  v ez e tő ség é t. M ivel m in d k é t tá rsa d a lm i-  
s z e rv e z e t u g y a n a z o n  cé l é rd e k é b e n  te v é n y k e d ik , a  m eg 
fe le lő  m u n k a m e g o s z tá s t  m eg  kell te re m te n i.

Tóth A ndrás  k é r te ,  h o g y  a  h e ly i sz e rv e z e te k  g y ű jts é k  
össze és ju t t a s s á k  el az  ö n té s z e t tö r té n e t i  és m ú z eu m i 
sz a k c so p o rth o z  vállalataik történetét. J a v a s o l ta ,  h o g y  k é r 
jü k  fe l a  fó m ö n té sz e tte l é v tiz e d e k e n  k e re sz tü l fo g la l 

k ozó  ta g tá r s a in k a t  a  k ö n n y ű fé m ö n té sz e t tö r té n e té n e k  
m e g írá sá ra .

Szombatfalvy Rudolf, a  s z é k e s fe h é rv á ri h e ly i s z e rv e z e t 
e ln ö k e  r á m u t a to t t  a r r a ,  h o g y  a  X L  m a g y a r  ö n tő n a p o k  
a  B u d a p e s t i  N e m z e tk ö z i V á sá rra l azo n o s id ő b e n  lesz, 
e m ia t t  tö b b  k ü lfö ld i cég  n e m  tu d  re n d e z v é n y ü n k ö n  
ré s z t  v en n i. A z e h h e z  h aso n ló  ü tk ö z é se k  e lk e rü lésé re  a  
jö v ő b e n  n a g y o b b  f ig y e lm e t k e ll fo rd íta n i.  B e je le n te tte ,  
hogy  az  1988-ban  m eg re n d ez en d ő  X I I .  m a g y a r  ö rí t ő n a 
p o k n a k  a  sz é k e sfe h é rv á ri h e ly i sz e rv e z e t sz ívesen  lenne 
a  h á z ig a z d á ja .

Lengyel Károly, az  eg y e sü le ti if jú sá g i b iz o tts á g  v e z e 
tő je  t á j é k o z ta t ta  a  v e z e tő sé g e t a rró l, h o g y  a  S Z O T  és 
M T E SZ  k e re té b e n  m ű k ö d ő  nyugdíjas albizottság t e v é 
k en y ség e  e re d m é n y e k é n t k é t  a la c so n y  n y u g d íj ja l  re n d e l 
kező  ta g tá r s u n k a i  re n d k ív ü li  n y u g d íje m e lé s re  te r je s z 
t e t t ü k  elő. K é r te  a  h e ly i sz e rv e z e te k  v e z e tő it, v iz sg á ljá k  
m eg , h o g y  v a n -e  k ö rn y e z e tü k b e n  o ly a n  v o lt  m u n k a tá r 
su k , a k in e k  n y u g d íja  3500 F t  a l a t t  v a n , és h a  igen , é r te 
s íts é k  s z a k o s z tá ly u n k a t.

Dr. Bakó K ároly  e lm o n d ta , h o g y  'e g y e s ü le tü n k  az  
1985. év i, 25 M F t-o s  k ö lts é g v e té sé t is a k t ív u m m a l z á rn á , 
h a  a z t  n e m  te rh e ln é  a  szaklapok  k ia d á sa . F e le t te s  h a tó 
s á g a in k  eg y e lő re  n e m  já r u l ta k  h o zzá , h o g y  a  k ö ltség e k  
je le n tő s  h á n y a d á t  k ite v ő  te r je sz té s i d íj m e g ta k a r í tá s a  
é rd e k é b e n  a  la p o k  te r je s z té s é t  e g y e sü le tü n k  végezze. B e 
je le n te t te ,  h o g y  a  m in d a n n y iu n k  á l ta l  v á r t  A g rico la  
és V iv a t A c a d e m ia  k ia d v á n y o k  n y o m d á b a n  v a n n a k . 
E g y e s ü le tü n k  könyvkiadása  v irág z ik , és e b b e n  é len  já rn a k  
s z a k o sz tá ly u n k  ta g ja i .  Az ö n té sz e ti é rte lm e ző  s z ó tá r  s z e r 
k e sz té séh e z  is h o z z á k e z d te k . E g y e s ü le tü n k  ez év i n a g y -  
re n d e z v é n y é re , a  M isko lc ’85 -re  je le n tk e z ő  kü lfö ld i v á l la 
la to k  sz á m a  m in d e n  v á ra k o z á s t  fe lü lm ú lt. A z ü g y v ite l 
g ép e s íté sé re  és a  v á l la la ti  m e g b ízá so k  te lje s íté sé n e k  e lő 
se g íté sé re  e g y e sü le tü n k  C o m m o d o re  64 t íp u s ú  s z á m ító 
g é p  b esze rz ésé t te rv e z i.

Lantos István  , az  ó re m b iz o tts á g  ta g ja  a rró l tá jé k o z 
t a t t a  a  v ez e tő ség e t, h o g y  a  h e ly i sz e rv e z e te k h e z  és s z a k 
c so p o rto k h o z  e l j u t t a to t t  k é rd ő ív e k , a m e ly e k  k itö lté sé v e l 
az eg y e sü le ti é rem m el ju ta lm a z a n d ó  ta g tá r s a in k ra  k é rü n k  
ja v a s la to t ,  a  te v é k e n y sé g ü n k  d e m o k ra tik u s a b b á  té te lé t  
cé lozzák . F e lté te le z h e tő , h o g y  so k k a l tö b b  ja v a s la t  é r 
k ez ik  be, m in t  a h á n y  ta g tá r s u n k  ju ta lm a z á s á ra  le h e tő 
ség  v a n . A ja v a s la to k  f ig y e lem b e v é te lév e l az ü g y v eze- 
tő só g  te sz  az e ln ö k ség n e k  ja v a s la to t .

K iszely Gyula, az  ö n té s z e t tö r té n e t i  és m ú z e u m i s z a k 
c s o p o rt e ln ö k e  b e je le n te tte ,  h o g y  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  
u d v a r á n  levő  p a n te o n t  F a z o la  H e n r ik n e k  és R o m b a u e r  
T iv a d a rn a k ,  az L K M  és az  Ó zd i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  a la 
p í tó in a k  sz o b rá v a l k ív á n já k  b ő v íte n i.

A  v eze tő ség i ü lé s  dr. Kovács Dezső sz a k o sz tá ly e ln ö k  
é r té k e lé sé v e l és z á rs z a v á v a l é r t  v ég e t.

S . J .

A csepeli helyi szervezet ünnepi taggyűlése

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  csep e li sz e rv e z e te  f e b ru á r  19- 
é n  —  fő v á ro su n k  f e ls z a b a d u lá sá n a k  40. é v fo rd u ló ja  a l 
k a lm á b ó l—  ü n n e p i ta g g y ű lé s t  t a r t o t t  a  M ű szak i K lu b 
b a n . A  m eg em lék ezés u tá n  is m e r te t té k  a  csepe li h e ly i 
sz e rv e z e t 1984. év i m u n k á já t .

A  v ez e tő ség  á l ta l  e lfo g a d o tt b eszám o ló  k r i t ik u s a n  é r 
té k e l te  az  e lm ú lt  é v b e n  v é g z e t t  eg y e sü le ti te v é k e n y s é 
g e t . A tá rs a d a lm i je lleg ű  m u n k a  a  kü lső  és belső  o k o k  m i 
a t t  n em  é r te  el a  k o rá b b i é v e k b e n  t a p a s z ta l t  s z in te t .  E z  
e lső so rb an  a  re n d e z v é n y e k  s z á m á n a k  c sö k k e n é sé b e n  és 
az  a k t iv i tá s  h iá n y á b a n  m u ta tk o z o t t  m eg . J ó n a k  é r té k e l 
t e  a  v ez e tő ség  a  kü l- és b e lfö ld i ta p a s z ta la tc s e ré re  é r 
k e z e t t  sz a k e m b e re k  g y á r lá to g a tá s á n a k  e lő k ész íté sé t, az  
e g y e sü le ti ta n u lm á n y u ta k  sz e rv ez ésé t, a  k ü lfö ld i cégek  
g y á r tm á n y is m e r te tő  e lő a d á sa in a k  le b o n y o lítá sá t ,  v a la 
m in t a  p é n z ü g y i feg y e lm e t. A  b eszám o ló  u tá n  az  1985. 
év i m u n k a te r v e t  is m e r te t té k .

A hozzászó lók  e lfo g a d tá k  a  b eszá m o ló t, és k ie g é sz íte t 
té k  o ly a n  eg y e sü le ti te v é k e n y sé g e k k e l, am e ly e k  nem  
sz e re p e lte k  a  b e szá m o ló b an . A z 1985, év i m u n k a te rv v e l 
k a p c s o la tb a n  ja v a s la t  h a n g z o tt  el, h o g y  az é v  fo ly a m á n  
tö r té n ő  v á lto z á so k  a la p já n  m ó d o s ítsa  a  v ez e tő ség  a  m u n 
k a te rv e t .  A ja v a s la t  a la p já n  a  v á l la la t  g a z d a sá g i v e z e tő i 
n e k  é sz rev é te le iv e l k ie g ész ítv e  k e rü l k id o lg o z á s ra  a  m ó 

166 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 7. szám



d o s í to t t  m u n k a te rv .  A 42 ré sz tv e v ő  k ö zü l a  k ö v e tk e z ő k  
sz ó lta k  h o z z á  az  e lh a n g z o tta k h o z : dr. Vörös Árpád, 
Fűrész Ferenc, Bausch Lajos, Sándor József, Szilágyi 
Imre, Bácz Ottó, M egyei József , Ősire István, D udás G yu 
la, dr. M arja i Ernő, Szabó Zsolt, Baráz András, Tóth  
A ndrás  és Theobald János.

A h e ly i sz e rv e z e t v ez e tő ség é n ek  n e v é b e n  Ősire István  
e ln ö k  k ö n y v ju ta lm a t  a d o t t  á t  az  a k t ív  eg y e sü le ti ta g o k 
n a k . K ö n y v ju ta lm a t  k a p o t t  B uzánszky Albin, Kelem en 
né M árton A nna , dr. M arja i Ernő, M egyei József, Sóhaj- 
da József, Stokker K álm án, Szabó Zsolt, S zü g y i M átyás, 
Takács Nándor, Theobald János, Tóth András, V igh  
László  és Wßltner Antal.

Dudás Gyula  t i t k á r  ja v a s la to t  t e t t  a  v e z e tő sé g v á la sz 
tá s  e lő k ész íté sé re . A  ja v a s la to t  e lfo g a d v a  a  ta g s á g  m e g 
b íz ta  Varga Tam ást a  je lö lő  b iz o tts á g  e ln ö k i fe la d a ta in a k  
e l lá tá sá v a l.  A  je lö lő  b iz o tts á g  ta g ja i  Baráz A ndrás  és 
M iku s Károlyné.

Ősire István

A vasöntő szakcsoport vezetőségi ülése

S z a k o s z t á ly u n k  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t j a  1985 . m á r c iu s  
2 0 -á n  v e z e tő s é g i  ü lé s t  t a r t o t t .

Dr. Vörösné dr. Faragó E lza  e ln ö k  m e g n y itó ja  u tá n  a  
v ez e tő ség  m e g v i ta t ta  és vég leges fo rm á b a n  e lfo g a d ta  az

1985. é v i m u n k a te rv e t .  A  sz a k c so p o rt fő cé lk itű z é se i és 
re n d e z v é n y e i a  k ö v e tk e z ő k  :
—  b e k a p c so ló d á s  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  re n d e z v é 

n y e ib e ,
—  a  h a z a i v a s ö n té sz e t k o m p le x  fe lm érésé n ek  fo ly ta tá s a ,
—  k e re k a sz ta l-m e g b e sz é lé s  és g y á r lá to g a tá s  a  MÁV 

L a n d le r  J e n ő  Ö n tö d é jé b e n ,
—  sz a k m a i n a p  szerv ezése  az E g r i  V a sö n tö d é b e n ,
—  „ S z á m ító g é p e k  az ö n tö d é b e n ”  c ím m e l k e re k a sz ta l 

m egbeszélés a  C S M V A -ban ,
—  a  M ű szak i K ö z le m é n y e k  e lin d ítá sa ,
—  k a p c s o la t ta r tá s  a  C IA T F  7.1 és 7.4 m u n k a b iz o t ts á 

g á v a l,
—  ré sz v é te l a  V II .  ö té v e s  te r v  v a s ö n té sz e ti k u ta tá s i  

fe jlesz tés i k o n c e p c ió in a k  k id o lg o z ásáb an .
M áso d ik  n a p ire n d i p o n tk é n t  tá jé k o z ta tó  h a n g z o tt  el 

az  O K K F T  k e re té b e n  v é g z e t t  k u ta tá s i-fe j le s z té s i  fe la 
d a to k  je len leg i á llá sá ró l, a  to v á b b i  fe la d a to k ró l. J e le n 
leg  b á ro m  ö n tö d é b e n  v ég ezn ek  k u ta tá s t  ille tv e  fe jlesz 
t é s t  (CSM VA, S o ro k sá ri V a sö n tö d e , Ö n tö d e i K ö zö s  V á l 
la la t) .  A  m u n k á b a  a  h á ro m  ö n tö d e  sz a k e m b e re in  k ív ü l 
b e k a p c so ló d ik  a  G T I, a V A S K U T , a  B M E , az  N M E  és az 
M K K E .

S zem ély i k é rd é srő l is d ö n tö t t  a  v eze tő ség . K o o p tá l ta  
ta g ja i  s o rá b a  ifj. M acher Frigyest, a so p ro n i he ly i s z e r 
v e z e t ta g já t ,  a k i te m p e rö n té s z e ti  k é rd é sek k e l fo g la lk o 
z ik  m a jd .

Sohajda József

Műszaki és gazdasági hírek
Mikroprocesszorral vezérelt komplett nyomásos 

öntőberendezés

A  Gebrüder Bühler AG  M aschinenfabrik  (U zw il, S v ájc ) 
a GIFA 84-en  b e m u ta to t t  eg y  4(100 k N  z á ró e re jű  v íz 
sz in te s , h id e g k a m rá s  n y o m á so s  ö n tő b e re n d e z é s t ,  a m e ly  
FILLMAT-L a d a g o ló v a l, PICKMAT-1 ö n tv é n y k iv e v ő 
vel, sz e rsz á m b e v o n ó v a l, a  so r ja  c sö k k e n té sé re  szo lgáló  
F L A S H T R O L  b eren d ezésse l, eg y e d i elszívó- és le v eg ő 
sz ű rő  b eren d ezésse l, a u to m a t ik u s  o sz lo p k ih ú z ó v a l és az 
ö n tő b e re n d e z é s  a u to m a t ik u s  m a g assá g b eá llí tó já v a l  
fe lszere lv e , k o m p le t t  eg y ség e t k ép ez . Az egész b e re n d e 
zés v ez é rlé sé t az  ú jo n n a n  k if e j le s z te tt  D A T A C E S S  mik*

1. ábra. A D A T A C E S S  mikroprocesszoros vezérlő képernyője és kezelő- 
mezeje fóliás billentyűzettel

ro p ro c e s s z o ro s  v e z é r lő  ( 1 . ábra) és a  P R O C E S S T R O L  
f o ly a m a tv e z é r lő ,  m é rő -  é s  e lle n ő rz ő r e n d s z e r  v e z é r l i .  A z 
ú j  CN C  v e z é r lő - , s z a b á ly o z ó -  é s  e l le n ő rz ő r e n d s z e r  le g 
f o n to s a b b  je l le m z ő i a  k ö v e tk e z ő k :

—  g y o rsa n  h o z z á fé rh e tő  k ezelőm ező , a z az  n e m  kell k ó 
d o ln i p l. a  m a g k ih ú z ó  p ro g ra m  k ije lzéséh ez  sz ü k sé 
g es a d a tb e v ite l t ,

—  a z  e g y s z e r  m á r  m e g h a t á r o z o t t  a d a t o k  s z a la g o n  v a g y  
k ü ls ő  a d a tk ö z p o n tb a n  t á r o lh a t ó k ,

—  e g y sé g e s , jó l á t t e k i n t h e t ő  k é p e r n y ő  a  k e z e lé s i in f o r 
m á c ió k k a l ,

—  a  b e re n d ezé s  k eze lésén ek  e lő seg ítésé re  szo lgáló  s p e 
c iá lis  p ro g ra m o k ,

—  a  re n d sz e r  és a  fo ly a m a t h ib á i a  k é p e rn y ő n  m e g je le n 
nek .

A z ú j v e z é r lő re n d s z e r re l  a  n y o m á s o s  ö n tő b e r e n d e z é s
—  s z á m o t te v ő  tö b b l e tk i a d á s  n é lk ü l  —  m e g b íz h a tó b b á ,  
r u g a lm a s a b b á  v á l ik ,  g y o r s a b b a n  á t á l l í t h a t ó ,  é s  k e z e lé se  
e g y s z e r ű b b  lesz .

B ü h le r  P resse  In fo rm a tio n .

Vasöntvényck forgácsolása szilíeiuni-nitrid lapkával

A  k e rá m ia  la p k á k a t  az  ism e r t  a lu m ín iu m -o x id — cir- 
k ó n iu m -o x id  és a lu m ín iu m -o x id — ti tá n - k a r b id  m e lle tt  
ú ja b b a n  sziliéi u m -n itr id b ő l (S isN 4) is k ész ítik . E n n e k  
e lő n y e  az o x id k e rá m iá k k a l sz e m b e n  az , h o g y  n a g y o b b  
a  h a j l í tó s z ilá rd sá g a  és a  h ő v e z e tő  képessége. H á tr á n y a ,  
h o g y  m e leg k e m é n y ség e  v a la m iv e l k ise b b , m in t  az  ox id - 
k e rá m iá k é . A  sz ilíc iu m -n itr id  la p k á k  e lő n y ö sen  a lk a l 
m a z h a tó k  a  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  és a  n ik k e lö tv ö z e 
te k  n ag y o ló  e sz te rg á lá sá h o z  és m a rá sá h o z . A sz ilíc ium - 
n itr id  la p k á k a t  az acé lo k  fo rg á cso lásá h o z  a  g y o rs  d e k a r-  
b o n iz á ló d á s  m ia t t  n e m  le h e t g a z d a sá g o sa n  h a sz n á ln i. 
A  sz ilíc iu m -n itr id  la p k á k  á r a  je len leg  m ég  4— 6-szor a k 
k o ra , m in t  az  o x id  k e rá m ia  la p k á k é .

G iesserei, 1984. 1G/17. sz.
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Űj kemence kőelemek hitelesítéséhez

A z Isothermal Technology Ltd . (S o u th p o r t ,  M erseyside , 
N a g y -B r ita n n ia )  I so te c h  k e m e n c é jé v e l e g y id e jű le g  16 
h ő e le m e t le h e t  h ite le s íte n i 350 és 1100 °C k ö z ö tt ,  
1000 °C -on  + 0 ,2 5  К  p o n to ssá g g a l. A  425 m m  á tm é rő jű , 
g ö m b  a la k ú , e lle n á llá s fű té sű  k e m e n c é b e  a  h ő e le m e k e t 
ra d iá lis á n  h e ly e z ik  he ú g y , h o g y  m e le g p o n tju k  a  h ő 
m é rsé k le t-s ta b i l iz á lt  k ö z p o n tb a n  c s a k  e g y -k é t m illim é 
te rre l v a n  e g y m á s tó l (2 . ábra). A f é m h á z b a n  k e rá m ia -

2. ábra. Isotech kemence kőelemek hitelesítéséhez, szétbontott, állapotban

sz á la s  h ő sz ig e te lé s, sp ec iá lis  k e rá m ia  k ö p e n y  a  f ű tő s p i 
r á liso k k a l és k ö zé p en  az  ö n tö t t  k e rá m ia  m a g  h e ly e z k e 
d ik  el. A z u tó b b ib a n  z s á k fu ra to k  v a n n a k , a m e ly e k b e  a 
h ő e le m e k e t t a r t ó  k o ru n d c sö v e k  n y ú ln a k  be. A  k em en c e  
h ő m é rsé k le té t  m ik ro p ro c e ssz o r  vezérli, a m e ly  á tp r o g 
ra m o z h a tó . A  h ő e lem ek  á tm é rő je  10 m m  le h e t, a  b e n y ú -  
lás in é ly ség e  200 m m . A h á ló z a ti fesz ü ltsé g g e l m ű k ö d ő  
b e re n d ezé s  te lje s ítm é n y fe lv é te le  3 k W . A  k efn en ce  fe l 
fű té se  1100 °C -ra  2,5 ó rá ig  t a r t ,  e z u tá n  m ég  to v á b b i  1/2 
ó ra  kell a  h ő m é rsé k le t s ta b iliz á lá sá h o z . A  ffitő e llen á llá s  
é l e t t a r ta m a  1— 2 év . Az Iso te c h  k em en c év e l o ly a n  p o n 
to s  h ite le s íté s  v ég e zh e tő , a m ily e n t e d d ig  c sa k  sp ec iá lis  
b e re n d ezé sek k e l le h e te t t  e lvégezn i, u g y a n a k k o r  k a p a 
c i tá s a  n a g y o b b , és so k k a l o lc só b b .

EIBLS Preas In fo rm a tio n .

Díjazott alumínium öntvények a Német Öntők 
Egyesületének 16. pályázatán

A  Német öntők Egyesülete 1984-ben „ S ze rk esz té s  
ö n t ö t t  te rm é k e k k e l”  c ím m e l p á ly á z a to t  í r t  k i ú jsz erű  
te rm é k e k re . V as-, acél-, réz -, c in k - és a lu m ín iu m ö tv ö 
z e te k b ő l g y á r to t t  ö n tv é n y e k e t  d íja z ta k . E z e k  k ö zü l 
n y o lc  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l k észü lt.

E lső  d í ja t  n y e r t  az  M T U  F rie d ric h sh a fe n  cég  105 
kg-os, öA lSilO M g ö tv ö z e tb ő l k é s z ü lt tu rb ó a d a g o ló  
h á z a , a m e ly  a  k o rá b b i a c é lh á z a t p ó to lja . A z a n y a g m e g 
ta k a r í tá s  u g y a n  c sa k  5 kg , d e  a  g y á r tá s i  m ű v e le te k  
sz á m a  41-rő l 13-ra  c sö k k e n t, és íg y  a  n a g y o b b  an y a g -  és

m in ta k ö lts é g e k  e llen é re  m ég  500 d b /é v  te rm e lé sn é l is 
je le n tő s  k ö ltség c sö k k en é s  é rh e tő  el.

M áso d ik  d í ja t  n y e r t  a  z ü r ic h i A lu su isse  forgózsé- 
m o ly o s fu tó m ű v e , m e ly  öA lC u4T iM g és öAlSiOM g ö t 
v ö z e tb ő l k észü lt. I t t  1100 k g -ró l 700 k g -ra  s ik e rü l t  
c sö k k e n te n i a  g y á r tm á n y  tö m e g é t.

A  k ö ln i L e y b o ld -H e ra e u s  h a rm a d ik  d í ja t  k a p o t t  egy  
v á k u u m s z iv a t ty ú  k o r s z e rű s í te t t  o la j ta r tá ly á é r t .  A  k o 
r á b b i  m e g o ld ás  ö n tö t t  és s a j to l t  d a ra b o k b ó l k é sz ü lt. 
A  d í ja z o t t  te rm é k  k ev e se b b  a lk a tré s z b ő l k é sz ü lt, és 
ezek  m in d  ö n tv é n y e k .

A s tu t tg a r t i  S E L  cég e le k tro n ik u s  b ere n d ezé sek  
szere lésére  szo lgáló  n a g y n y o m á sú  a lu m ín iu m ö n tv é 
n y é é r t  n e g y e d ik  d í ja t  k a p o t t .  A  te rm é k  ö n k ö ltsé g e  
350 D M -m el c sö k k e n t.

A b e m u ta to t t  p é ld á k  ig a z o ljá k , h o g y  az a lu m ín iu m - 
ö n té sz e t s z á m é ra  m ég  bőséges te rü le t  á ll k ia k n á z a t 
la n u l ren d e lk ez ésre .
A lum in ium , 1985. 1. sz.

H. w.

Űj szigetelőanyag indukciós kemencékhez

A  sh effie ld i H aliam  Industrial Supplies Ltd. (N agy- 
B r ita n n ia )  á l ta l  k ife j le sz te tt  C e ra flex  sz ig e te lő  a n y a g  
n a g y  sz ilá rd sá g á v a l és ru g a lm a ssá g á v a l tű n ik  ki, és 
le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  té g e ly e s  in d u k c ió s  k em en c ék  
ú jr a fa la z á s é t  rö v id e b b  idő  a l a t t  v ég ezzék  el. A  C era flex  
cs illám - és k e rá m ia ré te g b ő l áll, a z b e s z te t  n e m  ta r ta lm a z ,  
re n d k ív ü l ru g a lm a s  és k ö n n y e n  h a s z n á lh a tó . S e g íts é 
g év e l o p tim á lis  sz ig ete lő  r é te g  a la k í th a tó  k i, a m e ly  
kellő  v é d e lm e t n y ú j t  az  in d u k to r  tú lh e v ü lé se  ellen , és 
c s ö k k e n ti a  h ő v esz te ség e t. M egfelelő h ő m é rsé k le t-g ra 
d ie n s  a la k u l k i a  te k e rc s  és az o lv a d é k  k ö z ö tt,  íg y  n e m  
fo rd u lh a t  elő, h o g y  a tű z á lló  bélés tú ls z in te re z ő d ik . 
A  C era flex  csúszó  és k ie g y e n lítő  r é te g e t  a lk o t az in 
d u k to r  és a  tű z á lló  b élés k ö z ö tt,  a m i h a th a tó s  v é d e lm e t 
n y ú j t  a  tá g u lá s i e rő k  ellen . E z á l ta l  n e m  k e le tk e z n e k  
o ly a n  h ib á k  a  tű z á lló  b é lésb en , a m e ly e k  rö v id z á r la ti  
á ra m o k h o z  v e z e tn e k . A  C e ra f le x e t lem ez a la k b a n  h o z z á k  
fo rg a lo m b a . A  sz ig ete lő  lem ez k ö n n y e n  s z a b h a tó , eg y  
in d u k to r  sz ig ete lése  csak  m in te g y  10 p e rc e t vesz ig én y b e , 
sz e m b e n  a  tö b b  ó rá s  m u n k á v a l,  a m it a  n e d v e s  a z b e s z t 
lem ez  k isz á r ítá sa  igényel.
F olio  P u b lic ity

Acélöntő üst béléskopásának ellenőrzése

A z a c é lö n tö d é k b e n  e g y re  in k á b b  a lk a lm a z z á k  az  
ü s tm e ta llu rg ia i  e l já rá s o k a t,  a m i az z a l a  k ö v e tk e z 
m é n n y e l já r ,  h o g y  az ü s tö k  tű z á lló  bé lése  n a g y o b b  
ig é n y b e v é te ln e k  v a n  k ité v e . A  sv é d  A G A  Geotronics 
A B  (D a n d e ry d )  lézeres re n d s z e r t  f e jle s z te t t  k i, a m e ly  
az ö n tő ü s t  b é lésén ek  v a s ta g s á g á t  m éri, re g isz trá lja ,  és 
a  bélés k o p á s á t k isz á m ítja . A z ü s tö k  a la k já t  és h a s z 
n á l a t  k ö zb e n  ese tleg  b e k ö v e tk e z ő  d e fo rm á c ió já t egy  
sz á m ító g é p b e n  tá ro l já k . A b eren d ezés  a  m é ré s  e re d 
m é n y é t n u m e rik u sá n  v a g y  g ra f ik u sa n  (az ü s t  f a la 
z a tá n a k  p ro filja )  je le n í ti  m eg . A  re n d sz e r  az előző m é 
ré sn e k  m egfelelő  p ro f il t  a u to m a t ik u s a n  r á v e t í t i  az 
u to lsó  m érésse l k a p o t t r a ,  így  az  ü s t  b é lésé n ek  k o p á s a  
ö n té s rő l-ö n té s re  k ö v e th e tő . Az IM S 1100 je lű  lézeres 
b eren d ezés  m á r  a  v ilá g  sz ám o s a c é lö n tő d é  jó b e n  m e g 
ta lá lh a tó .

G iesserei, 1984. 1 3 - 1 4  sz.

K . L.

S z e r k e s z tő s é g :  B u d a p e s t  V I., A n k e r  k ö z  1.

I . e m . 105.

T e le f o n :  427-386

Postacímünk: ÖNTÖDE Szerkesztősége 
B u d a p e s t  

P o s ta f ió k  240 
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A z  ultrahanggal történő vizsgálat módszere és 
eszköze. N éhány gömbgrafitos vasöntvény ultra- 

'hangos vizsgálatának eredményei, összefüggés az 
ultrahang terjedési sebessége, az átmeneti grafit 
mennyisége és a szakítószilárdság között.

Bevezetés

A rendelőknek a gömbrafitos vasöntvények 
minőségével szemben támasztott követelményei 
szükségessé teszik mind az egyedi, mind a nagy 
sorozatban gyártott öntvények gyors, megbíz
ható vizsgálatát és minősítését. Az öntödékben az a 
gyakorlat alakult ki, hogy próbatesteket öntenek 
az öntvények mellé, és a szükséges vizsgálatokat 
ezeken végzik el. Ennek az a hátránya, hogy a 
próbatestek tulajdonságai nem mindig azonosak 
az öntvény tulajdonságaival, és azonosításuk az 
öntvénnyel, valamint tárolásuk, kezelésük is 
problémát okoz.

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődében 1984- 
ben a gömbgrafitos kokillák gyártásán túlmenően 
elkezdődött a kis méretű és tömegű gömbgrafitos 
vasöntvények sorozatgyártása. Ezeknek a termé
keknek a köre gyors ütemben bővül.

Hogy a megrendelő csak jó minőségű öntvényt 
kapjon, gyakorlatilag minden darabot minősíteni 
kellene. A jelenlegi gyakorlat az, hogy az egy keze
lőüstből öntött öntvényekből egyet kiválasztunk, 
és az ebből kimunkált próbatesten vizsgálják a sza
kítószilárdságot, a nyúlást, a keménységet, a 
grafitot és a szövetet. A vizsgálatok több napot 
vesznek igénybe. Ez alatt az idő alatt a többi 
öntvény bekerül a tisztítórendszerbe, és előfordul, 
hogy a már megtisztított öntvényről derül ki, hogy 
anyagminősége nem megfelelő.

* E lh a n g z o t t  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

A vizsgálat idejének lerövidítése végett, vala
mint azért, hogy szükség esetén minden öntvényt 
minősíteni lehessen, roncsolásmentes vizsgálati 
módszert kellett kidolgozni. Az ismert módszerek 
közül az ultrahangos vizsgálat alkalmazása lát
szott a legcélszerűbbnek.

Az ultrahangos vizsgálat

Az ultrahanggal történő vizsgálat az anyagban 
levő inhomogenitások meghatározására ismert és 
jól bevált módszer. A vasöntvények anyagminő
ségének meghatározására azonban csak az elmúlt 
években kezdték használni.

A nagyfrekvenciás hanghullámok terjedési se
bessége az anyag szerkezetétől és tulajdonságaitól 
függ. Az ultrahang hosszanti hullámsebessége, 
a rugalmassági modulus és a Poisson-szám közötti 
összefüggés az alábbi egyenlettel írható le :

v =
E _________ ___________

ahol :
V  a hosszanti hullámsebesség,
E a rugalmassági modulus, 
g a sűrűség, 
g a Poisson-szám.
Az öntöttvasban a rugalmassági modulus első

sorban a grafit alakjától, méretétől és eloszlásától 
függ. így az ultrahang terjedési sebességének méré
sével meghatározhatjuk a grafit alakját.

Az ultrahangos vizsgálatok eredményeit azonban 
erősen befolyásolja a mátrix szerkezete, a telítési 
szám, az öntési módszer, a hűlési sebesség és több 
más olyan tényező, amely az öntvény minőségét 
befolyásolja. Ezért minden öntödében az adott 
öntvényekre vonatkozóan a mérési paramétereket 
és az etalonokat ki kell dolgozni.
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Á vizsgálatokhoz Krautkramer-gyártmányú, 
DM-2 típusú falvastagságmérő műszert használunk. 
A műszerhez 2 MHz-es cs 5 MHz-es vizsgálófej 
csatlakoztatható.

A méréskor az adókristályból kibocsátott im
pulzusnak a vevőkristályba való visszaérkezéséig 
eltelt időt mérjük. A műszer közvetlenül' falvas- 
tagságot jelez 0,1 mm-ей pontossággal, amit úgy 
valósítottak meg, hogy az ultrahang terjedési se
bessége — amellyel a műszer számol — előre be
programozható.

Valamely anyagban az ultrahang terjedési 
sebessége az alábbiak szerint határozható meg.

A műszert 5920 m/s sebességre kalibráljuk. Ez a 
műszerbe beépített acéletalonra érvényes terjedési 
sebesség, így az etalon falvastagsága közvetlenül 
mérhető :

—  V(t tat
ahol :

sa az acél falvastagsága,
va az ultrahang terjedési sebessége az acélban, 
ta a kibocsátott és visszaérkezett jel között el
telt idő fele.
Az acéltól eltérő anyag esetén a kijelzett falvas- 

tagság eltér a tényleges falvastagságtól :

ahol:
Svk =  Va К  ’

svk a vizsgált anyagra kijelzett falvastagság, 
tv a kibocsátott és a visszaérkezett jel között el
telt idő fele.
A vizsgált anyag tényleges falvastagsága : 

ahol :
vv az ultrahang terjedési sebessége a vizs
gált anyagban.
A fentiek alapján az ultrahang terjedési sebes

sége egy adott anyagban a következő képlettel 
határozható meg :

Sv
Vv-

Svk
ahol :

sr a tényleges falvastagság.
A méréskor a vizsgálófejet közvetlenül az önt

vény felületére helyezzük, a kontaktust a mérőfej 
és az öntvény között olajjal biztosítjuk.

A kísérletek leírása
A mérőműszer és az eljárás megismerésére nagy

számú mérést végeztünk csőtörö-hajtómuházakon 
( 1. ábra). A mérés helyéről próbatesteket vettünk 
ki a grafit és a szövet minősítésére. Az alapszövet 
20 % perlitet és 80 % ferritet tartalmazott.

Az ultrahang terjedési sebességének a Ga 6 féreg 
alakú (átmeneti) grafit mennyiségével és a mellé 
öntött próbadarab Rm szakítószilárdságával való 
összefüggését a 2. ábra mutatja. Megállapítható, 
hogy 5600 m/s terjedési sebesség fölött az öntvény 
csak gömbgrafitot tartalmaz. Az 5500 és 5600 m/s 
közötti tartományban az átmeneti grafit mennyisé
ge erősen ingadozik, ezért ezt a tartományt 
tovább kellett vizsgálnunk. Az ellenőrző mérések 
során arra a következtetésre jutottunk, hogy ha 
5550 m/s-nál kisebb az ultrahang terjedési sebes
sége, akkor az öntvény anyagminősége nem megfe
lelő.

1. ábra. Ultrahangos mérés csőtörő-hajtóműházon

2. ábra. Összefüggés a hajtóműházban mért ultrahang- 
sebesség, az átmeneti grafit mennyisége és az öntvény 

mellé öntött próbadarab szakitósziláirdsága között

Mivel a szakítószilárdságot a mellé öntött próba
darabon mértük, az nem fedi pontosan az öntvény 
szakítószilárdságát az ultrahangos minősítés he
lyén, ezért az eredmények meglehetősen szórnak. 
A tendencia azonban így is látható: az átmeneti 
grafit mennyiségének növekedésével csökken a 
szakítószilárdság.

Az első kísérletek tapasztalatai alapján a Csepel 
Autógyár kormányműjének munkahengerét vizs
gáltuk (3. ábra.) Az ultrahang terjedési sebessége, 
valamint az átmeneti grafit mennyisége és a mellé 
öntött próbatest szakítószilárdsága közötti össze
függést a 4. ábra mutatja. A görbék jellege hasonló 
a csőtörő-hajtóműházon mértekhez.

A továbbiakban a munkahengeren azt vizsgál
tuk, hogy a falvastagság és az öntési helyzet függ
vényében van-e jelentős változás az öntvény 
grafitképében és szövetszerkezetében. Ez igen 
fontos a mérési hely kiválasztásához.

Két öntvényt vizsgáltunk: egy 100%-ban gömb- 
grafitosésegy 60%-ban átmeneti grafitos öntvényt. 
Az öntvényekből 12 helyről vettünk ki próbatestet, 
ezeket metallográfiái és ultrahangos vizsgálatnak 
vetettük alá. A próbavétel helyei az 5. ábrán lát
hatók. A vizsgálat eredményeit az 1. táblázat tar
talmazza. Meg kell jegyeznünk, hogy az ultrahan-
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1. táblázat

3. ábra. Ultrahangos mérés a Csepel Autógyár korm ány 
műjének munkahengerén

4. ábra. Összefüggés a munkahengerben mért ultrahang 
sebesség, az átmeneti grafit mennyisége és az öntvény 

mellé öntött próbadarab szakítószilárdsága között

5. ábra. A  próbavétel helyei a munkahengeren

gos méréseket polírozott, teljesen párhuzamos 
lapu próbatesteken végeztük.

Megállapítható, hogy egy öntvényen helül mind 
a grafitszerkezetben, mind az ultrahang terjedési 
sebességében az eltérés jelentéktelen. így a mérési 
helyet az határozza meg, hogy hol találunk az 
öntvényen olyan részt, amelynek falvastagságát 
tolómérővel vagy mikrométerrel nagy pontosság
gal meg lehet mérni.

A munkahengereket fürtben öntik, egy fürtben 
nyolc öntvény van. Megvizsgáltuk, hogy az egy 
fürtben öntött öntvényeken mért hangsebesség 
között van-e lényeges különbség. A méréssorozat 
eredményét a 2. táblázat tartalmazza. A nyers 
öntvényen mért sebességek szórása a felület 
minősége miatt sokkal nagyobb, mint a polírozott

Miiiikahengerek különböző helyeiről kivel! 
próbatestekkel kapott eredmények

A p r ó b a v é 
te l h e ly é 
n e k  s o r 

s z á m a

1 0 0 % -b a n  g ö m b g ra 
f i to s  ö n tv é n y

6 0 % -b a n  á tm e n e ti  
g ra f ito s  ö n tv é n y

Sv
m m

VV
m /s

sv
m m

Vv
m /s

1 22,6 5657 26,7 5431
2 20,0 5665 20,1 5435
3 19,9 5637 20,1 5435
4 20,0 5692 20,1 5435
5 19,9 5664 20,1 5433
« 19,8 5690 21,2 5433
i / i 19,8 5664 20,2 5458
1/2 20,0 5665 20,1 5435
1/3 20,0 5664 20,1 5435
1/4 20,0 5665 20,1 5408
1/5 20,0 5665 20,1 5435
1/6 19,4 5658 19,9 5408

2. táblázat

Egy fürtben öntött munkahengerek mérési adatai

A z ö n tv é n y  s o r 
s z á m a

Sv
m m

Vv
rn /s

1 25,4 5667
2 25,5 5712
3 27,1 5663
4 26,9 5706
5 25,3 5667
6 26,0 5665
7 25,6 5666
8 25,4 5689

próbatesteken mért eredményeké. Mindazonáltal 
fennáll az a törvényszerűség, hogy 6600 m/sebes- 
ség fölött az öntvény minősége megfelel az elő
írásnak.

Ez a felismerés a mérőmódszer további egyszerű
sítésére adott lehetőséget. Ha a műszert 5600 m/s 
terjedési sebességre kalibráljuk, akkor elegendő, ha 
az ultrahanggal mért falvastagság és a valódi 
falvastagság viszonyát vizsgáljuk. Amennyiben 
az ultrahanggal mért falvastagság kisebb, mint a 
valódi falvastagság, úgy az öntvény minősége 
megfelelő. Ez csak a munkahengeröntvényekre 
igaz.

A mérési eredmények birtokában kidolgoztunk 
egy vizsgálati technológiát, amely alkalmas arra, 
hogy a meó a munkahengereket üzemi körülmé
nyek között minősítse, és így megfelelő ismereteket 
szerezzen, hogy a rendszeres ellenőrzést más öntvé
nyekre is ki lehessen terjeszteni.

Összefoglalás

Az ultrahanggal történő grafitminősítő vizsgálat 
kidolgozásával és alkalmazásával új területet le
hetett nyitni az öntödei anyagvizsgálatban. Ez a 
roncsolásmentes módszer alkalmas a nagy sorozat
ban már gyártott gömbgrafitos vasöntvények gyors 
minősítésére. A még jelenleg is folyó vizsgálataink 
a módszer lehetőségeinek teljes feltárását célozzák.
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Görgős keverőgépek munkafolyamatainak optimálása*
M I H A I L  ,T. J  K H S О V oki. kohó m érn ö k , k a n d id á tu s  —  D K . T Ó T H  L E V E N  T E  oki. k o h óm érnök  

A u to m ech an ik a i In té z e t , M oszkva N ehéz ipari M űszaki E g y e tem

D K  021 .742 .5 .06 :621 .929

A  homokkeverés teljesítményszükséglete és a 
formázókeverék nyamósziliírdságu a hentonit- és 
víztartalom függvényében . A  formázókeverék rög-, 
tartalma és a különböző rögfrakciókból készített 
próbatestek yázáteresztő képessége és térfogat- 
sűrűsége. A tárcsás keverő előnye a görgős keverővei 
szemben.

Az öntőipar egyike a leginkább anyag- és ener
giaigényes ágazatoknak. A fémes betétanyagokon 
kívül — amelyek nagy része a végtermékben meg
jelenik — olyan anyagokat is felhasználnak nagy 
mennyiségben, amelyek a végtermékben közvetle
nül nem jelennek meg. Ezek közül legfontosabb a 
formázókeverék. Az öntőformák készítésére leg
gyakrabban és legnagyobb tömegben a nyers, ben
tonitos formá.zókeveréket alkalmazzák. Egy tonna 
öntvény elkészítéséhez általában 7—10 tonna for
mázóanyagot használnak fel. A formázókeverék 
körforgalomban van, áthalad a keverőberendezé
seken, ahol helyreállítják a formakészítéshez szük
séges tulajdonságait, és különféle adalékanyagokat 
kevernek hozzá. Ez a formázókeverék előkészítésé
nek egyik legfontosabb állomása.

Napjainkban az egyik legelterjedtebb, szakaszos 
üzemű keverőgép a Simpson-rendszerű görgős 
keverő, amelyben a keverés folyamata a görgő 
gyúró-kenő és a terelőlapátok átforgató mun
kája eredményeképpen jön létre. Ez a folyamat 
jelentős energiát igényel, az energia zöme a keverés
re, egy része pedig a keverék felmelegítésére hasz
nálódik fel. A laboratóriumi keverőben a keverés 
2—5 К nem kívánt felmelegedést okoz. A keverő
gépet elhagyó formázókeverék rögöket tartalmaz, 
amelyek szétdarabolása többletenergiát és külön 
berendezést igényel.

Kísérleti munkánkban a keverési folyamatot 
vizsgáltuk az energiafogyasztás optimálása, a gaz
daságos keverékösszetétel kidolgozása és a keverék 
tulajdonságainak javítása érdekében. A mérési 
módszer lehetővé teszi a különböző keverőgépek 
összehasonlítását is a keverék minőség alapján.

A kísérleteket 10 kg befogadóképességű görgős 
laborkeverőn végeztük. A használt anyagok a kö
vetkezők voltak : К 4 alaphomok és mádi OB ben- 
tonit. A keverékeket 6 kg-os adagokban készí
tettük. A keverés menete a következő volt: 5 perc 
száraz keverés, vízadagolás, 10 perc nedves keverés 
zárt keverőben. Közben rögzítettük a teljesítmény
felvételt. A kész keveréket 30, 25, 20, 15, 10 és 5 
mm-es szitákon osztályoztuk. A szitamaradékot 
megmértük és százalékos mennyiségét a teljes tö 
megre vonatkoztatva meghatároztuk. Az egyes 
frakciókból szabványos — 0  50x50 mm-es — 
próbatesteket készítettünk három ütéssel. Mértük 
a gázáteresztést, a térfogatsűrűséget, a nyomó- 
szilárdságot és próbakészítés előtt a halmaz

* E lh a n g z o t t  а  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

sűrűséget. A keverékek összetételét az ún. 22 fak- 
toros terv alapján választottuk ki.

Két tényező, а В bentonittartalom és a F víz
tartalom hatását vizsgáltuk az N  teljesítményszük
ségletre, a ony nyomószilárdságra, a rögök szemcse
szerkezetére, a G к gázáteresztő képességre és a 
tömörített próbatestek g térfogatsűrűségére.

A betonit- és a víztartalom középértékére a 
közepes üzemi értékeket vettük fel: B =  9%, 
V = 5 %, a szélső értékekre pedig : /7 = 9 + 3%, 
F = 5±l% , azaz В 6 és 12%, V 4 és 6% között 
változott. A mérési eredmények alapján kiszámí
tottuk a regressziós egyenleteket. Ha bevezetjük 
az я^=(В—9j/3 és x2= ( V —5) / l  értékeket, akkor 
a regressziós függvények :

N =  62,25 + 7,75^ + 3,253-2-  1,25x^2 W/kg. 
any — 9,275 + 2,875^ — 0,8253-2—0,625^X2 N/cm2.

Az ogyenletek együtthatóit a Eisáer-módszerrel 
értékeltük, és 5%-os hibahatáron belülre állítottuk 
be. A függvényeket grafikusan az 1. és 2. ábrán 
mutatjuk be. Az 1. ábrán a térbeli felületre be
rajzoltuk az azonos teljesítményfelvételt jelző 
egyeneseket, a 2. ábrán pedig az azonos szilárdság 
egyeneseit. Mindkét esetben elkészítettük ezek 
merőleges vetületét а В—V síkban. Az 1. ábrán 
a nedves keverés 5. percének megfelelő állapotot 
rögzítettük, mert
— ekkorra a teljesítményfelvétel állandósul,
— általában ennyi a keverési idő.

A teljesítményfelvétel — minden esetben — 
kezdetben gyorsan nő, majd stabilizálódik. A ki-

N,W/kg .

1. ábra. Összefüggés a formázókeverék bentonit- és víztartói- 
t ma, valam int a keverés teljesítményszükséglete között
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2. ábra. Összefüggés a form ázó keverék bentonit- és víztartal
ma, valam int nyomószilárdsága között

~  -  /Л ^  - on
V \ v ' ~ ZO

3. ábra. Nomogram a formázókeverék összetétele, nyomó 
szilárdsága és a keverés teljesítményszükséglete közti 

összefüggések megállapítására

sebb b e to n itta r ta lm ú  keveréknél a  k ezd e ti n ö 
vekedés gyorsabb , m in t a  nagyobb  b e to n itta r ta l-  
m únál. A  v íz ta rta lo m  növelésével is nő  az N  é rték e  
(valószínűleg nő a  viszkozitás).

M egállap ítha tó , hogy a  v izsgá lt paraméterekre 
legerősebben a  b e to n itta r ta lo m  h a t :  h a  В  nő, nő 
N  és any is. A v íz ta rta lo m  növelése k ism értékben  
növeli a  szilárdságot, de nag y m érték b en  növeli a  
te ljes ítm ényfe lvé te lt.

A  m odell ellenőrzésére to v áb b i m éréseket v é 
g ez tü n k  a  következő  p a ram éte rek k e l: 5  =  9%, 
F = 4 % ;  5  =  9%, F = 5%; 5  = 9%, F = 6%; B =  
= 6%, F =  5%; 5  =  12%, F =  5% . Az eredm ények  
és a m odell é rték ei k ö z ti e ltérés 5% -on  belü l vo lt, 
te h á t  az  egyenletek  helyesen ír já k  le a  keverési

fo ly am ato t a  k ísérle ti fe lté te lekben  rö g z íte tt  h a tá 
rok  k ö zö tt.

M ivel a  m odell lineáris, n o m o g ra m o t k é sz íte ttü n k  
az 1. és 2. á b ra  5 — F s ík ján ak  egyesítésével. (3 . 
ábra,). E b b ő l m eg á llap íth a tó , hogy azonos szi 
lá rdságú  k ev erék e t kü lönböző összeté te lekkel is 
k ész íth e tü n k , m iközben  a  te ljesítm ényfe lvé te l is 
vá ltozik . A zaz azonos sz ilárdságo t k isebb 5  és F 
é rték k e l és k isebb te lje s ítm ényszükség le tte l is e lé r 
h e tü n k .

Az anyag- és en erg ia takarékosság  m ásik  m ód ja  
a  k ism érték ű  sz ilárdságcsökken tés (ha ez leh e t 
séges). E rre  pé lda  a  3 . áb rá n  az L  p o n t:  5 =  10,3% , 
B  : F  = 1 ,9 5  összetételű , any — 10 N I  cm 2 sz ilá rd 
ságú  k ev erék e t jelez, am elynek  te ljesítm ényszük- 
ség lete 65 W /kg. Az M  p o n tb a n  any — 9 N /c m 2 
(csak 10% -kal kisebb), a  b e n to n itta r ta lo m  8 ,4%  
(kb. 2 0 % -k al k isebb), 5  : F =  2, u g y an ak k o r a 
te ljesítm ényszükség le t 60 W /kg (5W /kg-m alk isebb), 
és a  keverék  kevesebb d u rv a  rögö t ta r ta lm a z . Szá 
m ítása in k  szerin t az  en e rg iam eg tak arítás  15—  
20% .

A szitaelem zéssel m eg h a tá ro z o tt rö g ta r ta lm a t  az
1. tá b lá za t  ta r ta lm a z z a . E n n ek  a la p ján  k é sz íte ttü k  
el a  rö g ta r ta lo m  k u m u la tív  gö rbéit ( 4 .  á b r a ) .  A 
görbék  szám ozása a  tá b lá z a té v a l azonos.

L á th a tó , hogy a  nag y  b e n to n itta r ta lm ú  1. és 3. 
ez. k everékek  58% , ill. 5 5 %  rö g ö t, a  k isebb  ben- 
to n it ta r ta lm ú a k  (2. és 4. sz.) csak  32, ill 2 3% -o t 
ta r ta lm a z n a k . A v íz ta rta lo m  növekedésével is nő 
a  rögök m ennyisége, de csak  k ism érték b en .

Az 5. ábrán  a  kü lönböző rög frakciókbó l készü lt 
p ró b a te s te k  gázáte resz tő  képességét á b rázo ltu k . 
L á th a tó , hogy a  finom abb  frakc ióbó l k észü lt 
p ró b a te s te k  g ázá te resz tő  képessége nagyobb . 
E rre  a  6. á bra  a d  m ag y a ráz a to t : a  finom abb  f ra k 
ció té rfo g a tsű rű ség e  k isebb . E z  a r ra  u ta l , hogy  a 
rögök m ár a  keverőben  je len tős tö m ö ríté s i en e r 
g iá t fo g y asz to ttak  el (ez is veszteség!), és ehhez

4. ábra. A  szitaelemzéssel meghatározott rögtartalom kum u  
latív görbéi
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1. táblázat
A formázókeverck rögtartalnia (szihunaiailék), %

S o r-  f í
s z á m  %

W
% 30 25

S z i ta  ly u  

20

k m é r e te ,  m m  

15 10 5
Ö s s z e s e n

Hengergörgős keverő

1 12 6 5 ,1 0 4 ,6 0 7 ,80 12 ,9 0 12,70 12 ,70 5 8 ,4 0
2 (5 6 3 ,0 8 1 ,70 2 ,5 7 6,41 10 ,1 0 9 ,11 3 2 ,9 7
3 12 4 7,03 5 ,0 4 6 ,8 0 10,90 12,90 12,70 5 5 ,3 7
4 6 4 1,53 1 ,20 2 ,3 3 5 ,41 6 ,0 3 6 ,3 2 2 3 ,4 2

Tárcsás keverő

5 12 6 0 ,4 4 0 ,5 2 2 ,0 8 7 ,33 14,37 14,20 3 9 ,1 0
0 6 4 0 0 ,2 4 0 ,1 0 0 ,9 7 3,01 5 ,0 0 9 ,3 2

Rögük m érete , mm
E 2 Z O

5. ábra. A  különböző rögfrakciókból készült próbatestek 
gázáteresztő képessége

6. ábra. A  különböző rögfrakciókból készült próbatestek 
térfogatsűrűsége

járult a három döngölőütés. Amint azt a P. N. 
Akszenov által megállapított, ismert összefüggés 
is mutatja: a tömörítés mértéke a befektetett 
energiával arányos. Ezért a durvább frakcióból 
k é s z ü lt  p r ó b a te s t  tö m ö rség e  nagyobb. M in d eb b ő l 
k ö v e tk e z ő e n  a  rögös homokból készült forma peri
odikus sűrűségingadozásokat mutat (cellás szer
kezetű), és ugyanúgy változik a gázáteresztő ké
pesség is. A változó tömörségű forma miatt az önt
vény felületi minősége is romolhat.

Ezért célszerű a hengergörgős keverőtestet meg
változtatni. Ezt a szovjet kutatók meg is tették, a 
szabadalom száma: SzSzSzR No. 872003. Lényege, 
hogy a görgők helyére tárcsasort szereltek. E z t  a 
keverőt az  N M E  Ö n té s z e ti  T a n sz ék é n  is kipróbál
tuk. A m in t a 4. ábrán az 6. és 6. görbe mutatja, a 
nagy bentonittartalmú keverékben 1.5-szer, a kis 
bentonittartalmúban 2,5-szer kevesebb rög kép
ződött. A teljesítményfelvétel ugyanakkor 20— 
40 %-kal kisebb volt.

Lapunk példányonként megvásárolható az

V. Váci utca 10.

V. Baj csy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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A bentonitszuszpenzióval történő frissítés 
előkészítése a Soproni Vasöntödében*

DK.  B A K Ó  K Á K O L Y  oki. kohómérnök, a műsz. tud. kandidátusa — B E N Y O V S Z K Y  M Ó K I C  oki. gépészmérnök
OMBKE

Cl O N D I  I M В  К oki. tech n ik u s 
Soproni V asöntöde

D K  621.742.5:622.3(11

A z  egyenlőtlen minőségű bentonitszállitmányok
ból adódó formázástechnológiai hátrányok, а V A R I - 
A K T I V  ÁCIÓ  rendszerű bentonitszuszpenzió-elő- 
készítő és -adagoló berendezés üzembe helyezésével 
kiküszöbölhetők. A bemutatott rendszer alkalmassá- 
gát számítások és kísérletek igazolják.

A bentonitok sznszpendálhatósága

Magyarországon több évtizede folyik bentonit - 
bányászat Istenmezején és a Hegyalján. További 
kutatások is folynak, bíztató eredményekkel járt a 
Kékesen végzett vizsgálatsorozat. Mind az isten- 
mezejei,mind a hegyaljai bentonitok szennyezettek, 
montmorillonittartalmuk gyakran a 35—40%-ot 
sem éri el. A fő szennyezők a kvarc és a kaolin.

Mindkét típusú bentonit szuszpendálható, ez az 
aktiválás mértékével jól szabályozható. A lényeg 
a kis szemcsetartományú bentonit-alapanyag; míg 
a 0,06—0,07 mm-nél nagyobb szemcsékkel sta
bilis szuszpenzió nem képezhető, addig a 0,005 mm 
méretű szemcsék 5% szárazanyag-tartalmú szusz
penzióban több hónapig sem ülepednek.

Technológiai szempontból igen fontos az opti
mális aktiválás, vagyis a bentonithoz kevert szóda 
mennyiségének ellenőrzése. A szóda tartalom, illet
ve a Na+-ionnal végbemenő ioncsere következté
ben a bentonit vízérzékenysége csökken, hőálló
sága növekszik. Az optimális szódatartalom meg
állapítása az előkészítés-technológia feladata: a 
legpontosabb módszer az ioncserélő képesség meg
határozása, ez csak jól felszerelt kémiai laborató
riumban lehetséges.

A bentonitszuszpenzióval frissítő rendszer 
m egvalósítása a Soproni Vasöntödében

Kiindulóadatok

A Soproni Vasöntöde a következő adatokat 
szolgáltatta :
— A homokműben három gyorskeverő működik, 

töltési tömegük adagonként 700 kg.
— A keverés ciklusideje 90 s, amelyből a tényleges 

keverési idő kb. 45 s, a mellékidők (töltés, ürí
tés) kb. 45 s.

— A jónak minősített homokkeverék bentonit- 
tartalma (metilénkék-vizsgálat alapján) 4,6— 
5 ,0 % .

— A bentonitkiégés mértéke körforgásonként át
lagosan 0,4%.

Laboratóriumi vizsgálatok
A laboratóriumi vizsgála'tok az üzemben alkal

mazott bentonit felhasználásával arra irányultak, 
hogy a különböző mennyiségű száraz anyagot, szó

* E lh a n g z o t t  a  XT. m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

dával aktivált és természetes állapotú bentonitot 
tartalmazó szuszpenziók folyóképességét és üle
pedését meghatározzuk. A szuszpenziókat vödör
ben állítottuk elő, a keverés villamos fúrógépbe 
befogott keverőlapáttal történt. A vizsgálati ered
ményeket az 1. táblázat tartalmazza.

1. táblázat

A szuszpenziók vizsgálati eredményei

S zi 
lá rd - Ü lep e d és F o ly ó k é p e ssé g

n y ag -
ta r t a -
lom ,

0//0

n y e rs
b e n to n it

1 %  sz ó d á v a l 
a k t ív á i t  
b e n to n it

n y e rs
b e n to n it

1 %  sz ó 
d á v a l 

a k t ív á i t  
b e n to n it

20 3 m m /3  h 0,5  m m /3  h j ó J ó
22 2 m m /2  h 0 m m /2  h ,TÓ L a ssú
24 0 m m /1 ,5  h 0 m m /1 ,5  h J ó L a ss ú
30 0 m m /1 ,2 5  h 0 m m /1 ,2 5  h L a ssú N em

fo ly ik

Félüzemi kísérletek
A laboratóriumi eredmények alapján az üzemi 

kísérletek céljára 20% szilárdanyag-tartalmú 
szuszpenziót készítettünk.

Az üzem egy korábbi fekecskeverőt bocsátott 
rendelkezésünkre, amelynek névleges űrtartalma 
250 1. Ebben a keverőben — a jobb átkeverés 
biztosítására és a kifröcsögés elkerülésére — 125 1 
szuszpenziót kevertünk meg, de azonos összetételű 
szuszpenziót a laboratóriumban is készítettünk 
az intenzívebb keverést biztosító, fúrógépbe sze
relt keverőlapát segítségével. A gyorskeverőbe 
adagolandó szuszpenzió mennyisége — a 0,4% 
bentonitkiégést és 20% szilárdanyag-tártál mat 
figyelembe véve — 141 volt.

A fekecskeverőn 3,5 percig kevertük a 1251,20 % 
szilárdanyag-tartalmú szuszpenziót, majd a 2. sz. 
gyorskeverő vízadagolását lezártuk, és 14 1 szusz
penziót öntöttünk a gyorskeverőbe. A keverési 
idő után a megkevert homokból mintát vettünk, 
és azt megvizsgáltuk. Az eredmények a következők

nyomószilárdság 112—115 N/cm2, 
hasadószilárdság 20—21 N/cm2 
gázátbocsátó képesség 120, 
nedvességtartalom 3,7%.

K ét gyorskeverő egyidejű üzem ére tervezett, 
VARI-AKTIV ACIÖ rendszerű  

bentonitszuszpenzió-előkészítő és- adagoló  
berendezés

A lefolytatott kísérletek a következő alapelvek 
rögzítését tették szükségessé :
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— A homokfrissítés bármilyen szuszpenzióval 
csak akkor lehetséges, ha az öntöde biztosítja a 
gyorskeverők feletti mérlegek terv szerinti 
működését, az állandó tömegű használt homok 
bemérését.

— A hazai bentonitszállítmányok aktiváltsági foka 
0 és 100 % között változik, de ez a szállítmányon 
nincs feltüntetve. A szuszpenzióval való bento- 
nitadagolás ezért csak abban az esetben adhat 
jó eredményt, ha a beadagolt bentonit aktivitá
sát változtatni lehet. Ez természetesen a ben- 
tonitvizsgálat módszereit is befolyásolja.

— Az öntödében forgatott használt homok aktív 
bentonittartalma a laboratóriumi vizsgálatok 
szei int jelentős mértékben ingadozik. Ez az egy 
formaszekrényre vonatkoztatott homok/vas 
hányados változására vezethető vissza. Ez az 
ingadozás a gyártási programtól függ. Nyilván
való tehát, hogy a szuszpenzióval való bentonit- 
adagolás csak abban az esetben lesz hatékony, 
ha a kiégett bentonit pótlására szolgáló friss 
bentonit mennyiségét változtatni lehet.

A VAR Г-АКТТ VÁCIÓ rendszerű bentonitszusz- 
penzió-előkészítő és -adagoló berendezés a fenti 
szempontok figyelembevételével készült.

Technológiai számítások

A rendszer kiinduló technológiai adatai a követ
kezők :
— a bentonítfrissítés mértéke a használt homok 

tömegére vonatkoztatva 0,1—0,4%;
— a szódával való aktiválás mértéke a beadagolt 

friss bentonit tömegére vonatkoztatva 0—5,0%;
— az előkészítendő szuszpenzió szilárdanyag-tar- 

talma (figyelembe véve a gravitációs szállító- és 
adagolórendszert) 20%;

— egy gyorskeverőben egy keveréssel feldolgozott 
homok tömege 700 kg.

A homokmű teljesítménye két gyorskeverő egy
idejű üzeme esetén, ha 90 s a keverési ciklusidő és 
0,71 a töltési tömeg :

n 2-0,7-3600 
Qh = ------9Ô

= 56 t/h.

A keverési ciklusszám két keverő együttes üzeme 
esetén ;

Ce =
2 -3600 

90
= 80 ciklus/h.

A szuszpenzióadagolás Se ciklusszáma ugyancsak 
80 ciklus/h.

A szuszpenzió összetételének számítása

A beadagolt bentonit mennyiségét az előkészített 
homok tömegére vonatkoztatva 0,1—0,4% között 
kell változtatni. Ezt a rendszer négy lépcsőben 
oldja meg.

Az aktiválásra szolgáló szódát abeadott bentonit 
mennyiségére vonatkoztatva 0—5% között kell 
változtatni. Ezt a rendszert öt lépcsőben oldja 
meg.

Az előkészített szuszpenzió legfeljebb 20% szi
lárd anyagot tartalmazhat.

Egy homokadag (700 kg használt homok) 
0,1—0,4% bentonittal való frissítéséhez szükséges 
betonitszuszpenzió összetétele (a betonit 1—5% 
szódával való aktiválását is figyelembe véve) a 
2. táblázatban található.

A szuszpenzióadagolás számának, tömegének és 
térfogatának meghatározása

Az elvégzett kísérletek azt igazolták, hogy 20% 
szilárdanyag-tartalom mellett kb. 5 perces intenzív 
keverés elegendő ahhoz, hogy a bentonit, a szóda 
és a víz olyan szuszpenziót alkosson, amely 3 h 
alatt nem ülepedik. Egy-egy szuszpenzióadag 
keverési ciklusidejét ezért 7,5 percben határoztuk 
meg, amelyből a töltésre és ürítésre 1,5 percet, a 
tiszta keverési időre pedig 6 percet vettünk fel 
Az óránként előkészíthető szuszpenzióadagok szá
ma:

2. táblázat
700 kg használt homok frissítéséhez szükséges bcntonitszuszpenzió összetétele

B e n to n it-  S zó d a , g  M ax. s z á ra z -  . .  , , , ,  Ö sszes
fris s íté s  1 2 3 4 5 a n y a g - ta r ta lo m , o z z a a  ап  о gzuszpenzió ,

%  k g  % -o s a k t iv á lá s  k g  v íz ’ k S kg

0,1 0,7 7 14 21 28 35 0,74 2,94 3,68
0,2 1,4 14 28 42 56 70 1,47 5,88 7,35
0,3 2,1 21 42 63 84 105 2,21 8,82 11,03
0,4 2,8 28 56 84 112 140 2,94 11,75 14,70

Egy szuszpenzióadag összetétele
3. táblázat

B e n to n it-
f r is s íté s

S zó d a M ax . TT 
, H oz- sza-

zaa- Ö sszes
sz u szp e n z ió1 2 3 4 5 d a n -

óó-ta r-
ta lo m  Vlz

% -o s a k t iv á lá s

.% kg c m 3 kg c m 3 kg c m 3 kg c m 3 k g c m 3 k g c m 3 kg 1 k g 1

0,1 7,0 6364 0 ,07 64 0,14 128 0,21 192 0,28 256 0,35 320 7,35 29,40 36,75 29,72
0,2 14,0 12727 0,14 128 0,28 256 0,42 385 0,56 512 0,70 540 14,70 58,80 73,50 59,44
0,3 21,0 19091 0,21 192 0,42 384 0,63 576 0,84 768 1,05 960 22,05 88,20 110,25 89,16
0,4 28,0 25455 0,28 256 0,56 512 0 ,84 768 1,12 1024 1,40 1280 29,40 117,50 147,00 118,78
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P ' =  -YjjT=  8 adag/h.

Tekintettel arra, hogy a szuszpenzióadagolás 
ciklusszáma $(,=80 ciklus/h, egy szuszpenzióadag- 
ban

frissítésliez elegendő bentonitszuszpenziót kell elő
készíteni.

A 3. táblázat egy szuszpenzióadag receptúravál- 
tozatait tartalmazza.

A bentonitszuszpenzió-előkészítő és-adagoló 
rendszer löbb gépészeti egységeinek 

méretezése

Bentonitadagoló berendezés

Az adagolóberendezés vízszintes elrendezésű, 
kétoldalt ható pneumatikus hengerrel működtetett, 
kétkamrás adagolórendszer (1. ábra), amely a 
meglevő bentonitbunkerhez kétágú surrantóval 
csatlakozik úgy, hogy a két ág középvonala és az 
ürítőnyílás középvonala közötti távolságok a 
pneumatikus henger löketével azonosak.

Mivel az adagolandó bentonit legkisebb térfo
gata 6,364 dm3, egy-egy kamra mérete : 200 X 300 X 
X 106 mm.

1. ábra. Kétkamrás adagolóberendezés 
1 —  b e n to n it-  v ag y  sz ó d ab n n k er, 2 —  k é tág ú  su rra n tó , 3 —  k a m ra , 

4 —  p n eu m atik u s  henger, 5 —  ü r ítő n y ílá s

A kétágú surrantó középvonalai közötti távolság 
1200 mm, így a pneumatikus henger lökethossza 
600 mm lesz. A pneumatikus henger működtetésé
hez szükséges szelep háromutas, távvezérelhető 
elektropneumatikus szelep.

Szódatároló bunker

Tekintettel arra, hogy a szóda higroszkopikus 
anyag, egyetlen napi szódaszükséglet tárolását 
célszerű előirányozni. A maximálisan elfogyasztott 
szódamennyiség 230 kg/nap. A bunker térfogata 
0,8 töltési tényező figyelembevételével :

0  21
0,263^ 0,3 m3.

A bunker méretei: 600x400x1000 mm, térfogata 
a kétágú surrantóval együtt kb. 0,3 m3.

Szódaadagoló berendezés

A szódaadagoló berendezés hasonló a bentonit- 
adagolóhoz. Mivel az adagolandó szóda legkisebb 
térfogata 64 cm8, egy-egy kamra mérete: 6 0 x 6 0 x  
X26 mm.

A kétágú surrantó középvonalai közötti távol
ság 220 mm. így a pneumatika lökethossza 110 mm 
lesz.

Szuszpenziókeverő tártáig

Az előkészítendő szuszpenzió maximális tér
fogata a 3. táblázat alapján kb. 120 1. Az intenzív 
keverés biztosítása céljából 0,625 töltési tényezővel 
számoltunk, így a szuszpenziókeverő tartály el
méleti térfogata :

120

0,625
= 192*200 1.

A tartályban finoman állítható folyadékszint
mérő rendszert kell elhelyezni kb. 30, 60, 00 és 120 1 
térfogatra. A szintmérő által adott jelnek alkalmas
nak kell lennie arra, hogy egy 2”-os, villamos 
távvezérlésű vízszelepet működtessen.

A keverési ciklus befejezésével a kész szuszpen
ziót a keverőtartály után elhelyezett l ”-os, villa
mos távvezérlésű szelep juttatja gravitációs úton

2. ábra. Szuszpenziókeverő tartály 
1 —  b en to n itad ag o ló  csonk , 2 —  szódaadago ló  csonk, 3 —  v ízbeveze tő  

csonk , 4 —  vib r& torm oto r, 5 —  ta lp , 6 —  leeresz tőcsonk
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a közlekedő edények elve alapján elhelyezett köz
bülső tartályokba.

A szuszpenziókeverő tartály három gumituskón 
nyugszik és két, 7600 kN gerjesztőerejű zsalu-vib- 
rátormotor hajtja (2. ábra).

Közbülső szuszpenziótároló tartályok

Ezek a tartályok csupán átfolyóedények, be
fogadóképességük egy szuszpenzióadag térfogatá
val azonos, azaz 200 1. A tartályok mérete 0600  x  
X  700 mm.

Szuszpenzióadagoló tartályok

A homokkeverők felett elhelyezett szuszpenzió
adagoló tartályok hasznos töltése a 3. táblázat 
alapján legfeljebb 13 1. Ha 0,8 töltési tényezővel 
számolunk, akkor az adagolótartályok térfogata 
kb. 171.

A tartályokon finoman beállítható folyadék
szintmérőket kell elhelyezni kb. 3, 6, 9, és 12 1 
szuszpenzió mérésére. A szintmérők által adott 
jelnek alkalmasnak kell lennie arra, hogy egy 1”- 
os, villamos távvezérlésű szelepet vezéreljen. A tar
tályok ürítése a gyorskeverőbe l/2”-os, villamos 
távvezérlésű szeleppel történik.

A VARI-AKTIVÁCIÓS rendszer technológiai 
folyamatábrája a 3. ábrán látható.

3. ábra. A V A R I-A K T IV Á C IÓ S  rendu zer technológiai 
folyam atábrája

1 —  b en to n itb u n k e r , 2 —  k é tág ú  su rra n tó , 3 —  b e n to n itad ag o ló , 
4 —  p n eu m atik u s  h enger, 5 —  táv v ezérlésű  légszelep, 6 —  b en to n it-  
su r ra n tó , 7 —  szó d ab u n k er, 8 —  szódaadago ló , 9 —  sz ó d asu rra n tó , 
10 —  szuszpenz iókeverő  ta r tá ly , 11 —  sz in tje lző , 12 —  tá v  vezérlésű  
vízszelep, 13 —  szuszpenz ióvezeték , 14 —  a  szuszpenzió  p u f fe r ta r tá ly a  
15 —  szuszpenzióadagoló  ta r tá ly ,  16 —  gyorskeverő , 17 —  v ezérlő 

a u to m a tik a

A formázáskor és magkészítéskor keletkező 
gázok tisztítása

K A R L  R E I T H E R  
K u n s ts to ff tech n ik  K G , T ro isdorf

D K  621.74 :628 .5

A form a- és magkészítéskor és az öntéskor a fo r 
mából keletkező gáz alakit szennyező anyagok. A  
biológiai gáztisztítás módszere és berendezései. A  
cold-hox- és a SO  „-eljáráshoz alkalmazható vegyi 
gáztisztítás. A gáztisztítás üzemköltségének meg
határozásához számításba vehető adatok.

Bevezetés

Az öntödék bűzemisszióját főként a szerves 
légszennyezés okozza, amely a szerves kötőanyagok 
használatából ered, és a forma- és magkészítéskor, 
továbbá az ilyen kötőanyagú formák öntése, hűtése 
és ürítése közben keletkezik.

Az emisszió az eljárástól függően gáz, gőz és 
aeroszol alakjában szabadul fel. A poremisszió a 
formázóanyagokból származik. A gáz alakú szeny- 
nyező anyagok összetevői aminok, ammónia, for
maldehid, fenol, kén-dioxid, továbbá ismeretlen 
krakkolási termékek lehetnek.

A gázokat — az öntöde környezetének kímélése 
érdekében — gáztisztító berendezésen keresztül 
kell kibocsátani. Többnyire nagy mennyiségű, 
viszonylag kis és erősen ingadozó koncentrációjú 
gázokról van szó, ezért a gáztisztító eljárással 
szemben nagy követelményeket kell támasztani a 
hatásosság, továbbá a beruházási és üzemeltetési 
költségek szempontjából. Meg kell oldani emellett a 
szennyvíz és a szilárd hulladék kezelésének problé
máját is.

Az egyes forma- és magkészítő eljárásokhoz al
kalmazható gáztisztító eljárásokat az 1. táblázat 
foglalja össze. A táblázat csak a legfontosabb 
szennyezőket tartalmazza. Részletesebb áttekin
tést nyújtanak az R 300—311 számú, „Gázok és 
gőzök a formázóanyagok kötőanyagainak és a 
formabevonó anyagoknak alkalmazásakor” c. 
VDG műszaki irányelvek.
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1. táblázat

Az egyes forma- és magkészítő eljárásokhoz alkalmazható gáztisztító eljárások

S zen n y e ző  a n y a g

G y á r tá s i
e l já rá s

F o r m 
a l 

d e h id
A lk o h o l

M ás
F e n o l szén - 

(k rezo l) h id ro g é 
n ek

K é n d i 
o x id

A m m ó - . . ,. A m i n ő k  m a

M ag- és fo rm a k é sz íté s  
H id e g e n  k ö tő  m ű g y a n 
t á s  (fenol- v a g y  fu rá n -  
g y a n tá s )
Col d  - b o x  - el j á rá s

S 0 2-e ljá rá s

X X X

X

X

H é jfo rm á z á s  és -m ag-
k é sz íté s X X X X X
H o t- b o x -élj á r  ás X X X X X
Ö n té s , h ű té s ,  ü r í té s X X X X X X

Is m e re t le n
k ra k k o lá s i
te rm é k e k

X

G áz-
t is z t í tó

e l já rá s

B io ló g ia i
V egy i,
b io ló g ia i
V egyi,
o x id á ló

B io ló g ia i
B io ló g ia i
B io ló g ia i

Biológiai gáztisztítás

Az eljárás leírása

A biológiai gáztisztításkor az intenzív bűzű al
kotókat elevenített iszap-víz keverékekkel ki
mossák a gázáramból, és mikroorganizmusok 
segítségével biokémiai úton oxidálják. Ezáltal a 
mosóvizet állandóan regenerálják ( 1. ábra).

A gázmosóban szivattyú és spirálfúvókák se
gítségével az elevenített iszap-víz keveréket fi
noman elosztják (2. ábra). Ат. elnyelő az ellenáram 
elve alapján dolgozik: a nyersgázt ventillátor segít
ségével alulról felfelé átnyomják a gázmosón, 
az abszorbens (mosóvíz) felülről lefelé halad. Ez
alatt történik meg az anyagcsere a gáz és a folya
dék között. A gázrészecskéknek a folyadékba 
történő bevitele mindaddig tart, amíg valamely 
gázkomponens parciális nyomása a gázfázisban 
nagyobb, mint a folyadékban. Az elevenített 
iszapnak a feladata az, hogy mikrobiológiai te 
vékenységével gondoskodjék arról, hogy a bűzt

1. ábra. E gy könnyűfémöntöde biológiai gáztisztítója. 
A z  elszívott levegő mennyisége 12 000 m 3/h  -

okozó gázkomponensek parciális nyomása ele
gendő kiesi legyen a mosófolyadékban. Ez csak egy 
elevenítőmedence hozzákapcsolásával biztosítható. 
A medence nagysága a távozó gázáram fő alkotói
nak biológiai lebontási sebességéhez igazodik 
(3. ábra).

A mikroorganizmusok a szerves anyagokat vízzé, 
szén-dioxiddá és ásványi alkotórészekké bontják. 
Ehhez oxigénre van szükségük. Ezt sűrített levegő 
alakjában vezetik az elevenítőmedencéhez egy 
levegőztetőberendezéssel.

A biológiai lebontó folyamat során kis mennyisé
gű iszap keletkezik biomassza alakjában. Ezt a 
csatornahálózatba lehet vezetni, vagy ha ez nincs 
megengedve, vízmentesítés után szilárd hulladék
ként lehet lerakni.

A biológiai mosó elé van kapcsolva egy előmosó. 
Ez a távozó gázok portartalmának leválasztására 
és a gázok vízgőzzel történő telítésére való annak 
érdekében, hogy a párolgási veszteségeket a bioló
giai mosóban elkerüljék. Külön folyadék-körfolya
mat, valamint tápoldat- és ülepítő tartály szolgál 
az előmosó vizének koagulálószer hozzáadásával

. Û ....

Ж

'formáit

2. ábra. A biológiai gáztisztítás vázlata
1 —  előm osó, 2 —  biológiai m osó, 3 —  eleven ítőm edence , 4 —  lovegőző, 

5 —  tű p o ld a t-  és ü lep ít ó ta r t ál у . 6 —  koagulálószer
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3. ábra. Biológiai gáztisztító berendezés abszorbensének 
regenerálója

történő derítésére. A homok és a zagy így eltávolít
ható a rendszerből. Az előmosóból származó zagy 
több mint 90%-ban ásványi anyagokból áll. 
Ez — hasonlóan a nedves leválasztóberendezések 
zagyához—vízteleníthető, és hulladéklerakó helye
ken deponálható.

A derített, de a telítésig a távozó levegő gáz
komponenseit tartalmazó vizet a biológiai mosóba 
adják, és itt ugyanolyan módon biológiailagkezelik. 
Ez a leállási időkben tápoldatként is szolgál.

Ü zem k ö ltség ek

A biológiai mosó eljárás üzemköltségei igen 
csekélyek. A szivattyúk, a levegőzést biztosító 
fúvó- és elszívóventillátor villamosenergia-szük- 
séglete (a csővezetékek vesztesége nélkül) 1000 nő 
ként mintegy 0 ,9  kWh. A  vízigény kb. 0 ,0 0 6  m3. 
Ehhez jön a tápanyag és a koagulálószer, ezek 
mennyisége 1000 m3-ként kb. 0,001 kg diammóni- 
um-foszfát és 0,007 kg alumínium-foszfát.

A kezelési és karbantartási költségek nem na
gyobbak, mint az öntödék egyéb kisegítő berende
zéseié, pl. a porleválasztó berendezéseké. Nem 
szükséges különleges képzettségű személyzet sem. 
Azok az ismeretek, amelyek a rutinmérésekhez 
szükségesek, megfelelő betanítással könnyen el
sajátíthatók.

Vegyi gáztisztítás

A cold-box-eljáráshoz használt amin katalizá
torok, pl. a trietil-amin (TEA) vagy dimetil-etil- 
amin (DMEA) maradványait a távozó levegőből 
el kell távolítani. A biológiai mosás mellett erre 
— különösen kb. 20 000 m3/h-nál kisebb légmennyi
ség esetén — a vegyi gáztisztítás is alkalmazható 
(4. ábra).

5. ábra. Egy cold-box maglövő gépnél keletkező gáz tisztítá 
sához használt kom pakt gázmosó az integrált semlegesít&vel

4. ábra. A cold-box-eljáráshoz használt vegyi gőztisztítás 
vázlata

1 —  gázm osó, 2 —  tá ro ló ta r tá ly , 3 —  se m le g es itő ta r tá ly

A z  eljárás leírása

Az amintartalmú távozó levegőt egy gázmosóban, 
hígított kénsavval átmossák ( 5. ábra). Eközben 
semlegesítő reakció folytán ammónium-szulfát 
keletkezik. A kénsavat mindaddig körforgásban

ó/ennmz
4'S/S 41
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lohet tartani, amíg pH-értéke el nem éri az 1,5-et. 
Amennyiben ezt az értéket elérik, a mosóoldatot a 
semlegesítőtartályba vezetik, és gyenge lúgoldattal 
pl. szódával semlegesítik. A semleges, sótartalmú 
folyadékot hígítva az üzem szennyvízéhez lehet 
keverni. Ezáltal a vízügyi hatóságok előírásai 
betarthatók.

Üzemköltségek

Az üzemköltségek meghatározásához a követ
kező hozzávetőleges értékeket lehet számításba 
venni.
Kénsavfelhasználás 1 kg 50%-os H2S 04/(kg TEA),

illetve 1,4 kg 50%-os H2S 04/(kg
DMEA).

Szódafelhasználás 0.2 kg/(kg 50%-os H2S 04).
Villamosenergia
igény 1,1 kWh/(1000 m3)./
Vízigény 0,006 m3/(1000 m3).
(A vegyszerfelhasználás számításához csak azt az 
aminmennyiséget kell figyelembe venni, amely a 
gáztisztító berendezésbe jut).

Vegyi, oxidáló gáztisztítás

A S02-eljárásnál a felesleges kén-dioxidot a 
távozó légáramból el kell távolítani. Erre a célra 
a vegyi, oxidáló gáztisztító eljárást alkalmazzák 
(6. ábra).

Tisztított gáz

f i

A

Nyersgáz

Na.COi
t

?

A

Hűtővíz

a &<-------и-
t  : S í 1,

0

ca m tfy c o j*

X-

f i
Szennyvíz

\Ö8Z9~6\

6. ábra. A SO  „-eljáráshoz használt vegyi, Oxidáló gáz
tisztítás vázlata 

1 —  gázm osó, 2 —  ózonfejlesztő

Az eljárás leírása

A távozó, S02-tartalmú levegőt a gázmosóban 
hígított szódaoldattal (pH = 7,2—8) átmossák (7. 
ábra). Ekkor a kén-dioxid nátrium-szulffttá alakul. 
A mosófolyadékot a körforgalomba szivattyúzzák, 
miközben egy injektoron keresztül oxidálóanyag
ként ózont adagolnak hozzá. Az ózon és a levegő 
oxigéntartalmának hatására a képződő nátrium- 
szulfit majdnem maradéktalanul nátrium-szulfáttá

7. ábra. SO  2-ál já r  ássál dolgozó maglövő gép a gázmosóval

oxidálódik. Az ózont generátorban állítják elő a 
levegő oxigéntartalmából, gyenge elektromos ki
sülésekkel.

A műszak befejezése után a berendezés auto
matikus vezérléssel még egy meghatározott ideig 
tovább üzemel. Ezáltal a szulfit utolsó maradékát 
is szulfáttá oxidálják. Ezután sor kerül a mosó
folyadék cseréjére. Mivel a szulfátnak a csatorna- 
hálózatba juttatása korlátozva van, a szennyvizet 
hígítani kell a vízügyi hatóságok előírásainak meg
felelően.

Üzemköltségek

Az üzemköltségek számításakor a következő 
hozzávetőleges értékeket lehet alapul venni.

Szódafelhasználás 1,7 kg/(kgS02).
Villamosenergia-igény 2,5 kWh/(1000 m3).
Vízszükséglet 0,08 m3/(1000 m3).

(A szódafelhasználás számításához mindig csak 
annak a S02-nak a mennyiségét kell figyelembe 
venni, amely a gáztisztító berendezésbe jut.)
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75 éves a Soproni Vasöntöde
A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  so p ro n i h e ly i sz e rv e z e te  

ta g ja in a k  közel fé lév es e lő k ész ítő  m u n k á já t  k ö v e tő en , 
1985. á p r ilis  25 -én  18 ó ra k o r  m e g n y ílt  a  so p ro n i K ö z p o n 
t i  B á n y á s z a t i  M ú z e u m b a n  a  S o p ro n i V a sö n tö d e  a l a p í t á 
s á n a k  75. é v fo rd u ló ja  t is z te le té re  r e n d e z e t t  k iá llítá s .

A  m e g n y itó n  m in te g y  k é tsz á z a n  —  az ö n tö d e  je len leg i 
do lgozó i, n y u g d íja sa i,  a  v á ro s  in té z m é n y e in e k  v ez e tő i, 
m u n k a tá r s a i  —  v e t te k  ré sz t, a k ik e t  M olnár László 
m ú z e u m ig a z g a tó  k ö s z ö n tö tt .  S z ó lt a  b á n y á sz -k o h á sz  
k a p c so la to k ró l, a  m ú z e u m  és az ö n tö d e  e g y ü t tm ű k ö d é s é 
rő l, és a  k iá l l í tá s t  a  v en d é g ek  fig y e lm éb e  a já n lo t ta .  
K ü lö n  k ö s z ö n tö tte  az ü n n e p lő  g y á r  d o lg o z ó it, jó  sz e re n 
c s é t  k ív á n t  to v á b b i  m u n k á ju k h o z . E z u tá n  á t a d t a  a  
s z ó t  Sasgáti Jánosnak, a  S o p ro n i V a sö n tö d e  fő m é rn ö k é 
n e k  (  1. ábra).

1. ábra. .4 kiállítás megnyitója a Bányászati Múzeumban. Jobbról balra: 
Molnár László, dr. Macher Frigyes, Sasgáti János, dr. Kovács Zollánné

S a sg á ti .János b e s z á m o lt a r ró l a  le lkes k észü lő d é srő l, 
a m e ly e t a  g y á ri és a  v á ro s i le v é l tá rb a n ,  a  c sa lá d i a r 
c h ív u m o k b a n  a  m ú lt  k u ta tá s a  je lle m z e tt,  s am i a la p já n  a 
t á r l a t  d o k u m e n tu m a it ,  fo tó i t  k iv á la s z to t tá k .  I s m e r te t te  
a  g y á r  s z e rv e z e ti, te c h n o ló g ia i fe jlő d é sé t, g y á r tm á n y a i 
n a k  v á l to z á s á t ,  k ie m elv e  az i t t  do lg o zó k  s z a k m a sz e re 
t e té t .

„A z  a n y a g  m in d ig  n eh e ze n  a d t a  m eg  m a g á t,  a la k í tá s a  
fo rm á lá sa  sze llem ileg  és f iz ik a ila g  r á te r m e t t  e m b e re k e t 
k ív á n t.  A z é rt m e re m  m in d e z t m o n d a n i, m e r t  e rre  ta n ú  
a  m o s ta n i k iá ll í tá s  is. N em  n a g y  d a ra b o k , n eh é zk e s , 
sú ly o s  ö n tv é n y e k  k észü ln e k  S o p ro n b a n , h a n e m  fin o m , 
kecses, k ö n n y e d  d a ra b o k , am i a  fiz ik a i és sze llem i d o l 
g o z ó k tó l e g y a rá n t  k o m o ly  m u n k á t  k ív á n .

N e m  a k a ro m  az  á l ta lu n k  r e n d e z e t t  g y á r tö r té n e t i  
k iá ll í tá s t  ö s sz e h a so n líta n i egy  k é p z ő m ű v é sz e ti t á r l a t t a l ,  
d e  n e k ü n k , a k ik  e z t a  tö r té n e lm e t  rö v id e b b  v a g y  hosz- 
sz a b b  id e ig  e b b e n  a  g y á rb a n  é l tü k  vég ig , tö b b e t  je le n t 
é lm é n y b e n , e m lé k b e n  eg y -eg y  i t t  l á th a tó  fa k ó  k ép , eg y  
a rc , m in t  M o n a L isa  re jte lm e s  m o so ly a .

A  ta b ló k  k ép e ih e z  ö rö m , b o ld o g ság , s ik e r  és v e r íté k  
ta r to z ik . O ly an  e m b e re k  lá th a tó k  i t t ,  a k ik  m in d ig  
h i t t e k  a b b a n , a m it  c s in á l ta k , m e r t  v o l ta k  tö r té n e l 
m ü n k n e k  o ly a n  sz a k a sz a i, a m in  h i t  n é lk ü l n e m  le h e te t t  
v o ln a  tú l ju tn i .  N e m  le h e te t t  v o ln a  m e g p a ra n c so ln i, 
h o g y  a  re k o n s tru k c ió  id e je  a l a t t  s á rb a n ,  v íz b e n , s z in te  
a  s z a b a d  u d v a ro n  ö n tse n e k  az  e m b e re k , h o g y  m a  i t t ,  
h o ln a p  a  g y á r  e g y ik  m ásik" ré sz éb e n  fo rm á z z a n a k . E z t  
k in e k -k in e k  csak  a  belső  k én y sze r, a  g y á rh o z , a  s z a k 
m á h o z  v a ló  h ű ség  p a ra n c s o lh a tja .  E r r ő l  szól, e rrő l is 
szó l ez a  k iá ll í tá s .”

S a sg á ti J á n o s  b efe jezésü l k ö sz ö n e té t m o n d o tt  m in d 
a z o k n a k , a k ik  a  75 é v  m ű sz a k i, tá r s a d a lm i e m lék e in e k  
f e lk u ta tá s á b a n ,  v a la m in t  a  k iá llítá s  m e g re n d ez ésé b en  
r é s z t  v e t te k ,  n é v  sz e r in t  is k iem elv e  M olnár László 
m ú z e u m ig a z g a tó , dr. Kovács Zoltánné  és dr. Macher 
Frigyes  m ú z eu m i m u n k a tá r s a k a t  dr. Horváth Zoltánt,

a  v á ro si le v é ltá r  v e z e tő jé t , v a la m in t  N agyzsadányi 
Endrét, Kovács Ernőt és M u h i Nándort.

M á sn a p  d é lu tá n  a  g y á r  k u ltú r te rm é b e n  v o lt  a  v á l la la t  
fe n n á llá s á n a k  75. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l r e n d e z e t t  
ü n n e p sé g  (2. ábra), a m e ly e n  r é s z t  v e t t  Soltész István  
ip a r i  m in isz te rh e ly e tte s ,  Fóliák Etelka, a  V asa s  S z a k sz e r 
v e z e t o sz tá ly v e z e tő je , dr. Kovács Dezső, az  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly  e ln ö k e , dr. Horváth Ferenc, az  Ö n tö d e i 
V á lla la t  n y u g a lm a z o tt  v e z é r ig a z g a tó ja , Varga István, 
a k i 1952— 1970-ig és N agyzsadányi Endre, a k i 1970—

2. ábra. Az emlékülés résztvevői Az első sorban balról: dr. Macher 
Frigyes, Diboki Jenő, dr. tíunda M ihály, Schneider György, Kuppdn  

Domonkos. Asbolh Ferenc, Nagyzsadányi Endre

3. ábra. A jubileumi emlékülés elnöksége. Balról: Varga István, 
dr.Horváth Ferenc, Gollnhoffer Sándor, Pollák Etelka, Ágota Ferenc, 

Soltész István, Szekeres Ferenc, Kővári József

4. ábra. Dr. Kovács Dezső átadja az egyesület emlék plakettjét Pintér 
Ferencnek
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— 1976-ig —  a  n y u g d íja z á s ig  —  v o lt  az  ö n tö d e  ig a z g a 
tó ja .  J e le n  v o lta k  a  v á ro s i p á r t -  és ta n á c s i  sz e rv e k , a z  
M T E S Z , a  tá r s v á l la la to k ,  in té z m é n y e k  v e z e tő i, k é p v i 
se lő i, v a la m in t  tö b b  ö n tö d e i v á l la la ti  g y á r  v e z e tő je  
(3 .ábra ).

A z ü n n e p i b e sz é d e t Pintér Ferenc ig a z g a tó  t a r t o t t a .  
R ész le te sen  sz ó lt az  a la p í tá s  k ö rü lm é n y e irő l, a  fe jlő d és  
egyes sz a k a sz a in a k  je llem ző  e sem é n y e irő l, a  g o n d o k ró l 
és e re d m é n y e k rő l. B e fe je zé sü l az 1985. ja n u á r  1-vel 
ö n á l ló v á  v á l t  g y á r  f e la d a ta i t ,  c é lk itű z é se it k ö rv o n a 
la z ta .  (A 75. é v fo rd u ló  ü n n e p sé g é n  e lh a n g z o tt  b e sz é d e t a  
S o p ro n i S zem le  fo ly ó ira tb a n  te rv e z z ü k  m e g je le n te tn i. 
A z a la p ítá s s a l  és a  75 é v  tö r té n e té v e l  fo g la lk o zó  t a 
n u lm á n y  az Ö n tö d e  eg y  k é ső b b i s z á m á b a n  fog  m e g je 
len n i.)

A b e s z é d e t k ö v e tő e n  k i tü n te té s e k ,  ju ta lm a k  és 
e m lé k la p o k  á ta d á s á r a  k e r ü l t  so r. A z em lék ü lés  r é s z t 
v ev ő i s z e re te t te l  k ö s z ö n tö t té k  a  m á r  n y u g d íjb a n  levő  
m u n k a tá r s a k a t ,  m e g k ü lö n b ö z te te t t  t is z te le t te l  Varga  
István  v o l t  ig a z g a tó t.

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  n e v é b e n  dr. Kovács Dezső 
e ln ö k  k ö s z ö n te t te  az ö n tö d e  k o lle k t ív á já t ,  e lism erő  
sz a v a k k a l s z ó lt a rró l a  tö b b  é v tiz e d e s  m u n k á ró l, a m e ly e t 
az i t t  do lgozó  e g y e sü le ti ta g o k  ü ze m i és tá r s a d a lm i 
m u n k á ju k  so rá n  v é g e z te k , r a n g o t  szerezv e  ezzel az 
egész m a g y a r  ö n té s z e t sz á m á ra . A to v á b b i  m u n k á h o z  
so k  e rő t és eg észség e t k ív á n t ,  és az e g y e sü le ti m u n k a  
e lism e ré sek é p p en  Pintér Ferenc ig a z g a tó n a k  á t a d t a  az 
e g y e sü le t e m lé k p la k e t t jé t  (4 .ábra).

M ühl Nándor

A X II. országos tudományos diákkörön 
díjazott öntészeti dolgozatok

A P é c s e t t  1985. m á rc iu s  18— 19-ón t a r t o t t  X V II .  
o rszá g o s tu d o m á n y o s  d iá k k ö r  m e ta l lu rg ia -ö n té s z e t i  
a lsz e k c ió já b a n  h a t  ö n té sz e ti t á r g y ú  d o lg o z a t n y e r t  
d í ja t ,  v a la m e n n y i a  N e h é z ip a ri M ű sz ak i E g y e te m  Ö n 
té s z e ti  T a n sz é k é n e k  i r á n y í tá s á v a l  k é sz ü lt. Az a lá b b ia k 
b a n  k ö z ö ljü k  a  d o lg o z a to k  rö v id  ö ssz efo g la ló já t.

fíottka Boglárka: V ízü v eg es k ö tő a n y a g re n d sz e re k  sz i 
lá rd sá g i tu la jd o n s á g a in a k  v iz sg á la ta . (K o n z u le n s : dr. 
Tóth Levente)

A  v íz ü v eg e s  fo rm á z ó k e v e ré k e k  e g y ik  lén y eg es t u 
la jd o n sá g a  a  v is s z a m a ra d ó  sz ilá rd sá g , m e r t  e n n e k  n a g y 
s á g á tó l fü g g  e lső so rb a n  a  fo rm a , a  m a g o k  ü r íth e tő sé g e . 
A v is s z a m a ra d ó  sz ilá rd sá g  fü g g  a  v íz ü v eg  sű rű sé g é tő l, 
a  S i0 2/N a ,0  a rá n y tó l ,  a  h ő m é rsé k le ttő l és az a d a lé k 
a n y a g o k tó l.  A  szerző  m e g v iz sg á lta  e té n y e z ő k n e k  a  
h a tá s á t ,  és ja v a s la to t  t e t t  az  o p tim á lis  p a ra m é te re k re . 
M o d e llk ísé rle t seg ítség év e l m e g v iz s g á lta  az  ö n tv é n y  
f a lv a s ta g s á g á n a k  h a t á s á t  is az  ü r íth e tő sé g re , és eh h e z  
fü g g e lé k k é n t rö v id  h ő te c h n ik a i s z á m ítá s t  m e llé k e lt.

fíottka fíoglárka— K álm án László : Ö sszefüggés a  v íz 
ü v eg es  fo rm á z ó k e v e ré k e k  tu la jd o n s á g a i és a  fo rm á b a n  
k é p z ő d ő  g á z o k  n y o m á sa  k ö z ö tt.  (K o n z u le n s : dr. Tóth  
Levente)

N a p ja in k b a n  az ö n tö d e i fo rm á z ó k e v e ró k e k  h a s z n á la ta  
ism é t e lő té rb e  k e rü lt ,  d e  lé n y eg e sen  m a g a sa b b  te c h n o 
lóg ia i sz ín v o n a lo n , m in tré g e b b e n . A  m a h a s z n á la to s , v íz ü 
v eg  a la p ú  fo rm á z ó k e v e ré k e k  a  g y á r ta n d ó  ö n tv é n y  a n y a 
g á h o z  és eg y é b  tu la jd o n s á g a ih o z  ig a z o d n a k . K o rs z e rű  
v ízü v eg es  k ö tő a n y a g re n d sz e re k b e n  v is s z a m a ra d ó  sz i 
lá rd s á g o t c s ö k k e n tő  a d a lé k o k  v a n n a k , ezek  g á z fe jlő d é s t 
o k o z n a k  az  ö n té s i h ő m é rsé k le te n . A  sz e rző k  a  v ízü v eg es  
k e v e ré k e k b ő l fe lsz a b a d u ló  g ázo k  n y o m á s á t  e le k tro n ik u s  
m fisz e rre n d sze r se g ítsé g év e l v iz sg á ltá k . Az ex 'edm ények 
a la p já n  o p tim a liz á lh a to k  a  v íz ü v eg e s  fo rm ázó - és m ag- 
lio m o k k e v e ré k e k  tu la jd o n sá g a i.

K lein  Károly: H ip e re u te k to id o s  acé lo k  d erm ed és! és 
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i.  (K o n z u le n s : Jónás P ál és 
dr. N ándori Gyula)

A d o lg o z a t a  g y a k o r la tb a n  r i tk á n  a lk a lm a z o tt  g ra fi- 
to s , h ip e re u te k to id o s  acé lo k  (fé lacélok ) v iz sg á la tá v a l 
fo g la lk o z ik . É r té k e li  a  d e rm e d é s  so rá n  ta p a s z ta lh a tó  
m é re tv á l to z á s o k a t  és e z e k e t a  k r is tá ly d e fo rm á c ió s  
e lm é le tte l m a g y a rá z z a . I s m e r te t i  a  v iz sg á lt a n y a g o k  
sz ö v e tsz e rk e z e té t és m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a it  a  le 
h e tsé g e s  fe lh a sz n á lá s  tü k ré b e n .

Pelczhoffer László: A d e rm e d é s i á lla n d ó  v iz sg á la ta  v á l"  
to z ó  g e o m e tr iá jú  és á lla n d ó  r e d u k á l t  f a lv a s ta g sá g ú  
ö n tv é n y e k  e se té n . (K o n z u le n s : Jónás P á l és dr. Nándori 
Gyula)

A  szerző  iro d a lm i a d a to k  a la p já n  a z t  tá rg y a l ja ,  h o 
g y a n  f e j lő d ö tt  a  d e rm e d és i á lla n d ó  m e g h a tá ro z á s á n a k  
m ó d sz e re  az  e lm ú lt  50 é v  a la t t .  K ísé r le te iv e l ig a z o lta , 
h o g y  a  Chvorinov-k é p le te t  n e m  le h e t  m e c h a n ik u sa n  
m in d e n  g e o m e tr ia i a la k r a  a lk a lm a z n i, m e r t  az  azo n o s 
r e d u k á l t  fe lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y e k  e lté rő  g e o m e tr iá ja  
je le n tő se n  m ó d o s í t ja  a  d e rm e d é s i á lla n d ó  é r té k é t .  A 
v iz sg á la to k h o z  n ed v e s , fu rá n g y a n tá s  és v íz ü v eg e s  fo r 
m á b a  ö n tö t t  g ö m b , h e n g e r  és la p  a la k ú  p ró b a te s te k e t  
h a s z n á lt .

Sólymos Ild ikó :  N ik k e lle l e rő sen  ö tv ö z ö t t  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  d e rm e d é s i sz ilá rd sá g i és sz ö v e tsz e rk e z e ti 
tu la jd o n s á g a in a k  v iz sg á la ta . ( 'K o n z u le n s : Jónás P á l)

A  d o lg o z a t b e v e z e tő  része  a  n ik k e lle l ö tv ö z ö t t  ö n t ö t t 
v a s a k  sz e rk e z e ti és m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a it  iro d a lm i 
a d a to k  a la p já n  fo g la lja  össze. R é sz le te se n  fo g la lk o z ik  a  
N i-R e s is t  t íp u s ú  ö tv ö z e te k  k ife jle sz té sé v e l és tu la jd o n 
s á g a iv a l. A  szerző  s a já t  k ísé rle te i a la p já n  t á r g y a l ja  a  
N i-R e s is t  ö tv ö z e te k  d e rm e d é s i tu la jd o n s á g a it .  A  k r is 
tá ly o s o d á s t  k ísé rő  té r fo g a tv á lto z á s o k  m e g h a tá ro z á s á ra  
az  N M E  Ö n té s z e ti T a n sz é k é n  k id o lg o z o tt b ő v í te t t  
te rm ik u s  a n a líz is t  a lk a lm a z ta . A  szerző  ö n tv é n y e k e n  
is m é rte  a  k r is tá ly o s o d á s t k ísé rő  m é re tv á l to z á s o k a t .  A 
k a p o t t  e r e d m é n y e k e t ö s sz e h a s o n líto tta  az  ö n tv ö z e tle n  
ö n tö t tv a s a k  h a so n ló  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  m e g h a tá ro 
z o t t  é r té k e iv e l, és o ly a n  ö ssz e fü g g ése k e t á l la p í to t t  m eg, 
a m e ly e k e t a  te c h n o ló g ia  k id o lg o z á sa k o r  célszerű f i 
g y e le m b e  v en n i.

Süvöltős Sándor : R i tk a fö ld fé m m e l ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s a k  
lecsengési id e jé n e k  v iz s g á la ta  a  fa lv a s ta g s á g  fü g g v é 
n y é b e n . (K o n z u le n s : Jónás Pál)

A  szerző  iro d a lm i a d a to k  a la p já n  k is z á m íto t ta  a 
h ip o e u te k t ik u s  ö ssz e té te lű  ö n tö t tv a s a k  m e ta s ta b il is  
k r is tá ly o s o d á s á n a k  b iz to s ítá sá h o z  szü k ség es  r i tk a fö ld 
fém  m e n n y isé g é t az o lv a d é k  k én - és s z il ic iu m ta r ta lm á 
n a k  fü g g v é n y é b e n . A  d o lg o z a t ré sz le te se n  e lem zi a  
r itk a fö ld fé m  m e n n y isé g é n e k  és m in ő ség é n ek  h a t á s á t  az 
ö n tö t t  sz ö v e tre . A szerző  k ísé rle te k k e l m e g h a tá ro z ta  a  
c é r iu m -m isc h m e ta lln a k  a  k ü lö n b ö z ő  f a lv a s ta g sá g ú  ö n t 
v é n y e k  sz ö v e té re  g y a k o ro lt  h a t á s á t  az  ö tv ö z é s  u tá n  e l 
t e l t  id ő  fü g g v é n y é b e n . M e g á lla p íto t ta ,  h o g y  n em  sz a b a d  
az ö tv ö z é s  u tá n  e l te l t  id ő t  és az  ö n tv é n y  fa lv a s ta g s á g á t 
f ig y e lm en  k ív ü l  h a g y n i, m e r t  egv  in k u b á c ió s  idő  
u tá n  je le n tő se n  m e g v á lto z ik  a  k r is tá ly o so d á s  m o rfo ló 
g iá ja .
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Az öntödei berendezések gyártásának szakosodása 
a K G ST-országokban

1977. á p r ilis  22-én B u lg á ria , C seh sz lo v ák ia , L engyel- 
o rszág , M a g y aro rsz ág , a  N é m e t D e m o k ra tik u s  K ö z tá r 
sa ság , R o m á n ia  és a  S z o v je tu n ió  az  e g y ü t tm ű k ö d é s  t o 
v á b b i e lm é ly íté sé re  és tö k é le te s íté sé re , a  s z o c ia lis ta  g a z 
d a s á g i in te g rá c ió  fe jlesz tésé re , a  tá r s a d a lm i  te rm e lé s  
h a té k o n y s á g á n a k  n ö v e lésé re , v a la m in t  az  eg y es o rs z á 
g o k  sz ü k sé g le te in e k  te lje se b b  k ie lég íté se  c é ljá b ó l —  а  
K G S T  ü lé ssz a k á n  jó v á h a g y o tt  h o sszú  t á v ú  e g y ü t tm ű 
k ö d é s i c é lp ro g ra m n a k  és a K G S T  G é p ip a r i E g y ü t tm ű 
k ö d és i B iz o tts á g  (G A B ) a já n lá s a in a k  m egfe le lően  —  
sz e rz ő d é s t k ö tö t t  a  g y á r tá s  s z a k o s ítá s á ra  és a  k o o p e rá 
c ió ra . A sz e rz ő d é s t 1980 ja n u á r já b a n  ú ja b b  ö t  . év re , 
1985-ig  m e g h o ssz a b íto t tá k . N a p ja in k b a n  a  szerző d és 
é rv é n y e ssé g é n e k  m e g h o ssz a b ítá sa , k ie g ész íté se  és k ib ő 
v íté sé n e k  e lő k ész íté se  fo ly ik .

Az ö n tö d e i g ép e k  a  G é p ip a ri Á lla n d ó  B iz o tts á g  2. sz. 
sz ek c ió jáh o z  ta r to z n a k ,  a m e ly n e k  te v é k e n y sé g i k ö réb e  
az  a lá b b i té m á k  t a r to z n a k :

—  fém fo rg ácso ló  sz e rszá m g ép e k ,
—  ko v ácso ló - és sa jto ló b e re n d e z é se k , ,
—  fa m e g m u n k á ló  és b ú to r ip a r i  b ere n d ezé sek ,
•—  ö n tö d e i g ép e k  és b ere n d ezé sek ,
—  fo rg ácso ló sze rszám o k ,
—  k ö sz ö rű k  és csiszo ló sze rszám o k ,

v a la m in t  a  fe n ti b ere n d ezé sek  ta r to z é k a i ,  k ieg ész ítő  egy" 
ségei és te c h n o ló g ia i fe lszerszám o zása .

Az a lb iz o t ts á g  m u n k á já b a  b e v o n t ö n tö d e i sz a k e m b e 
re k  te v é k e n y sé g e  az ö n tö d e i g ép e k , b ere n d ezé sek  és m ű 
sz e rek  te ré n  az a lá b b i  fő te rü le te k re  ir á n y u l :

—  elem zések  és p ro g n ó z iso k  e lk ész íté se , te rv k o rd in é -  
ciós ja v a s la to k  e lő k ész íté se  és a  fe lső b b  sz e rv e k  elé 
te r je sz té se ,

—  k é t-  és so k o ld a lú  g y á r tá s s z a k o s ítá s i  és k o o p erá c ió s  
e g y e zm én y e k  e lő k ész íté se  és m e g k ö tése ,

—  m ű sz a k i és tu d o m á n y o s  e g y ü ttm ű k ö d é s i fe la d a to k , 
a z  ö n té s z e ti  K G S T -sz a b v á n y o k  k id o lg o zása .

A  fe lso ro lt h á ro m  fő te r ü le t  k özü l i t t  c sak  a  k é t-  és 
so k o ld a lú  g y á r tá s s z a k o s í tá s i  e g y e z m é n n y e l fo g la lk o 
zu n k .

Az 1977-ben a lá í r t  sz e rző d é s  é r te lm é b e n  a  sz ak o so d ó  
fe lek  a z  a lá b b i k ö te le z e t ts é g e k e t v á l la l tá k  m a g u k ra :
—- b iz to s tjá k  az  e g y e zm én y b e n  le fe k te te t t  s z a k o s í to t t  

te rm é k e k  g y á r tá s á t ,
—  k ie lég ítik  a  szerző d ő  felek  o rsz á g a in a k  ig é n y e it  a  sz a 

k o s í to t t  te rm é k e k b ő l, a  m e g je lö lt m e n n y isé g b e n  és 
h a tá r id ő re ,

—  b iz to s ít já k  a  s z a k o s í to t t  te rm é k e k  jó  m in ő sé g é t, a  fe l 
t ü n t e t e t t  m ű sz a k i p a r a m é te r e k e t ,  és á l la n d ó a n  t o 
v á b b fe jle s z tik  a s z a k o s í to t t  te rm é k e k e t,

—  b iz to s ít já k  a  s z a k o s í to t t  te rm é k e k  jo g i f e d d h e te t le n 
s é g é t, s z a b a d a lm i t i s z ta s á g á t ,

—  a  nem  sz a k o so d ó  fe lek  ré sz é re  m e g a d já k  a  s z á ll í tá s ra  
k erü lő  s z a k o s í to t t  te rm é k e k  h a s z n á la tá h o z , m ű sz a k i 
k isz o lg á lásá h o z  és a  sz e rv iz  m eg sze rv ezéséh ez  s z ü k 
séges m ű sz a k i s z o lg á l ta tá s o k a t,

—  e l lá t já k  a  n e m  sz a k o so d é  fe le k e t o ly a n  v á la s z té k ú  és 
m e n n y isé g ű  t a r t a lé k  a lk a tré s sz e l, a m ily e n  a  sz á llí 
ta n d ó  te rm é k e k  h e ly es  ü z e m e lte té sé h e z  szükséges,

—  b iz to s ít já k  a  s z a k o s í to t t  te rm é k e k re  a  n e m  sz a k o so d é  
fél o rsz á g á b a n  é rv é n y e s  b iz to n s á g te c h n ik a i e lő íráso k  
te lje s íté s é t ,  h a  ez ek rő l az e lő írá so k ró l m egfelelő  ü lő 
b en  é r te s í te t té k  a  g y á r tó t .

Az e g y e zm én y  a lá írá s a k o r  114-féle b e re n d e z é sre  sz a 
k o so d ta k  a  ta g o rsz á g o k . E b b e n  az eg y e z m é n y b e n  rö g z í 
t e t t é k  a  g ép e k  és b e re n d ezé sek  le g fo n to sa b b  m ű sz a k i 
je lle m z ő it és a z o k  sz á ll ítá s i é v é t.

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  ö n tö d e i g ép e k  és b e re n d e z é 
sek  s z a k c s o p o r t já n a k  b iz ta tá s á r a  tá b lá z a to s  fo rm á b a n  
fe ld o lg o z tu k  a  114-féle b e re n d e z é sn e k  az  eg y e z m é n y b e n  
r ö g z í te t t  m ű sz a k i je lle m z ő it, m eg je lö lv e  a  b e re n d e z é s t 
g y á r tó  o rsz á g o t is. A tá b lá z a to k a t  az  1985. é v i Ö n té sz e ti 
Z se b k ö n y v  ta r ta lm a z z a .

Széli K álm án

Könyvismertetés
Sahtn, P. P .— Hansen, P . N .:  Numerical simulation and 
modelling of casting and solifidification processes for 
for foundry and cast-house. ( A z öntés és a dermedésfo 
lyam atainak num erikus szim ulálása és modellezése öntö
dék és öntőművek szám ára.) K ia d ta  a  C IA T F  1984-ben  
256 o ld a lo n , 183 á b rá v a l  és 5 sz ínes m e llé k le tte l. Á ra  
90. —  S F .

E z  a  h é z a g p ó tló  k ö n y v  a  v ilá g  sz ám o s tu d ó s á n a k  és 
m é rn ö k é n e k  e g y ü ttm ű k ö d é sé b ő l j ö t t  lé tre , e lső so rb an  
az  1983-i k a iró i n em ze tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n  r e n 
d e z e t t  w o rk sh o p  és az  1984-ben A a c h e n b e n  t a r t o t t  n e m 
ze tk ö z i ta n á c sk o z á s  e re d m é n y e ire  tá m a s z k o d v a . A sz e r 
zők  fe lh a sz n á ltá k  az  a a c h e n i Ö n té sz e ti I n té z e t  és tö b b  
ö n tö d e  e re d m é n y e it. Az id é z e tt  p é ld á k a t  P r im e  250-es 
s z á m ító g é p e n  d o lg o z tá k  ki.

A k ö n y v  ö t  fő ré sz re  oszlik . A  b ev e ze té s  v á z o lja  
a z o k a t  a  le h e tő sé g e k e t, am e ly e k k e l a  jö v ő  ö n tö d é je  
é lh e t. B e m u ta t ja  az ö n tv é n y  g e o m e tr ia i le írá sá n a k  
m ó d já t ,  a  h ő m é rsé k le tm e z ő  k isz á m ítá s á t,  az  e re d 
m é n y e k  k ije lz é sé t és a  fo ly a m a t o p tim á lá s á n a k  m o 
de llezésé t. E z  a  rész  v ilá g ít ja  m eg  a  véges e lem ek  és a  
véges d iffe re n c iá k  m ó d sz e rén e k  lé n y eg é t.

A z első fe je z e t az ö n té s  és d e rm e d é s  fo ly a m a tá n a k  
n u m e rik u s  fe ld o lg o z á sá t ré sz le tez i. E lő sz ö r  az ö n té sn e k  
és d e rm e d é sn e k  a  fo n to sa b b  tu la jd o n s á g o k  ( fo rm a tö lté s , 
fo g y ás, p o ro z itá s , m e leg rep ed és , sz ö v e t, m e c h a n ik a i 
tu la jd o n sá g o k )  s z e r in ti te rv e z é sé t, m a jd  a  sz im u lá lá s  és 
a  m odellezés k ö lc s ö n h a tá s á t  tá rg y a l ja .

A  m á so d ik  fe je z e te t a  szerző k  a  sz im u lá lá s  és m o 
dellezés a lk a lm a z á s i te rü le te i  b e m u ta tá s á n a k  sz e n te lté k . 
R é sz le te se n  ism e r te t ik  a  n u m e rik u s  sz im u lá lá s  és m o 
dellezés a lk a lm a z á s á t a  h ő m é rsé k le tm e ző  és a  d e rm e d é s i 
fo ly a m a to k  m e g h a tá ro z á sá h o z .

A h a rm a d ik  fe je ze t a r r a  m u ta t  be p é ld á k a t,  h o g y an  
le h e t a  s z á m ító g é p e t m ás, „ p e r ife r ik u s ”  m ű sz ak i, 
v a la m in t g a z d a sá g i fe la d a to k  (az a n y a g sz ü k sé g le t 
m e g h a tá ro z á s a , m in ő ség -e llen ő rzés, g y á r tá s te rv e z é s , 
m in ta -  és sz e rszá m k ész íté s  s tb .)  m e g o ld ásáh o z  fe l 
h a sz n á ln i.

A n eg y e d ik  fe je z e t függelék , a m e ly  a  sz o ftv e re k e t és 
h a rd v e re k e t so ro lja  fel, to v á b b á  d ia g ra m o k o n  és t á b 
lá z a to k b a n  a  fém ek  és ö tv ö z e te k  h ő ta n i  tu la jd o n 
s á g a i t  és v is z k o z itá s á t  a d ja  m eg.

M inden  fe je ze t vég én  bőséges iro d a lo m je g y z é k  t a 
lá lh a tó . A k ö n y v e t tá r g y m u ta tó  z á r ja .

K . L.
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H ajdú András— Bezdeg Károly— Zsámbok Elemér: A  
D u n a i V asm ű  tö r té n e te ,  g y á r tö r té n e t i  g y ű jte m é n y  lé 
te s íté se . 1984. 3. sz.
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ú jv á ro s b a n .  1984. 4. sz.

Energiagazdálkodás
Balázs K ároly— Bíró K á lm án— M akara György: Ú j, 

e n e rg ia ta k a ré k o s  c sa rn o k fű tó s i, sz e llö z te té s i re n d sz e r . 
1985. 3. sz.
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•fejlődési te n d e n c iá ja .  1985. 2. sz.
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Andrusevics, A .  .1 .— Lubenszkij, M . Z .— Pimenova, 
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5. sz.

Petruszenko, Sz . A .— R ad’ko, Sz. M .:  A l-ö n tv é n y e k  
e le k tro h id ra u lik u s  t is z t í tá s a .  1984. 5. sz.

Spektor, A . A .— Szkornjakov, V . N . : H o m o k re g e n e 
r á lá s  n a g y  so ro z a tú  és tö m e g g y á r tó  ö n tö d é k b e n . 1984. 
5. sz.

Lerner, J u . Sz.— Burakov, Sz . L .— Lüszak, V. I .:  
G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ö n té se  k o k illá b a , c s ö k k e n te t t  
h ő m é rsé k le te n . 1984. 5. sz.

Yamamoto, 0 .— Aoki, Sh.— Saito, M .:  Ö n sz ilá rd u ló  
fenol- és fu rá n b á z is ú  k ö tő a n y a g o k  n e d v e s ítő k é p e ssé g e  
és a d h é z ió ja  ú j és r e g e n e rá lt  h o m o k o k o n . 1984. 5. sz ., 

Su m ih in , V . S z .—  Vituszevics, V. T .— Kornienko  
G. L . : A  v as in in ő sé g  k o m p le x  e llenő rzése  te rm ik u s  
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Gawilowska, M .— Ryglicki, R . : A  p e c se n y e k é p z ő d é s t 
b efo ly áso ló  fo ly a m a to k  ta n u lm á n y o z á s a  az ag y a g o s  
h o m o k k e v e ré k e k  k o n d e n z á c ió s  z ó n á já b a n . 1984. (i. sz.

M organ, A . D. : Á tte k in té s  az  a z o n n a li s z i lá rd í tá s t  
a lk a lm a z ó  e l já rá s o k ró l:  co ld -b o x , С О , és 8 0 ,  m ó d sz erek .
1984. 6. sz.

Dolobovszkij, R . F . : Az. ö n tv é n y e k  o p tim á lis  e lh e ly e 
zése a  fo rm á b a n . 1985. 1. sz.

Gardziella, A .— Kw asniok, A .:  A z S ö 2-e ljá rá s  h e ly 
z e te  és fe jlesz tése . 1985. 1. sz.

Stuchlik, J .— Spunda, ,J. : U j e re d m é n y e k  a  k o p á s 
á lló  acé lo k  és ö n tö t tv a s a k  fe jle sz té sé b en . 1985. 1. sz.

M urza— M ucha, P .— Koszarewski, Z .:  S z ó d a  k ö t ő 
a n y a g ú  f o r m á z ó k e v e r é k e k  a l u m í n i u m ö n t  v é n  v e k h e z .
1985. 2. sz.

Bräutigam , D . P. : U j a u to m a t iz á l t  h id e g  h é jfo rm á c ió  
e ljá rá s  1985. 2. sz.

Matveenko, I .  V. és tá r s a i :  H id e g e n  k ö tő  k e v e ré k e k  
ü tő  v ib rá c ió s  tö m ö ríté se . 1985. 2. sz.

Skirm ontov, A . P .:  A z e le k tro m o s  o lv a sz tó k e m e n c é k  
b é lésh ő m érsó k le tén e k  m érése. 1985. 2. sz.

Dimov, I .— Zadgorski, S . : F é m -g á z  ö tv ö z e te k  e lő 
á l l í tá s a  g á z e lle n n y o m á so s  ö n té sse l. 1985. 2. sz.

Ip a r i szemle
Dalocsa Gábor: A z ip a rfe jle sz té s  és a  m ű sz a k i m é r 

n ö k k ép z és  n é h á n y  k érd é se . 1984. 4. sz.
Ábrahám Györgyné : Ü z e m m é rn ö k k é p z é s , ü z e m m é r 

n ö k i p á ly a . 1984. 4. sz.

K O G É P T E R  V Közleményei
M arossy Géza: H a z a i fe jle sz té sű , n e d v e s  ü z e m ű  p o r 

le v á la sz tó  b e re n d ezé sek . 25. sz. 1984.

Korszerű technológiák
Császár A nta l— Kovács Endre: P o rle v á la sz tó  b e re n 

d ezések  t íp u s a i.  1984. 4. sz.
Deák Lajos: A  m e ző g azd aság i g é p g y á r tá s  ö n tv é n y 

e l lá tá sa . 198 4 .5 . sz.

Közgazdasági Szemle
M alatinszky Istvánná: A  te lje s  fo g la lk o z ta tá s  é r te l 

m ezésén ek  és m e g v a ló s ítá s á n a k  n é h á n y  p ro b lé m á ja  
h a z á n k b a n . 1984. 9. sz.

К  utatás-Fejlesztés

Rom án Zoltán: A  te rm e lé k e n y sé g  k é rd é se i az  E g y e 
s ü l t  Á lla m o k b a n  és K a n a d á b a n .  1984. 2. sz.

Vári A nna:  Ív 4 F  f e la d a to k  é r té k e lé s i m ó d szere i. 
1984. 3— 4. sz.

Grolmusz Vince: K u ta tá s - fe jle s z té s  M ag y aro rsz ág o n  
1982-ben. 1984. 5. sz.

M agyar A lum ín ium

Molcsanov, M .— Selamov, V .:  A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
fe lh a sz n á lá sa  a  g é p k o c s iip a rb a n . 1984. 9. sz.

K apolyi László: Ö tv e n  év es a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r .
1984. 11— 12. sz.

Dworáik József: A z  a lu m ín iu m h u lla d ó k -g a z d á lk o d á s  
h a z a i h e ly z e té n e k  á t te k in té s e ,  1— 2. 1984. 11— 12. sz.,
1985. l . s z .

M agyar Tudom ány

L áng István : A  tu d o m á n y o s  k u ta tá s  és a  m ű sz a k i 
fe jle sz té s  n e g y v e n  év e . 1985. 2. sz.

Mérés és Autom atika
Beznóczky A ntid— M aliár László: A  k o h á s z a tb a n  

és a c é lg y á r tá s b a n  a lk a lm a z o tt  k o rsz e rű  e le k tro n ik u s  
m é rleg ek . 1984. 7. sz.

Szepesi János— Varró Győző: M ik ro p ro ce sszo ro s  fo 
ly a m a t irá n y ító  b e re n d ezé s . 1985. 3. sz.

M inőség és Megbízhatóság

D ukáti Ferenc: A z A Q L  sz e r in ti  m in ő s íté s . 1983. 
6. sz.

Drabek Ferenc: A  m in ő ség  és a  p ia c  k a p c so la ta . 
1984. 1. sz.

M inőség és Megbízhatóság
M óga Győző: A  v á l la la ti  m in ő ség sz ab á ly o zó  re n d sz e r  

lé tre h o z á s a  és m ű k ö d te té s e , I — I I I .  rósz. 1984. 4-, 5. és 
6. sz.

R in g  Károly— Sarkadi K ároly: A  k u m u la t ív  k á r ty á 
ró l. 1984. 4. sz.

N yírfa  József : A  s a la k  ö ssz e té te lé n e k  h a tá s a  a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m in ő ség ére . 1984. 5. sz.

M űszaki-Gazdasági Tájékoztató

Bolgár Gábor: A  v egy i k ö té s ű  ö n tö d e i fo rm á z ó 
a n y a g o k . 1984. 2. sz.

Boros Tiborné: T i tá n  és t i t á n ö tv ö z e te k  m in t  sz e r 
k e z e ti a n y a g o k . 1984. 4. sz.

Szeghegyi Á rpád:  F e jlő d é s i ir á n y o k  az  ö n té sz e tb e n . 
1984. 6. sz.

H ajnal János: A  m áso d la g o s  a lu m ín iu m  e lő á ll í tá 
s á n a k  leh e tő ség e i és szükségessége . 1984. 7. sz.

Szabványosítás

K arsai István— Réti P á l:  R o n c so lá sm e n te s  a n y a g -  
v iz sg á la to k  a  m o sz k v a i X . R o n c so lá sm e n te s  A n y ag - 
v iz sg á la ti V ilá g k o n fe re n c ia  tü k ré b e n . I — I I .  rész . 1984.
2. és 3. sz.

Tudományos és M űszaki Tájékoztatás

S . N agy Lajos: V á lla la ti  s z a k k ö n y v tá ra k  a  m é rleg en . 
H e ly z e tk é p v á z la t ,  to v á b b lé p é s i s z á n d é k k a l. 1984. 3. sz.

Kincses István: A  ta lá lm á n y o k  ü g y e  J a p á n b a n  —  j a 
p á n  ta lá lm á n y o k  m e g ism e rh e tő sé g e  M a g y aro rsz ág o n .

A függőleges nyomásos öntés kifejlesztése és 
alkalmazása

A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  h a g y o m á n y o s  ö n té sé n e k  
g y e n g é je  a  k is  te rm e lé k e n y sé g  és a  n e m  m egfelelő  
ö n tv ó n y m in ő sé g . E zek  k ik ü sz ö b ö lé sé re  ú j e l já r á s t  dol-
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ш гз-i:
1. ábra. A függőleges nyomásos Öntőgép felépítés?

1 —  z í i t ó h e n g e r ,  2 —  n y o i n ó h e n g e r ,  3 —  n y o m ó d u g a t t y ú ,  4 — f e l s ő  l a p .  
5 — f e l s ő  s z e rB Z & m fé l ,  fi — a l s ó  s z e r s z á m f é l ,  7 —  k i l ö k ő h e n g e r ,  8 — a l s ó  

l a p ,  9 —  o s z l o p ,  10  —  t ö l t ő c s ő

g o z ta k  k i. Az ö n tv é n y  m in ő ség  sz e m p o n tjá b ó l a  k ö v e 
te lm é n y e k e t az a lá b b ia k b a n  fo g a lm a z tá k  m eg :
1. L ev eg ő  és g áz  a  fo rm a ü re g b e n  és a  h o zz á  v eze tő  

c s a to rn á b a n  n e m  m a ra d h a t .
2. A  fo ly é k o n y  fé m n e k  fo ly a m a to sa n  és ö rv é n y m e n -  

te s e n  kell a  fo rm a ü re g b e  á ra m la n ia .
3. A fo rm a ü re g b e  ju tó  fé m n e k  n e m  sz a b a d  a lu n ú n iu in -  

o x id o t ta r ta lm a z n ia .
4. A fé m e t a  m eg d erm ed é s ig  n y o m á s  a l a t t  kell t a r t a n i .  

A  te rm e lé k e n y sé g  n ö v elése  é rd e k é b e n  a  k ö v e te lm é 
n y e k  :

1. A fo ly é k o n y  f é m e t ú g y  kell b e v e z e tn i, h o g y  tö b b 
részes  sz e rsz á m b a  is leh essen  ö n te n i.

2. A z ö n té s i p a ra m é te re k  s z a b á ly o z á sá n a k  és v ez é rlé sé 
n e k  e g y sz e rű n e k  k e ll len n ie .
A  függő leges n y o m á so s  ö n tő g é p  fe lé p íté sé t az  1. ábra 

m u ta t ja .  A g ép  z á ró irá n y a  függőleges, az  ö n tő e g y só g  és 
a  k ilö k ő sz e rk e z e t is függő leges e lre n d ez ésű . K é t  z á ró 
h e n g e r  m o z g a tja  a  felső  la p o t,  a m e ly e n  az ö n tő e g y sé g  
h e ly e t fog lal.

A  fém  a  tö ltő c sö v ö n  á t  fo ly ik  a  n y o m ó k a m rá b a , a m e ly  
a  felső  sz e rszá m fé lb e n  fog lal h e ly e t. A n y o m ó k a m rá t  
a lu lró l eg y  e l le n d u g a tty ú  z á r ja . A n y o m ó k a m ra  m e g 
tö lté s e  u tá n  a  n y o m ó d u g a tty ú  lefelé h a la d , és a  fo ly é 
k o n y  fém re  n y o m á s t  g y a k o ro l, m ik ö z b e n  az  e l le n d u g a ty -  
ty ú  is e lm o zd u l, és u t a t  en g ed  a  fo ly é k o n y  fé m n e k  a  fo r 
m a ü re g  felé. A  n y o m á s  az  ö n tv é n y  m e g d e rm e d é sé ig  h a t .  
A  sz e rszá m  n y i tá s a  u tá n  a  k ilö k ő sze rk e ze t az  ö n tv é n y t  
felfelé k ito l ja .  Az ö n tő k a m ra  k é tré sz e s : eg y ik  fe le  a  
fö lső , a  m á s ik  az a lsó  sz e rsz á m fé lb e n  v a n . Á lta lá b a n  
tö b b fé sz k e s  sz e rsz á m o t h a s z n á ln a k , az  egyes fo rm a ü re 
g ek  a  sz e rszá m  k ö z v o n a la  k ö rü l h e ly e z k e d n e k  el.

A fo ly é k o n y  fé m  a  n y o m ó k a m rá b a n  n em  ta r t a lm a z  
le v e g ő t v a g y  g á z t,  m e r t  ezek  a  k a m ra  és a  n y o m ó d u 
g a t ty ú  k ö z t levő  ré se n  e l tá v o z n a k . E z é r t  az  ö n tv é n y e k 
b e n  sin cs  levegő- v a g y  g á z z á rv á n y , m in t  a  h a g y o m á n y o s  
n y o m á so s  ö n té sse l e lő á l l í to t t  ö n tv é n y e k b e n . A  fém  
ö rv é n y  m e n tesen  á ra m lik  a  fo rm a ü re g b e , m iv e l a  d u 
g a t ty ú  la ssan  h a la d  lefelé, íg y  a  fo rm a ü re g b e  n e m  sz o 
r u l  b e  a  levegő . A lu m ín iu m -o x id  sem  k e rü lh e t  a  fo rm a- 
ü reg b e , m iv e l az a  n y o m ó k a m rá b a n  fe lszá ll. A  fo ly é 
k o n y  fém  h ő m é rsé k le te  a  n y o m ó k a m rá b a n  c sa k  k e v e se t 
c sö k k e n . A z eg y sze rre  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  m in ő ség e  k ö z ö t t  
n in c s  k ü lö n b sé g , m iv e l a  fészk ek  ra d iá lis á n , a  k ö z p o n ti 
n y o m ó k a m rá tó l azo n o s tá v o ls á g b a n  h e ly e z k e d n e k  el, 
fg y  azo n o s m ó d o n  te ln e k  m eg  fo ly é k o n y  fém m el.

ÖntSntjüináf, MPa
ш & т зт

2. ábra. Az öntőngomás hatása az öntvény szakítószilárdságára és sűrű
ségére (10 mm átmérőjű próbatest öAlSiSCuö ötvözetből)

1 — függőleges nyomásos öntés, 2— hagyományos nyomásos öntés

A m in t a  2. ábrán lá th a tó ,  az  ú j m ó d sz e rre l ö n tö t t  
ö n tv é n y e k  sű rű sé g e  v isz o n y la g  k is  ö n tő n y o m á s  e se té n  
is n a g y . (A sű rű sé g  a  belső  ö n tv é n y h ib á k  in d ik á to ra ) .  
30 M P a -n á l n a g y o b b  n y o m á ssa l id e á lis  tö m ö rsé g ű  ö n t 
v é n y e k  g y á r th a tó k .

A z ú j e ljá rá s n á l n a g y  je le n tő sé g ű  a  n y o m ó d u g a tty ú  
és az e l le n d u g a tty ú  m o z g á sá n a k  id ő p o n tja  és sebessége, 
e z é r t  e z e k e t a  p a ra m é te re k e t  p o n to sa n  sz a b á ly o z n i kell.

A z öA lS i8C u3 ö tv ö z e tte l  v é g z e t t k ísé rle te k  e re d m é n y e i 
n ek  ta n ú s á g a  sz e r in t, h a  a  p ró b a p á lc á k  á tm é r ő jé t  6 -tó l 
14 m rn-ig  v á l to z ta t t á k ,  az  ú j m ó d sz e rre l ö n tö t t  p ró b á k  
s z a k ító sz ilá rd sá g a  300 és 280, a h a g y o m á n y o s  m ó d o n  
ö n tö t te k é  260 és 210 N /m in 1 k ö z ö t t  v á l to z o t t .

A z ú j n y o m á so s  ö n té s i e l já rá s sa l k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  
sz ö v e te  e g y e n le te se b b , a  d e n d r i te k  a  sz é le k tő l a  k ö zép  
felé i r á n y í to t ta k .  A  k ifá ra d á s i h a t á r  m in te g y  2 0 % -k u l 
n a g y o b b , m in t a  h a g y o m á n y o sa n  ö n tö t t  p ró b á k é .

A z ú j e l já rá s sa l ö n tö t t  já rm ű ip a r i  ö n tv é n y e k  k ö zü l 
k i k e ll em eln i eg y  d íz e lm o to r -d u g a tty ú t .  E z e k b e  a 
d u g a t ty ú k b a  á l ta lá b a n  N i-R e s is t b e té te k e t  ö n te n e k  
b e  a  d u g a t ty ú g y ű r ű  h o rd o z á sá ra . A  N i-R e s is t  b e té te k  
a z o b a n  c s ö k k e n tik  a  h ő e lv e z e té s t. E z é r t  a  felső  d u g a ty -  
ty ú g y ű rű h ö z  k e rá m ia s z á la s  b e té te t  fe jle s z te t te k  ki, 
a m e ly n e k  jo b b  a  k o p á sá lló sá g a  a n é lk ü l, h o g y  a  h ő 
e lv e z e té s t a k a d á ly o z n á . Tlyen b e té te s  d u g a t ty ú t  h a 
g y o m á n y o s  n y o m á so s  ö n té sse l n eh é z  e lő á ll íta n i. A 
k e rá m ia sz á lla l e r ő s í te t t  d íz e ld u g a t ty ú k a t  ü z e m sz e rű e n  
g y á r t já k .

Tokui, M . és társai: Az SCDE 12. nemzetközi nyomásos öntészeti 
kongresszusa, Minneapolis, 1983.

Matematikai alapok a vasötvözetek szilícium- és 
karbontartalmának termikus elemzéssel való 

meghatározásához
A  te rm ik u s  e lem zés lén y eg e , h o g y  fe lv esszü k  a  p ró b a  

lehű lés i g ö rb é jé t, és e n n e k  tö ré s p o n tja ib ó l m e g á lla p ít ju k  
a  T l  lik v id u sz - és T e  e u te k tik u s  h ő m é rsé k le te t . Â  v a s 
ö tv ö z e te k  k a rb o n -  és s z il íc iu m ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro 
zá sá h o z  ism ern i kell az  ö tv ö z ő e le m e k n e k  a  lik v id u sz - és 
az e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le tre  k i f e j te t t  h a tá s á t .

Az iro d a lo m b ó l sz ám o s e l já rá s  és e g y e n le t ism e r t, 
am e ly e k k e l a  lik v id u sz - és az e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le t 
ism e re té b e n  ki le h e t s z á m íta n i a  k a rb o n -  és s z ilíc iu m 
t a r t a lm a t .  A lin e á r is  e g y e n le te k  a z o n b a n  c sa k  m e g k ö ze 
lítő le g  ír já k  le a  h e te ro g é n  e g y e n s ú ly t je lző  g ö rb ék , 
ille tv e  fe lü le te k  a la k já t ,  e z é r t  c sa k  sz ű k  ö ssz e té te li 
h a tá r o k  k ö z ö t t  é rv é n y e se k .

A b in e r  F e— 0  ö tv ö z e t k a r b o n ta r ta lm a  és a  lik v id u sz - 
h ő m é rsó k le t k ö z ö t t  a  k ö v e tk e z ő  összefüggés áll fe n n :
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C°= — 2,592+j/( 1588,398 — Ул)/9,287.

M ivel a  F e — C— Si te rn e r  r e n d s z e rb e n  az  iz o te rm á k  n em  
lin e á r is a k , a  k a r b o n ta r ta lo m  k ife jezé sé re  m á so d fo k ú  
p o lin o m o t cé lsz e rű  h a sz n á ln i :

G = C ° — a S i — b H i 2, (1)

a — 1,281— 0 ,1 7 7 -1 0 -*  T i  + 0 ,7 4 3  - lO " 0 т \,  
b =  5,40 - IO “ 3.

A k ísé rle te k  ta n ú s á g a  sz e r in t  az  ö tv ö z ő e le m e k  e k 
v iv a le n s  h a t á s t  g y a k o ro ln a k  a  k a rb o n  o ld h a tó s á g á ra , 
íg y  fe lté te le z h e tő , h o g y  u g y a n ily e n  a  h a tá s u k  a  likv i- 
d u sz -h ő m é rsé k le tre  is. M e g á lla p íto t tá k , h o g y  I %  fosz 
fo r  1 ,9%  sz ilíc iu m m a l e g y e n é r té k ű . A  F e — C— M n és 
F e — C— S re n d sz e r  lik v id u sz fe lü le te  v isz o n t n a g y o b b  
k o n c e n trá c ió k  e se té n  e g y sz e rű  m ó d o n  n e m  ír h a tó  le. 
M ivel a z o n b a n  a  m a n g á n -  és k é n ta r ta lo m  á l ta lá b a n  sz íík  
h a tá ro k  k ö z ö t t  v á lto z ik , ez ek re  az e lem e k re  is fe lv e h e tő  
k o n s ta n s  té n y e z ő . C é lszerű  f ig y e lem b e  v e n n i m ég  a  
te l lu r ta r ta lm a t  is, m iv e l a  te rm ik u s  e lem zéshez  h a s z 
n á l t  m é rő té g e ly e k e t —  h a  m e ta s ta b il is  d e rm e d é s t a k a r 
n a k  b iz to s íta n i —  te l lú r b e v o n a t ta l  lá t já k  el.

Az (1) e g y e n le tb e n  a  «S»ekv e k v iv a le n s  s z il íc iu m ta r ta l 
m a t  í rv a  be, a  k a r b o n ta r ta lo m ra  a  k ö v e tk e z ő  összefüggés 
á l l í th a tó  fel :

C  =  C °  — öSiekv— * S Í“ekv

Siekv — S i+ Æ p  P  * - к -V S  A  Ä’M „ M n  -j- ктгТQ,

ahol $ = 1 ,9 ,  k f =  3,5, $ „ = 0 ,2 5 , kr\ =  7,3.
A m e ta ls ta b i l is  F e — C— Si re n d sz e rb e n  a  sz ilíc iu m - 

ta r ta lo m  és az  e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le t ö sszefüggése a  
k ö v e tk e z ő :

ó 'i° =  (1147— 7’i) /9 ,4 .

Az ö tv ö z ő e le m e k n e k  a  h a t á s á t  i t t  a  P ekv e k v iv a le n s  
fo sz fo r ta r ta lo m m a l f ig y e lem b e  v év e , a  s z i l íc iu m ta r ta 
lo m ra  a  k ö v e tk e z ő  k é p le te t  k a p j uk  :

S i = S i °  — k lPrkv +  k>P'íky, 

ahol k^ ~  6 5 ,0 3 5 7  — 0 ,0 5 4 2 т 7e ,

^ 2=  1 ,4 6 4 3 ,

Рек V = P  +  k’sS +  $ nMn-(-$eTe,
kp = 1 ,8,/fcMn = 0,13 ,кте— 3,8.

A k ísé rle ti  e re d m é n y e k  é r té k e lé se  a z t m u ta t ta ,  h o g y  a  
fe n ti  m ó d sz e rre l s z á m í to t t  k a rb o n -  és s z i l íc iu m ta r ta l 
m a k  e lté ré se  a  té n y le g e s  (k ém ia i e lem zéssel k a p o t t)  é r 
t é k e k tő l  so k k a l k ise b b , m in t  a  lin e á r is  e g y e n le te k k e l 
s z á m íto t ta k é .

Schürmann, E.—Hensgen. U.—Schwciniclicn, J. von: Giessereifor- 
se ining, 37  (1985 1. sz. 1— 8. old.

A fonna merevségének hatása a gömbgrafitos 
vasöntvények duzzadására

A g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  igen  h a jla m o sa k  a  d u z 
z a d á s ra  és zsu g o ro d á si ü re g e k  k ép z ő d ésére . E n n e k  az  az 
o k a , h o g y  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  az  e u te k t ik u s  
d e rm e d é sk o r  v isz o n y la g  n a g y m é r té k b e n  tá g u l.  E n n e k  
c sö k k e n té se  é rd e k é b e n  n ö v e ln i ke ll a  fo rm a  m e re v ség é t. 
Az u tó b b i k é t  té n y e z ő tő l fü g g  : a  fo rm a  sz ilá rd sá g á tó l és 
te rh e lé sé tő l.

A g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  d e rm e d é s  k ö zb e n i m é re tv á l 
to z á s á t  v ízü v eg es  fo rm á b a  ö n tö t t  p ró b a te s te k e n  v iz s 
g á l tá k . K ísé rle te k k e l m e g á lla p í to t tá k ,  h o g y  a  d u z z a d á s 
z su g o ro d á s  m érése  m e g b íz h a tó b b , h a  a  k v a rc c ső  —  
a m ely h e z  a  m é rő ó ra  c s a t la k o z o t t  —  n e m  v o lt b e ö n tv e  a  
p ró b a te s tb e , h a n e m  c sa k  é r in tk e z e t t  vele .

A  3. ábrán lá th a tó  p r ó b a te s t  f o rm á já t  I n s t r o n  u n i 
v e rz á lis  a n y a g v iz sg á ló  g ép p e l s a j to l tá k .  K é tfé le  fo rm á 
z ó a n y a g o t és k ü lö n b ö ző  s a j to ló n y o m á s o k a t h a s z n á lta k . 
A  n y e rs  fo rm á t  0 ,2  és 2 M P a  n y o m á ssa l s a j to l tá k ,  a  fo r 
m a  n y o m ó sz ilá rd sá g a  5— 6, ille tv e  30— 37 N /cm *  v o lt. 
A  v ízü v eg es  fo rm á t 0,1 és 1,5 M P a  n y o m á ssa l tö m ö r í t e t 
té k ,  n y o m ó sz ilá rd sá g a  a  C 0 2-os kezelés u tá n  45— 55, 
ille tv e  100— 125 N /e m 2 v o lt.

M ivel az ö n tv é n y  m é re tv á l to z á s á t n a g y m é rté k b e n  
b e fo ly á so ljá k  a  m a g  tu la jd o n sá g a i,  k é tfé le  m a g o t h asz-

Vizüveges mag

3. ábra. A  p róbatest ra jza

130

4. ábra. A z  ön tvén y  d u zza d á sá n a k  és a  fo rm a fe lü le t m o zgásának mérésére  
haszn á lt berendezés

1 —  liőelem , 2 —  tű zálló  an y ag , 3 —  k varccsövek . 4 —  m érőóra, 
5 —  erő sítő , 6 —  d iag ram író , 7 —  rugó

■Kerámtahüvelyes mag 
■Vizüveges mag

5 ábra. Ö sszefüggés a z  ö n tv én y  d u zza d á sa , a  fo rm a  n yo m ó szilá rd sá g a  
és a  m ag  m erevsége között

a  —  nyers form a, on y  =  5— (» N /c m 2, b —  n y e rs  fo rm a, on y  =  30— 3a 
N /c m 2, e —  víziiveges fo n n a , on y  =  45— 55 N /c m 2, d  —  v izüveges fo rm a, 

an y  ~  100— 125 N /c m 2

E OA
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n á l ta k .  Az e g y ik  v íz ü v eg e s  h o m o k b ó l k é sz ü lt , a  m á s ik  is 
v íz ü v eg e s  h o m o k b ó l á l l t ,  d e  k e rá m ia h ü v e lly e l k ieg é 
s z ítv e  (3. ábra).

A  p r ó b a te s t  su g á r irá n y ú  m é re tv á l to z á s á t  m é rté k  
(4. ábra). Az ö n té s i h ő m é rsé k le t n em  v á l to z o t t .  Az 
ö n tö t tv a s  ö ssz e té te le  a  k ö v e tk e z ő  v o lt:  C =  3 ,8 % , Si =  
= 4 ,0 3 % ,  M n = 0 ,2 8 % , I> = 0 ,0 6 7 % , S = 0 ,0 1 0 % ,  M g =  
= 0 ,0 3 % .

A z 5. ábrából m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  p r ó b a te s t  az 
5— 0 N /c m 2 n y o m ó sz ilá rd sá g ú  n y e rs  fo rm á b a n  d u z z a d t  
a  le g n a g y o b b  m é rté k b e n , a  tö b b i  fo rm á b a n  a  d u z z a d á s  
lén y eg esen  k ise b b  v o lt. A z is lá th a tó ,  h o g y  a  k e rá m ia - 
h ü v e ly e s  m ag g al n a g y o b b  v o lt a  d u z z a d á s , m in t az 
eg y sze rű  v íz ü v eg e s  m a g g a l. E n n e k  az a  m a g y a rá z a ta , 
h o g y  a  m e re v e b b  m a g  c s ö k k e n ti az  ö n tv é n y  belső  d u z z a 
d á s á t ,  s e n n e k  k o m p e n z á lá sá ra  az ö n tv é n y  k ifelé  n a 
g y o b b  m é r té k b e n  d u z z a d .

A fo rm a fa l m o zg ása  m ia t t  az  e u te k t ik u s  d e rm e d é sk o r  
az  ö n tv é n y b e n  belső  fe sz ü ltsé g ek  k e le tk e z n e k . E n n e k  
m érése  igen  n eh éz , e z é r t a  f e la d a to t  sz im u lá lá ssa l o l 
d o t tá k  m eg . A  fo rm a ü re g b e  eg y  g u m ib a llo n t h e ly e z te k  
el, a m e ly e t s ű r í t e t t  levegővel f e lfú jta k . M é rté k  a  levegő  
n y o m á s á t  és a  fo rm a ta i m o z g á sá t (6. ábra). M íg az 
5 N /c m 2 n y o m ó sz ilá rd sá g ú  n y e rs  fo rm á b a n  a  d u z z a d á s 
bó l e re d ő  n y o m á s  0,1 M P a  v o lt, a d d ig  a  30 N /c m 2 n y o 
m ó sz ilá rd sá g ú  n y e rs  fo rm á b a n  és a  v ízü v eg es  fo rm á k b a n  
a  n y o m á s  m in te g y  0 ,2  M P a  v o lt. E n n e k  m egfe lelően  a 
v íz ü v eg e s  fo rm a  fa lá n a k  m o z g ása  is m in te g y  k é tsz e r  
a k k o ra , m in t  a  n y e rs  fó rin á é . A fo rm a fa l p r im e r  m o z 
g á s á t  az  ö n tv é n y  e u te k t ik u s  d u z z a d á s a  o k o zza . A  fo r 
m a fa l e z t  k ö v e tő e n  is m ozog, e z t a z o n b a n  m á r  n em  az 
ö n tv é n y  d u z z a d á sa , h a n e m  a  fo rm á z ó h o m o k  h ő tá g u lá s a  
idézi elő.

0. ábra. összefüggés a formafal mozgása és a formaüregben uralkodó 
nyomás között (a betűk jelentését l. az ő. ábra alatt)

té n y e z ő  e lő id éz h e t. Az e u te k t ik u s  g ra f i t  k ép ző d ési h a j 
la m a  a  d iffe ren c iá lis  te rm ik u s  elem zéssel h a tá r o z h a tó  
m eg.

A ta r tó s a n  b iz to s íth a tó  m e ta llu rg ia i té n y e z ő k  közé 
ta r to z n a k  a  b e té ta n y a g o k , az  o lv a sz tó b e re n d e z ó s  és az 
o lv a sz tá s te c h n o ló g ia . E z e k e t  ú g y  cé lszerű  m e g v á la s z ta 
n i, h o g y  e lev e  o p tim á lis  o lv a d é k o t b iz to s íts a n a k , és 
és k o rre k c ió ra  le h e tő le g  n e  le g y en  szükség .

A  b e té ta n y a g o k  m e g v á la sz tá sá v a l á l l í th a tó  be a  
szü k ség es  v eg y i ö ssz e té te l. A k é t fő a lk o tó , a  k a rb o n  és a 
sz ilíc iu m  h a tá s á t  az  a la p sz ö v e tre  az  ism e r t Laplanche- 
d ia g ra m o k  jó i le ír já k . E z e k  s z e r in t  a sz ilíc iu m  g r a f i tk é p 
ző h a tá s a  k b . h á ro m sz o r  a k k o ra , m in t a  k a rb o n é . A fa l 
v a s ta g sá g n a k  30 m in -ró l 10 m m -re  v a ló  c sö k k e n té se  
u g y a n o ly a n  h a tá s ú ,  m in t  a  s z i l íc iu m ta r ta lo m n a k  m in t 
eg y  0 ,7 % -k a l v a ló  c sö k k e n té se . N a g y  je le n tő sé g ü k  
v a n  a z o n b a n  a  n y o m e le m e k n e k  is, a m e ly e k  eg y re  
n a g y o b b  m e n n y isé g b e n  fo rd u ln a k  elő a  b e té ta n y a g o k 
b a n . E rő se n  p e r li ts ta b iliz á ló  h a t á s t  fe jt  ki az  ó lom , az 
a n t im o n  és az ón . A  7. ábra a  fa lv a s ta g s á g  és a  n y o m 
e lem e k  h a tá s á t  m u ta t ja  a  feles és a  sz ü rk e , p e r lite s  
ö n tö t tv a s  h a té rg ö rb ó jé re .

Az ú n . g ö m b g ra f itm é rg e k  g y a k ra n  a  k a rb o n iz á ló - 
a n y a g b ó l s z á rm a z n a k . Az e le k tró d g ra f i to t  k o k sz p o rra l 
h e ly e tte s ítv e , az  ö n tö t tv a s  t i t á n ta r t a lm a  h á ro m sz o ro 
s á ra , b iz m u t ta r ta lm a  k é tsz e re sé re , ó n ta r t a lm a  tíz szere -

■N,

-5
c.
ü

c
Cj

о
У

s

S z ilíc iu m  ta r ta lo m  ! °/o
■a.873-7.

7. ábra. A falvastagság és a nyomelemek hatása a feles és a szürke, 
perlites öntöttvas határgörbéjére

1 —  b e té ta n y a g : acé lh u llad ék , e lek tró d g ra fit; 0,002 % T i, 0 ,003%  Bi 
0,001 % Sn, 0,001 % Sb, 0,007 % As, 0,020 % Cr, 0,001 % P b , 0,002 % Zn;
2 —  b e té ta n y a g : n y ersv as , acé lh u llad ék ; 0,009 % T i, 0,010 % B i, 0,001 
Sn, 0 ,001%  Sb, 0,001%  As, 0,011%  Cr, 0,001%  P b , 0 ,003%  Zn

A fo rm a  te rh e lé sé n e k  h a tá s á t  50 N /c m 2 n y o m ó sz ilá rd 
s á g ú  v íz ü v eg e s  fo rm á n  v iz sg á ltá k . H a  a  te rh e lé s t  10 kg- 
ró l 400 k g -га n ö v e lté k , a  fo rm a  k ü lső  fe lü le té n e k  m o z 
g á s a  0 ,035 m m -rő l 0 ,010  m m -re  c s ö k k e n t. M ivel a  
v ízü v eg es  fo rm á b a n  a  d u z z a d á sb ó l e re d ő  n y o m á s  0,2 
M P a  (20 N /c m 2) v o lt,  és a  p r ó b a te s t  v e tü le te  a  m érés  
i r á n y á b a n  0 -1 2  =  72 c m 2, az e u te k t ik u s  d u z z a d á sb ó l 
e re d ő  erő  2 0 -7 2  =  1440 N . T e h á t  a  400 kg-os te rh e lé s  
(am e ly  m egfe le l 4000 N  te rh e lő e rő n e k )  a  fo rm a  fe lü le té 
n e k  m o z g á sá t m eg  tu d ja  a k a d á ly o z n i. A fo rm a ü re g  m o z 
g á s á t  v is z o n t m ég  ig en  n a g y  (3250 kg-os) te rh e lé sse l 
se m  le h e te t t  m e g g á to ln i. A  tú lz o t ta n  n a g y  te rh e lé s  n e m  
is k ív á n a to s , m e r t  a  fo rm a ü re g  d e fo rm á c ió já t o k o z h a tja .

Dói, M .— Monobe, K .— Kokubo, M .— K urikum a , T T ran s . J a p a n  
F o u n d ry m . Soc., 3 (1984) 31— 34. old.m

Az eutektikus grafit képződési hajlamának 
korrigálása

A v a s ö n tv é n y e k n e k  h ib a m e n te sn e k , tö m ö re k n e k , m e g 
felelő s z ö v e tű e k n e k  és s z ilá rd s á g ú a k n a k  k e ll le n n iü k . 
E z e k  a  k ö v e te lm é n y e k  p u s z tá n  a  v eg y i ö ssz e té te l (a  fő 
a lk o tó k  m e n n y isé g é n e k )  b e ta r tá s á v a l  n e m  b iz to s í th a 
tó k . A  m in ő ség  in g a d o z á s á t az e u te k t ik u s  g r a f i t  k é p z ő 
dési h a j la m á n a k  m e g v á lto z á sa  o k o zz a , a m it  sz ám o s

i d> 30 mm

I _ _ _ _ i_ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ i_ _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ : _ _ _ _ _ _ _
0  1 2 3 0 - 5 6

S z i l ic iu m ta r ta lo m ! %

\ 0 .8 7 3 -A  ]
8. ábra. Az oxigén- és kéntartalom hatása a feles és a szürke, perlites 

öntöttvas határgörbéjére
1 —  50— 70 pp m  0 2, 0 ,05— 0,08 S; 2 —  30— 50 pp m  0 2, 0 ,015— 0,03 % S; 
3 — 20— 30 ppm  0 „  0,015— 0,03 % S; / — 20 ppm  0 2, 0,01 % S; ő — 10 

ppm  0 2, 0 ,007%  S; 0 —  a  Laplanche-d iagram  görbéje

188 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 8. szám



sere , k r ó m ta r ta lm a  ö tsz ö rö sé re  n ő t t .  A  n y o m e le m e k  
m e n n y isé g én ek  n ö v ek e d ésév e l lén y eg esen  csö k k en  az 
e u te k tik u s  g r a f i t  k ép z ő d és i h a j la m a , és n ő  a  k érg esed és  
v eszélye.

A b e té ta n y a g o k n a k  g y a k ra n  n a g y  a  g á z ta r ta lm u k . 
A  N. ábra jó l s z e m lé lte ti,  h o g y  az  ox ig én - és k é n ta r ta lo m  
csö k k en ése  az  e u te k tik u s  g ra f itk é p z ő d é s  ja v u l :  a  
feles és a  s z ü rk e  k r is tá ly o so d á s  h a tá rg ö rb é je  b a lra  to ló 
d ik . A z o x ig é n ta r ta lo m n a k  50— 70 p p m -ró l 20— 30 p p m - 
re  és a  k é n ta r ta lo m n a k  0 ,05— 0 ,0 8 % -ró l 0 ,015— 0 ,0 3 % - 
r a  c sö k k e n té se  e g y e n é r té k ű  a  sz ilíc iu m ta r ta lo m  
1 % -k a l v a ló  n öv e lésév e l.

Az o lv a sz tá s te c h n o ló g ia  le g fo n to sa b b  sz a b á ly a i : g y o rs  
b e o lv a sz tá s , k is  tú lh e v íté s i  h ő m é rsé k le t és rö v id  hő n - 
t a r t á s  ezen  a  h ő m é rsé k le te n .

A k o r r ig á lh a tó  té n y e z ő k  közé ta r to z ik  az  ö n té s i h ő 
m é rsé k le t, a m e ly  b e fo ly á so lja  az o lv a d é k  c s íra á l la p o tá t .  
H e ly te le n , h a  az ö n té s  a n n y ira  e lh ú zó d ik , h o g y  a  v ég é re  
a  v a s  h ő m é rsé k le te  e rősen  lecsö k k en . A  h ő m é rsé k le t 
c sö k k en é s  az  ü s t  jó  e lő m eleg ítésév e l, jo b b  h ő sz ig e te lé 
sével, le fed ésév el c sö k k e n th e tő .

A z e u te k t ik u s  g ra f it  k iv á lá sá h o z  k a rb o n b a n  t ú l t e 
l í t e t t  és h a té k o n y  c s írá k a t  ta r ta lm a z ó  o lv a d ó k ra  v a n  
szü k ség . A  c s íra á l la p o t m ó d o s ítá ssa l k o r r ig á lh a tó . A  
m ó d o s ítá s  a n n á l h a tá so sa b b , m iné l tú l t e l í te t te b b  az  o l 
v a d é k  k a rb o n b a n  és o ly a n  e lem e k b en , a m e ly e k b ő l idegen  
c s írá k  k é p z ő d h e tn e k . H a  n a g y  az o lv a d é k  o x ig é n ta r ta l 
m a , a k k o r  k ism é r té k ű  m ó d o sítá s  h a tá s á r a  gáz- és sa lak - 
z á rv á n y o k  k e le tk e z n e k . I ly e n k o r  e lő b b  c s ö k k e n te n i kell 
az  o x ig é n ta r ta lm a t  erős d e z o x id á ló sze rek k e l, p l. cé riu m - 
m a l, k a lc iu m m a l, m a g n é z iu m m a l. D e  a  k is o x ig é n ta r ta l 
m ú  o lv a d é k  tú lm ó d o s ítá s a  is k á ro s , m iv e l e k k o r  m ik ro - 
p ó ru so k  v a g y  lu n k e re k  k e le tk e z h e tn e k . A m ó d o s ító 
a n y a g  m inősége és m e n n y isé g e  n a g y m é r té k b e n  függ  az 
ö n tv é n y  leh ű lés i seb esség é tő l, t e h á t  m é re té tő l, v a la m in t  
a  fo rm a  a n y a g á tó l  is.

A  sz ín m a g n é z iu m m a l v é g z e t t  g ö m b ö sítő  kezelés 
n e m k ív á n a to s  m é r té k b e n  le c sö k k e n th e ti az  o lv ad ó k  
o x ig é n ta r ta lm á t .  E z  eg y sze rű e n  ú g y  k o rr ig á lh a tó , hogy  
a  k e z e lt v a s a t  la s sa n  á tö n t jü k  eg y  m á s ik  ü s tb e . I ly e n k o r  
p ersze  ú g y  kell a  kezelés m ó d já t  m e g v á la sz ta n i, h o g y  az 
á tö n té s  u tá n  is m egfelelő  m a g n é z iu m ta r ta lm ú  és h ő 
m é rsé k le tű  legyen  az o lv a d é k . O p tim á lis  sz á m ú  g öm b- 
g ra f i t  ú g y  é rh e tő  el, h a  az o lv a d é k  o x ig é n ta r ta lm á t  a  
m a g n ó ziu m o s kezelés e lő t t  b e á llí tjá k , és a  m ó d o s í tá s t  a  
m a g n éz iu m o s  kezeléssel e g y id e jű le g  v égz ik  el.

A  lem ez- és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s o lv a d é k b a n  az 
e u te k t ik u s  g r a f i t  kép ző d ési h a j la m a  a k k o r  o p tim á lis , h a
—  az o lv a d é k  közel e u te k t ik u s a n  ( te h á t  p r im e r  au sz- 

te n i t  k iv á lá s a  n é lk ü l)  k r is tá ly o so d ik ,
—  a  d e rm e d é s  kis tú lh ű lé s t  k ö v e tő e n  in d u l m eg,
—  az e u te k t ik u s  d e rm e d é s  k e z d e té n  k iv á l t  g r a f i t  sem  

tú l  k ev és ( lu n k e rk é p z ő d é s  veszélye) sem  tú l  so k  
(gáz- és s a la k z á rv á n y o k  k e le tk e zé sén e k  veszé lye),

—  a  d e rm e d é s  vég én  is k e llő en  in te n z ív  az  e u te k tik u s  
g r a f i t  k iv á lá s a  (k ü lö n b e n  m ik ro p ó ru so k  k e le tk e z n e k ).

Marincek, B. : G iesserei, 71 (1984) 18. sz. 68(5— G90. old.

Kis szilíciumtartalmú acélnyersvás alkalmazása 
kupoló betétanyagaként

Az a c ó ln y e rsv a s  h a s z n á la tá t  ille tő e n  az ü zem i s z a k e m 
b e re k  v é le m é n y e  m egoszlik . L e g n a g y o b b  h á r tá n y k é n t  
e m lítik  a  v a g y i ö ssz e té te l n a g y  s z ó rá s á t  és a  kércgese- 
d é s t. A  s e le j t  je len ség ek  ö sszefü g g n ek  a  f é m b e té t  á tö -  
rö k ö lő d ö tt  tu la jd o n s á g a iv a l.  A h ib á k  a k k o r  je le n tk e z 
n e k , h a  a  n y e rs v a s b a n  so k  a  cen tien tit és a  k ö tö t t  k a rb o n -  
ta r ta lo m .

A v á z o lt  h ib a o k o k  k ik ü sz ö b ö lé sé re  a  k ö v e tk e z ő  in 
té z k e d é s e k e t kell m e g te n n i:
—  a fe rro sz ilíc iu m o t 3— 4 kg-os d a r a b o k ra  kell a p r í ta n i ,  

és p o n to s a n  a d a g o ln i,
—  g y o rse le m z é s t kell v égezn i, h o g y  a  fo ly é k o n y  ö n 

t ö t t v a s  ö ssz e té te le  az ü s tb e n  m ég  k o r r ig á lh a tó  le 
gye'1.

—  az  ö n tö t t v a s a t  a  fo rm á b a n  m ó d o s íta n i kell,
—  a  c sap o lá s i h ő m é rs é k le te t  1450— 1480 °C -ra  kell nö- 

n ö v e ln i ú g y , h o g y  a  le v e g ő t e lő m eleg ítik , v a g y  n ö v e 
lik  az a d a g k o k sz  m e n n y isé g é t, to v á b b á  n a g y  k o k illa -  
tö r e d é k e t  n e m  a d a g o ln a k .

Csapoló-' 
sí idő

Várakozási idő, s
ó в 73 S\

9. ábra. A folyékony vas lehűlése 750 kg-os, különböző mértékben előmele
gített, teli dobüstben

t  ~0 0,1 ' 0,2 0,3 0,é 0,5
À tűzálló bélés és a vas tömegének viszonya

ж т - с т
10. ábra. A vas hőmérsékletének csökkenése a tűzálló bélés és a vas tömegé

nek viszonyától és a bélés rítmeleqcdésétől függően

A z ö n tö d e i n y e rs v a s  k i ik ta tá s á n a k  le g jo b b  m ó d szere  
a  s z in te tik u s  n y e rsv a s  h a s z n á la ta ,  ez m á r  sz ám o s  ö n 
tö d é b e n  m e g v a ló su lt. A  s z in te tik u s  n y e rsv a s  a  g ra f i t  
m e n n y isé g é t és m é re té t  ille tő en  n em  so k k a l m a ra d  el az  
ö n tö d e i n y e rsv a s tó l,  k ö ltség e  a z o n b a n  so k k a l k iseb b .

H a  m egfelelő  és á lln a d ó  m in ő ség ű  a c é lh u lla d é k  áll 
re n d e lk e z é s re , a k k o r  1 t  jó  ö n tv é n y re  s z á m ítv a  cé lszerű  
80— 100 k g  ö n tö d e i n y e r s v a s a t  és 220— 250 k g  acél- 
n y e r s v a s a t  h a s z n á ln i b e té ta n y a g k é n t .

Rabinovirs, V. f). —  Tuliin, Y. H. —  Rzobol’, N. L .: Iát. Proizv. 1984 
(tsz. 7—8 .0 I1I.

A fo ly ék o n y  v as  leh ű lése  a k em en c e  és a  fo rm a  k ö z ö tt

A z ö n té s i h ő m é rsé k le tn e k  d ö n tő  je le n tő sé g e  v a n  az 
ö n tv é n y e k  m inősége s z e m p o n tjá b ó l. A z ö n té s i h ő m é rsé k 
le t  b e fo ly á so lja  a  h ib á k  k e le tk e z é sé t, a  m ó d o s ítá s  e re d 
m é n y é t és az a n y a g tu la jd o n s á g o k a t.  A z ö n té s i h ő m é r 
s é k le t n e m c sa k  a  c sap o lá s i h ő m é rsé k le ttő l függ , h a n e m  a  
k em en ce  és a  fo rm a  k ö z ti sz á ll ítá s  k ö rü lm é n y e itő l is. 
is. H ő m é rsé k le t-c sö k k e n é s  k ö v e tk e z ik  be a  fo ly é k o n y  
v a s  á tö n té s e k o r , a  h id e g e b b  ü s tb é lé s  h ő e lv o n á sa  m ia t t ,  
to v á b b á  az ü s t  fa la z a ta  és a  k ö rn y e z e t k ö z ö tti  h ő á ta d á s  
ré v é n .

A  v a s  á tö n té s e k o r  —  a  fé m su g á r  h ő su g á rz á sá b ó l a d ó 
d ó a n  —  je le n té k te le n  a  h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é s . P é l 
d á u l eg y  1 m  m a g assá g b ó l eső, 15 0 0 °C -o s v a s su g á r  
h ő m é rsé k le te  k e re k e n  1,5 K -n e l csö k k en .

A fo ly é k o n y  v a s  le h ű lé sé t 750 kg-os, k ü lö n b ö z ő  m é r té k 
b en  e lő m e le g íte tt  ü s tb e n  a  !). ábra m u ta t ja .  A  jó l e lő 
m e le g í te t t  ü s tb e n  a  v a s  h ő m é rsé k le te  so k k a l k ise b b  
m é r té k b e n  csö k k en , m in t a  h id e g b e n . E g y  id ő  e l te l te  
u tá n  a  h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é s  eg y e n le te ssé  v á lik . E z  az 
id ő p o n t a n n á l e lő b b  b e k ö v e tk e z ik , m in é l m e leg eb b  az 
ü s t .  A  g ö rb é k  m e re d ek  sz a k a sz a  a z t  a  h ő v esz te só g e t 
je lz i, a m i a  tű z á lló  bélés fe lm e le g íté sé re  fo rd ító d ik . A
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Folyékony vas mennyisége, kg
Le 873-к/]

; ^  1WU\_______ !__________ I________I__________ I_________ !

- /  0  /  _ ( 2 3  к 5
C s a p ó 1 * “  Szállítási és öntési id ő , m in  
lás i idő  !

'.o 873-/2.
11. ábra. A folyékony va» lehűlési sebessége kúpos üstben a befogadóképes

ség és a töltöttség f  üggvényében
12. ábra. 900 kg-os kúpos üstből 9— 9 részletben kiöntött vas hómérsékleté

nek változása (hét mérés szórásmeze jel

közel lin e á r is  s z a k a sz b a n  c sa k  a  k ö rn y e z e tn e k  á t a d o t t  
hő  m ia t t  c sö k k en  a  fo ly é k o n y  v a s  h ő m é rsé k le te .

A  h id e g e b b  ü s tb é lé s  h ő e lv o n á sa  m ia t t  b e k ö v e tk e z ő  
h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é s t m odellezésse l h a tá r o z tá k  m eg , 
m iv e l a  m é ré s  ig en  b o n y o lu lt és k ö ltség e s  l e t t  v o ln a . 
A  s z á m ítá s o k a t s a v a n y ú  bélésfi, u n . s ta n d a r d s ü tö k r e  
v é g e z té k  el. A fo ly é k o n y  v a s  m a g a ssá g a  és az  ü s tá tm é rő  
v isz o n y á t 1 : 1-re, az  ü s t  m a g a ssá g á n a k  és á tm é rő jé n e k  
v isz o n y á t 1,1 : 1-re v e t té k  fel. A  d o b ü s t  á tm é rő jé n e k  
és h o s sz á n a k  v isz o n y a  1 : 1 v o lt. 1 0 0 % -b a n  á tm e leg e - 
d e t tn e k  t e k in te t té k  az  ü s tö t ,  h a  —  a  h ő v e sz te sé g e t f i 
g y e lm e n  k ív ü l h a g y v a  —  a  bélés h ő m é rsé k le te  e g y e n 
s ú ly b a  ju to t t .  A  g y a k o r la tb a n  le g fe lje b b  8 0 % -o s á t-  
m e le g e d é s t le h e t e lé rn i.

A z ü s tb é lé s  h ő e lv o n á sa  m ia t t  k e le tk e z ő  h ő m é rsé k le t-  
csö k k en é s  a  tű z á lló  b é lés és a  v a s  tö m e g é n e k  v isz o n y á 
tó l fü g g  (10 . ábra). A z á b rá b ó l lá th a tó ,  h o g y  h a  az ü s t  
jó l á t  v a n  m e leg e d v e , a k k o r  a  tű z á lló  bélés v a s ta g s á g a  
k e v é sb é  b e fo ly á so lja  a  v a s  h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é sé t. H a  
c sa k  rö v id  ú to n  kell a  v a s a t  s z á ll íta n i, a m ik o r  az ü s t  e lő 
m e leg ítése  n e m  g a z d a sá g o s , v é k o n y  b é lé s t ke ll a lk a l 
m a zn i. H o g y  az ö n té s i h ő m é rsé k le t le h e tő leg  k ev éssé  
in g a d o z z o n , ü g y e ln i k e ll a r r a ,  h o g y  az  ö n té s t  c sa k  a k k o r  
k e z d jü k  m eg , a m ik o r  a  h ő m é rsé k le t m e re d e k  c sö k k e 
n ése  b e fe je z ő d ö tt (9. á b ra ) .  A  m e re d e k  sz ak a sz  id ő 
t a r t a m a  a  tű z á lló  bélés v a s ta g s á g á tó l és az  ü s t  e lő 
m e leg íté sé tő l fü g g : m in é l v é k o n y a b b  a  bélés, és m in é l 
jo b b a n  elő v an  m e le g ítv e  az ü s t, a n n á l  rö v id e b b  ez a  
sz ak a sz .

A  te lje se n  á tm e le g e d e tt  ü s tb e n  a  v a s  leh ű lés i se b e s 
sége a n n á l k ise b b , m in é l n a g y o b b  az  ü s t  befo g ad ó - 
k ép esség e , és m in é l in k á b b  te le  v a n  (  11. ábra). A  s a la k 
ta k a r ó  v a g y  az ü s tfe d é l lén y eg esen  c sö k k e n ti a  h ő v e sz 
te sé g e t. A  7 5 % -b a n  m e g tö l tö t t  ü s tb e n  a  leh ű lés i se b e s 
ség  a lig  n a g y o b b , m in t  a  1 0 0 % -b a n  m e g tö l tö t tb e n .  H a  
a z o n b a n  csak  k ev é s  v a s  v a n  az ü s tb e n , a  leh ű lés i se b e s 
ség  je le n tő se n  m egnő .

H a  eg y  ü s tb ő l ré sz le te k b e n  ö n t jü k  ki a  v a s a t,  é rd e k e 
se n  a la k u l a  v a s  h ő m é rsé k le te  (12. ábra). Az első  a d a g o k  
h id e g e b b e k , m iv e l ezek  a  felső, m á r  n ém ile g  le h ű lt  r é te g 
ből v a ló k , és a  h id e g  ö n tő c s ő r t  is fel ke ll m e le g íte n iü k . 
E z u tá n  a  k iö n tö t t  v a s  h ő m é rsé k le te  nő , m a jd  eg y  m a x i 
m u m  u tá n  ism é t csö k k en , m iv e l az ü s t  tö ltö tts é g é n e k  
csö k k en é sév e l n ő  a  le h ű lé s i sebesség . S zifonos ü s tb e n  a  
g ö rb e  első s z a k a sz a  m e re d e k e b b , m e r t  az  első  a d a g o k n a k  
a  sz ifo n t is fe l k e ll m e le g íte n iü k , a  m a x im u m  u tá n i  s z a 
kasz  v isz o n t la p o sa b b .

A m e n n y ib e n  egy  n a g y o b b  ü s tb ő l sz a k a sz o sa n  k ise b b  
ö n tő ü s tb e  ö n tik  á t  a  fo ly é k o n y  v a s a t ,  a  h ő m é rsé k le t 
a la k u lá s a  h a so n ló , m in t  a  12. á b rá n .

A  k iü r í te t t  ü s t  leh ű lése , é p p ú g y , m in t  az  ü s t  fe lm e le 
g íté se , e lső so rb a n  a  tű z á lló  bélés v a s ta g s á g á tó l fü g g , az 
ü s t  b efo g a d ó k ép esség é n ek  a lá re n d e lt  sz e rep e  v a n . 
A d o b ü s tö k  lén y eg esen  la ssa b b a n  h ű ln e k  le, m in t  a  k ú p o s  
ü s tö k .

A  13. ábra a z t  m u ta t ja ,  h o g y  e g y  3 to n n á s  k ú p o s  
ü s t  bé lése  h o g y a n  m e legszik  fel c ik lik u s  ü z e m b e n . A  b é 
lés c s a p o lá sk o r  veszi fel a  le g n a g y o b b  h ő m e n n y isé g e t, a

Vai hőmérséklete

Ida, min
0 3 7 3 - /2

13. ábra. A bélés liófelvételének, a vas és az üst hómérsékletének változása 
3 tonnás kúpos üstből végzett ciklikus öntéskor. A ciklikusidő 12 m in , az 

üst 6 min alatt telt meg

to v á b b i  csaj>olások k ö zb e n  f e lv e t t  h ő m e n n y isé g  egyre 
k ise b b  lesz. K é t  csap o lá s  k ö z ö t t  az  ü s t  a n n á l  in k á b b  le 
h ű l,  m in é l jo b b a n  á tm e le g e d e tt  a  bélés. A  v a s  h ő m é rsé k 
le té t  a  d ia g ra m  felső  ré sz én  te lje s  v o n a lla l r a jz o l t  g ö r 
b ék  je lz ik , d e  az  o r d in á ta  lé p té k e  m ia t t  a  v a s  h ő m é rsé k 
le t-c sö k k e n é se  p o n to s a n  n e m  o lv a s h a tó  le. H á ro m  c ik lu s  
u tá n  a  v a s  h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é se  m á r  n e m  v á lto z ik , 
m á ssz ó v a l: az  ü s t  e k k o r ra  m á r  k ie lég ítő en  á tm e le g e d ik .

H a  a  v a s a t  c sa k  rö v id  tá v o ls á g ra  kell s z á ll íta n i,  a k k o r  
n e m  g a z d a sá g o s  az  ü s tö t  e lő m eleg íten i, d e  a  c s a p o lá s t, 
s z á l l í tá s t  és k iö n té s t  a  le h e tő  le g g y o rsa b b a n  k e ll e l 
v égezn i.

A z ü s tö k  g ázég ő v e l v ag y  fo ly é k o n y  v a ssa l va ló  á tö b lí-  
té s se l v é g z e t t  e lő m eleg íté se k o r n a g y  h ő m é rsé k le t-g ra d i 
en s  a la k u l  k i a  tű z á lló  bélésb en , íg y  a  m e leg ítés  b e fe je z é 
se u tá n  a  bélés belső  fe lü le te  igen  g y o rsa n  le h ű l. E z é r t  
az  ü s tö t  az  e lő m eleg ítés  u tá n  m iné l e lő b b  m eg  kell tö l t e 
n i v assa l.

Steinbauer, G.— Orths, К .— Haensel, P .:  G iesserei, 71 (1984) 20. sz. 
979— 985. old.

A formázó eljárások újabb fejlődése Japánban

A m ik o r J a p á n  ö n tv é n y ig ó n y e  e rő te lje se n  n ő t t ,  a  le g 
n a g y o b b  p ro b lé m a  az v o lt, h o g y a n  le h e t a  te rm e lő k a 
p a c i tá s o k a t  b ő v íte n i.  A z 1979. év i o la já r ro b b a n á s  u tá n  
a  te rm e lé s  n ö v e k e d é se  m e g á llt,  s ő t  c s ö k k e n t,  s a z ó ta  
a  sz a k e m b e re k  a  te rm e lé k e n y sé g  n ö v e lésé n  fá ra d o z n a k .

A n y e rs fo rm á z á s  J a p á n b a n  is a  le g fo n to sa b b  e ljá rá s . 
A S in to  K o g y o  L td .  ú j fo rm á zó  e l já rá s t  f e j le s z te t t  k i 
S E IA T S U  n é v e n  (14. ábra). A  h o m o k  tö m ö r íté s é re  a  
rá z á s  h e ly e t t  s ű r í t e t t  le v e g ő t h a s z n á ln a k . E lő sz ö r  a  
m in ta la p ra  h e ly e z e tt  fo rm a s z e k ré n y t m e g tö lt ik  n y e r s 
fo rm á zó  h o m o k k a l ( A ) ,  m a jd  le fed ik  az  5 fú v ó fe jje l, 
a m e ly b ő l s ű r í t e t t  levegő  á ra m lik  a  fo rm a sz e k ré n y b e
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( В ) .  A  levegő  a  h o m o k o n  k e re sz ti ilá ra m lik , m a jd  а  
m in ta la p o n  levő  3 n y ílá so k o n  á t  tá v o z ik . A  fo rm a  a  
m in ta la p  k ö rü l so k k a l k e m é n y e b b , m in t  rá z á s sa l v a ló  
tö m ö r íté s  u tá n .  A  fiiv á s  u tá n  a  fo rm á t  fe lü lrő l u tá n s a j -  
to l já k  (G ). A  k é tfé le  tö m ö r í té s  ig en  eg y e n le te s  tö m ö r 
sé g ű  f o rm á t e re d m é n y e z . A z e l já rá s  e lő n y e , h o g y  a  fo r 
m á b a n  s o k k a l p o n to s a b b  ö n tv é n y e k e t  le h e t g y á r ta n i ,  
és a  fo rm á z á s i fe rd e sé g e t fo lé re -h a rm a d á ra  le h e t c sö k 
k e n te n i.

5

Sör
c
П-В5Е-3'

14. ábra. A S E I  A T  S U -eljárás
A — a fo rm aszek rén y  m eg tö ltése , Я —  lev eg ő fú v ás, C —  sa jto lá s ; 

1 —  h o m o k , 2 —  fo rm as/.ek rén y , 3 —  levegőelveze tő  ny ílások ,
4 —  m in ta la p , 5 —  fú v ó fej, 6 —  sa jto lö lap

T Г

15. ábra. A S P R A Y  M OLPIXO-eljárás 
1 —  h aran g sze lep , 2 —  hom okszelep , 3 —  fo ly am ato s keverő ,

4 —  g y a n ta -  és k á ta liz á to rsz iv a tty ó . J  ■— s ű r í te t t  levegő, fi —
—- h a jlék o n y  töm lő

A z ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  sz e rv es  és s z e rv e tle n  
k ö tő a n y a g o k k a l  k é s z ü lh e tn e k . A  v íz ü v eg e s  e l já rá s  
e g y re  in k á b b  v isszaszo ru l, m e r t  v íz sz e n n y e z é s t o k o z , és 
az  ily e n  h o m o k  n e h e z e n  r e g e n e rá lh a tó .

A z ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k k e l v a ló  fo rm á z á sh o z  a  
M itsu b ish i H e a v y  In d u s tr ie s ,  L td .  és a  T o k y u  C o., L td .  
ú j e l já r á s t  d o lg o z o tt  k i (  15. ábra). A S P R A Y  M O L D IN G  
-e ljá rá s  lé n y eg e , h o g y  a  3 fo ly a m a to s  k e v e rő v e i k é sz í 
t e t t  fo rm á z ó k e v e ré k e t a  6 h a j lé k o n y  tö m lő  sz ó rja  a  for- 
m a sz e k ré n y b e . E lő n y e , h o g y  k i tű n ő  tö l té s  é rh e tő  el 
z á rá s  n é lk ü l, a  fo rm a sz e k ré n y  m é re te  n in c s  k o r lá to z v a , 
n e m  sz ü k ség e s  s z a k k é p z e t t  m u n k á s  és a  fo rm á z á s  r o b o t 
t a l  is v é g e z h e tő .

A  g áz  h a t á s á r a  k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  k ö z ü l a  le g 
r é g ib b  és m é g  m in d ig  n é p s z e rű  a  v íz ü v e g -C 0 2 e l já rá s ,  
b á r  a  g y a n ta k ö té s ű  h o m o k o k  fo k o z a to sa n  v is s z a s z o r ít 
já k . A  c o ld -b o x  e l já r á s t  13 é v v e l e z e lő tt  v e z e t té k  b e , d e  
te r je d é s e  a z  u tó b b i  id ő k b e n  le la s su lt. M o st is m é t n ő  a  
a lk a lm a z á s i te rü le te ,  m e r t  n a g y o b b  te rm e lé k e n y sé g e t 
és p o n to s s á g o t b iz to s ít .  A  N a n iw a  P ro d u c ts  C o., L td .  
f o rg a t ty ú h á z a k  m a g ja in a k  k ész íté sé h ez  o ly a n  r e n d s z e r t  
d o lg o z o tt  k i, a m e ly  a  te lje s  f o ly a m a tr a  k ite r je d , a  fe- 
k ec se lé s t és a  s z á r í tá s t  is b e le é rtv e . E g y  m ag  te lje s  e l 
k é sz íté se  m in d ö ssz e  74 m á so d p e rc ig  t a r t ,  és a  m u n k a e rő  
e g y n e g y e d é re  c s ö k k e n th e tő .

A S in to  K o g y o  Q -A T S U  fo rm á z ó  e l já r á s á t  v á z la to s a n  
a  16. ábra m u ta t ja .  A  m ű g y a n ta k ö té s ű  h o m o k  a  2 t a r 

t á ly b a n  fo g la l h e ly e t,  a m e ly n e k  a l já n  sz ű k  n y ílá so k  
v a n n a k .  A t a r t á l y t  a  fo rm a sz e k ró n y re  h e ly ez ik . A 6 m in 
ta la p o n  5 le v eg ő e lv ez e tő  n y ílá so k  v a n n a k ,  a l a t t a  p ed ig  
eg y  lé g sze k ró n y  h e ly e z k e d ik  el, am e ly e n  á t  v á k u u m 
s z iv a t ty ú v a l  k is z ív já k  a  le v e g ő t a  fo rm a sz ek ró n y b ő l. 
A m ik o r  a  fo rm a sz e k ré n y  v á k u u m  a lá  k e rü l, a  h o m o k  
k ifo ly ik  a  ta r tá ly b ó l ,  és m e g tö lt i  a  fo rm a sz e k ré n y t. 
E z u tá n  a  fo rm á t  eg y  n y o m ó la p p a l v a g y  m ű a n y a g  fó 
liá v a l z á r já k , s v á k u u m  a l a t t  s z é n -d io x id d a l v a g y  tr ie ti l-  
a m in n a l keze lik . A z e l já rá s  n e m c sa k  fo rm á z á sh o z , h a 
n e m  m a g k é sz íté sh e z  is h a s z n á lh a tó . E lő n y e , h o g y  a  fo r 
m á b ó l s ű r í t e t t  levegő  és h o m o k  n e m  tö r h e t  ki, a  g ép  
fe lé p íté se  e g y sze rű , tö m e g e  k icsi, k á ro s  g áz  n e m  j u t  a  
lé g té rb e , c s ö k k e n th e tő  a  h o m o k /fé m  a rá n y .

A  v á k u u m o s  fo rm á z á s  te rm e lé k e n y sé g é n e k  n ö v e lésé re  
a  S in to  K o g y o  a u to m a t ik u s  fo rm á z ó s o rt k é s z í te t t ,  a m e ly  
9 5 0 x 8 5 0 x  180/180 m m -es fo rm á b ó l 35 s a l a t t  k ész ít 
eg y e t- A  c s a to rn a k e re te k  és -rá cso k  ö n té sé re  szo lgáló  
b e re n d e z é sb e n  a  fo ly a m a t m in d e n  fáz isa  a u to m a t iz á l t .

A ja p á n  ö n tő ip a rb a n  1982-ben  3,8 m illió  to n n a  r e g e 
n e r á l t  h o m o k o t h a s z n á l ta i  fel, és c s a k  0,7 m illió  to n n a  
ú j h o m o k o t. A  fo rm á z ó a n y a g o k  r e g e n e rá lá sá ra  k ü lö n 
böző  m ó d sz e rek  v a n n a k .  A h é jh o m o k  és a  n o -b ak e -h o - 
m o k  v isz o n y la g  k ö n n y e n  re g e n e rá lh a tó . A b e n to n ito s  
fo rm á z ó k e v e ré k e t v is z o n t e d d ig  c sa k  te rm ik u s  m ó d sz e r 
r e l le h e te t t  re g e n e rá ln i. A  800 °C fö lé v a ló  h e v íté s  igen  
so k  e n e rg iá t  ig én y e l. A J a p a n  C a s tin g  C o., L td .  b e re n 
d ezésév e l (17. ábra) so k k a l h a tá s o s a b b  a t t r íc ió  é rh e tő

■b ßS6 ff.

16. ábra. A Q— ATSU-eljárás
1 —  m aghom ok , 2 —  ta r tá ly ,  3 —  gázbeve/.e tő  fe j, 4 —  m ű an y ag  
fólia , 5 —  levegőelveze tő  ny ílás , —  m in ta la p , 7 —  m ágnesszelep , 

8 —  elszívás

17. ót bt a. Forgódobos homokr generáló berendezés 
1 —  elosztó , 2 —  rekesz , 3 ■— forgótlob , 4 —  levegőbeszívás, 

5 —  reg en erá lt h om ok
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el. A n a g y  sebességgel fo rg ó  3 d o b b a  o n to t t  h o m o k  a  
c e n tr ifu g á lis  erő  h a tá s á r a  a  2 r e k e sz h e z  rö p ü l. A h o m o k 
su g á r  e rő te lje s  a t t r íe ió n a k  v a n  a lá v e tv e , és ez e lő n y ö s 
a  re g e n e rá lá s  s z e m p o n tjá b ó l. A  g y a k o r la tb a n  b eb izo 
n y o s o d o tt ,  hogy  ezzel a  b e re n d ezé sse l a  h o m o k  —  h e v í 
té s  n é lk ü l —  e re d m é n y e se n  re g e n e rá lh a tó , c s a k  a  n e d 
v e s s é g ta r ta lm á t  kell s z á r ítá s s a l  e ltá v o líta n i.

Maclono, 0 . —  Kobayashi, K .:  T ran s . J a p a n  F o u n d ry n i. Soc.', 3 (1984) 
7— 11.old.

Auszlenites és ferrites öntöttacélok 
szemcséfinomítAsa adalékokkal

A z o lv a d é k k e z e lé s t sz em c se fin o m ító  a d a lé k o k k a l —  
az ú n . b e o l tá s t  —  sz ám o s  v a s  és n e m  v a s  a la p ú  ö n té sz e ti 
ö tv ö z e th e z  a lk a lm a z z á k  az ö n té sz e ti, m e g m u n k á lá s i és 
fe lh a szn á lá s i tu la jd o n s á g o k  ja v í tá s a  cé ljáb ó l. A z á t a la 
k u lá sm e n te s , e rő se n  ö tv ö z ö t t  a u s z te n ite s  és fe r r i te s  
ac é lo k  ö n té s i s z ö v e té n e k  igen  fo n to s  sz e rep e  v a n , m iv e l 
a z t  n e m  le h e t h ő k ezelésse l m e g v á lto z ta tn i ,  m ik é n t  az 
ö tv ö z e tle n  és g y e n g é n  ö tv ö z ö tt  acé lo k  e se té b e n . Az á t 
a la k u lá s m e n te s  ac é lo k b ó l ö n tö t t  v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y e k  
sz ö v e te  a  la ssú  le h ű lés  m ia t t  igen  d u r v a  szem csés , és 
ezek  az acé lo k  h a j la m o sa k  a  su g a ra s  k r is tá ly o so d á s ra . 
Az a n y a g tu la jd o n s á g o k  eb b ő l e re d ő  a n iz o tró p iá ja  sz e m 
c se f in o m ító  a d a lé k o k k a l e lk e rü lh e tő . U g y a n a k k o r  c sö k 
k e n th e tő  a  d ú su lá s , a  m eleg repedósi h a j la m , to v á b b á  a 
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  ja v u ln a k  és e g y e n le te se b b e k  
le szn ek .

A v iz s g á la to k a t a  h ő á lló , a u s z te n ite s  A öX  15 C rN iS i 
25 20 és a  k o rró z ió á lló , fe r r i te s  A ö X  70 C r 29 acélla l 
v ég e z ték . A b e o ltá sh o z  k a lc iu m -sz ilíc iu m o t (k b . 35 %  
C a), c é r iu m o t, C e-M isc lim e ta llt, la n tó n t ,  n ik k e l-m a g 
n é z iu m o t (k b . 15%  M g) és ezek  1 : 1 a r á n y ú  k o m b in á 
c ió já t  h a s z n á ltá k . Az a u s z te n ite s  acé l b e o ltá s á t  1500 °C- 
on  (100 К  tú l  h ev íté s ), a  fe r r i te s  a c é lé t 1600 °C -on (ISO 
К  tú l  hevítés-) v ég e z ték .

M in teg y  0 ,0 5 %  c é r iu m  v a g y  C e-M iseh m eta ll h a tá s á r a  
je le n tő se n  f in o m a b b  az a u s z te n ite s  acé l szem cséze te  
(  13. ábra). Az a d a lé k  m e n n y isé g é t n ö v e lv e  e lő szö r a  
sz em c séz e t d u rv u l,  m iv e l e rő te lje s  k é n te le n e d é s  m eg y  
v ég b e , és e z á l ta l  a  h a tá r fe lü le ti  en e rg ia  nő . A z a d a lé k  
m e n n y isé g é t to v á b b  n ö v e lv e  ism é t f in o m o d ik  a  sz e m 
c séz e t a  h a té k o n y  k é n te le n íté s  u tá n  m e g m a ra d ó  f e lü le t 
a k t ív  a n y a g  h a tá s á ra .  H a  az  a d a lé k o t e rő sen  tú la d a g o l 
ju k , a  sz e m c sé z e t ism é t d u rv u l  a  f e lü le ta k t ív  a n y a g  fo 
k o zó d ó  k a p c so ló d á sa  („ c s íra m é rg e z é s” ) m ia t t .  Az a d a lé k  
m e n n y isé g é re  nézv e  n e m  le h e t á l ta lá n o s  é rv é n y ű  a d a to t  
m e g ad n i, m e r t  az  fü g g  a  k é n ta r ta lo m tó l .

A fe r r i te s  acél sz e m c se f in o m ítá sá ra  0 ,10— 0 ,1 5 %  
a d a lé k  e leg e n d ő n ek  b iz o n y u lt. A z a d a lé k  m e n n y isé g é t 
n ö v e lv e  a  sz e m c se n a g y sá g  g y a k o r la ti la g  n e m  v á l to z o t t  
(19. és 20. ábra). A  k a lc iu m -sz ilíc iu m o t c ó riu m m a l k o m 
b in á lv a  se m  f in o m o d o tt  a  szem cséze t. E z  a  k a lc iu m  erő s 
d e z o x id á ló  és k é n te le n ítő  h a tá s á v a l  m a g y a rá z h a tó .

IS. ábra. A Ce-Mischmetall hatás a: AUX 1.5 C rN iSi 25 20 acél 
sze mcse méretére (lehűlési sebesség 40 K /m in)

A m in t v á r h a tó  v o lt, a  sz em c sen a g y ság  az  ö n té s i h ő 
m é rsé k le t n ö v e k e d é sé v e l n ő t t ,  a  h ű lé s i seb esség  n ö v e 
k ed é sé v e l p e d ig  c s ö k k e n t. A leh ű lés i seb esség  a  tö b b -
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19. libra. A kalcium-szilícium hatása az A öX  70 Cr 29 acél szem- 
csőméretére (lehűlési sebesség 45 K lm in)

0,25“/  0.50% Ca-Si

! ü ASSETS

20. ábra. A kalcium-szilícium hatása az A öX  70 Cr 29 acél szövetére 
(próba átmérője 35 mm)

fá z isú  fe r r i te s  ac é l s z e m c se n a g y sá g á ra  n a g y o b b  h a tá s s a l  
v a n , m iv e l d e rm e d é se k o r  az a - s z ilá rd o ld a to n  k ív ü l 
k ró m -k a rb id o k  is k é p z ő d n e k , a m e ly e k  h a té k o n y  c s írá t  
k ép e z n e k .

ívó k e ll m ég  m u ta tn i  a r r a  is, h o g y  az o lv a d é k  cs íra - 
á l la p o tá n a k  b e fo ly á so lh a tó sá g a  e rő se n  fü g g  a z  o lv a sz tá s  
m ó d já tó l,  az  o lv a d ó k n a k  a  k e m e n c é b e n  és ö n té s  k ö z 
b en i v é d e lm é tő l, a  h ő m é rsé k le t-v e z e té s tő l, a  h ő n ta r t é s  
id e jé tő l,  a  tű z á lló  a n y a g  f a j t á já tó l  és m á s té n y e z ő k tő l.

Höner, К. E. —  Fiegenschuh, 11.: G iesserei, 69 (1982) 15.sz. 425— 428. 
old.

K .L .
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1985. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OMBKE Vaskohászati Szakosztályának vezető 

sége úgy határozott, hogy a múlt évekhez hasonlóan 
1985-ben is jutalmazza a fiatal, de már gyakorlati 
tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szakmába vágó 
értekezésekben kifejtett, az átalagosnál lényegesen  
többet nyújtó munkásságát pályadíjak odaítélésével.

Pályázni lehet bármilyen 1984-ben vagy 1985-ben 
megjelent, vagy kéziratban összeállított vaskohászati 
tárgyú, szakmába vágó értekezéssel, ha az legalább 
részben önálló kutatás, elemzés, vizsgálódás eredmé
nye.

A pályázat témája lehetőleg:
1. a késztermékek minőségének javítása, vagy
2. az anyag- és energiatakarékoskodással, vagy
3. a környezetvédelemmel 

legyen kapcsolatos.
A terjedelem a szokásos 20—25 gépelt oldalnyi 

kézirat terjedelmet lehetőleg ne lépje túl.
Nívódíjban csak azoknak az 1985. év végéig leg 

alább kétéves egyesületi tagsággal rendelkező szak
osztályi tagtársaknak munkái részesíthetők, akik 1985. 
évben 45. életévüket még nem töltötték be.

A pályadíjak legkisebb összege 5000 forint, legna 
gyobb összege 20 000 Ft.

A pályadíjak odaítélésére a szakosztály bizottságot 
alakít, am ely az alábbi fő szempontok szerint értékel:
— az éretkezés lényegesen többet nyújt-e az átlagos

tanulmánynál,
— az értekezés mennyiben önálló kutatás, elemzés,

vizsgálódás eredménye,
— az értekezés stílusában m egüti-e a lapunkban pub

likált értekezések átlagszínvonalát.

Pályázni úgy lehet, hogy a pályázó vagy a csopor
tosan pályázók a feltételek ismeretében és azokat be 
tartva 1986. február 28-ig.
— értekezésüket két (2) példányban beküldik az 

egyesülethez, „Vaskohászati pályázat” m egjelölés
sel,

— amennyiben már valamelyik bel- vagy külföldi 
szaklapban értekezésük megjelent, közük annak 
számát,

— csatolják, nyilatkozatukat, hogy a pályadíj odaíté
lésének feltételeit betartották.

Pályadíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, 
amelyek
— újításokat, tanulmányokat tartalmaznak, és már 

be vannak jelentve,
— más, h a t á r o z o t t  célból készültek, pl. diplomater

vek, doktori értekezések stb.,
— valamely szerv (vállalat, intézet stb.) megbízásá

ból közvetlen munkaköri feladatként készültek.

CIKKJUTALOM

A pályázattól függetlenül a lapunk 1985, évi évfor- 
lyamában megjelenő, elsősorban a fiatalabb tagtár
sak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat 
kiemelkedően jól feldolgozó cikkek vagy tudományos 
diákköri munka szerző is, valamint a helyi cso
portok, szakcsoportok is legkiemelkedőbb hírtudósítót 
is 1000—1000 Ft-os jutalomban részesíti az év végén 
a szakosztály vezetősége.

A Vaskohászati Szakosztály 
vezetősége

Pályázati felhívás

A bauxit-geológia és timföldipar fejlesztése terén 
kiemelkedő eredményeket elért, a pályázat benyújtá 
sakor 35. életévét még be nem töltött fiatal szakem 
berek részére „Gedeon T iham ér’’ elnevezésű díjat a la 
pított az elhunyt leánya, am elyet évenként adomá
nyoznak.

1985-ben pályázni olyan 1982. január 1. óta hazai, 
vagy külföldi folyóiratokban megjelent közlemények
kel, könyvvel, könyvrészlettel, megadott szabadalom
mal, megvédett egyetemi doktori, illetve kandidátusi 
értekezéssel lehet, amely a bauxit-geológia, illetve a 
timföldgyártás fejlesztését szolgálja.

A pályázatot elnyerő 10 000,— Ft-os díjban részesül, 
és ezzel együtt részére kisplasztikát adnak át.

A pályázatokat 1985. június 15-ig lehet beadni a 
Budapesti Műszaki Egyetem Tudományos Osztályára 
(1521 Budapest, Műegyetem rkp. 3.). A megjelent 
munkák különlenyomatáit, vagy másolatait a 6 pld-ba 
kell csatolni.

Többszerzős munkákkal is lehet pályázni, viszont 
társszerzőktől nyilatkozatot kell kérni, hogy a pálya
mű elsősorban a pályázó teljesítménye.

A pályázatokat Bíráló bizottság értékeli.
A Bíráló bizottság 1985. augusztus 31-ig dönt a díj 

adományozásáról, amelyet a tanévnyitó keretében ad
nak át.

Budapest, 1985. január hó.

Dr. Polinszky Károly, 

a kuratórium elnöke

MŰSZAKI ÉS 
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X I. magyar öntőnapok
Sopron, 1985. május 29—31.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztálya a soproni helyi 
szervezet közreműködésével tizenegyedik alka
lommal rendezte meg az öntő szakemberek kon
ferenciáját. A rendezvény színhelyének kijelölé
sekor nem véletlenül esett a választás Sopronra: 
egyrészt ebben a városban működött mintegy 
három évtizeden keresztül — az idén alapításá
nak 250. évfordulóját ünneplő — Alma Mater, 
másrészt ugyancsak ez évben jubilált a 75 éves 
Soproni Vasöntöde.

Az öntőnapok mottója a következő volt : 

Korszerű öntvény gyártás — fejlett gépipar.

A XI. magyar öntőnapok rendezvénysorozatá
nak a KPVDSZ üdülő adott otthont, itt voltak a 
résztvevők elszállásolva is ( 1. ábra).

Megnyitó- és plenáris ülés

A megnyitóünnepség május 29-én 9 órakor 
kezdődött (2. ábra). Az elnökségben helyet fog
laltak: Soltész István ipari miniszterhelyettes, az 
OMBKE elnöke, Hencz József, Sopron város Párt- 
bizottságának titkára, Markó József, Sopron

1. ábra. A K P V D S Z  üdülő , az öntőnapok színhelye

2. ábra. A megnyitóülés résztvevői

város Tanácsának elnöke, Csicsay Albin, az 
OMBKE főtikára, az OMFB főosztályvezető
helyettese, dr. Vörös Árpád, az MTESZ elnök
ségének tagja, a Csepel Művek Vas- és Acélöntöde 
igazgatója, dr. Nándori Gyula egyetemi tanár, az 
OMBKE alelnöke, Pintér Ferenc, a Soproni Vas
öntöde igazgatója, dr. Kovács Dezső, az Öntödei 
Szakosztály elnöke és Lengyel Károly, az öntő
napok főrendezője, a GTI tudományos munka
társa.

A bányász- és kohászhimnusz elhangzása után 
dr. Kovács Dezső az OMBKE nevében üdvözölte 
az öntőnapok bel- és külföldi résztvevőit és az 
elnökség tagjait (3. ábra). Megnyitó beszédében 
többek között a következőket mondta :

„A magyar öntészet helyzetét figyelő, értő és 
annak jövőjéért tenni is akaró szakemberek több
sége bizonyára emlékszik azokra a határozati 
javaslatokra, amelyeket a Székesfehérvárott 
rendezett X. magyar öntőnapok záróünnepségén 
jelenlevők egyhangúlag elfogadtak. Ajánlásaink 
a jobb minőségű öntvények gyártását, az anyag- 
és energiafelhasználás és az öntvények tömegének 
csökkentését lehetővé tevő fejlesztések támogatá
sára, az öntödei háttéripar javítására, a mani-
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3. ábra. Dr. Kovács Dezső, az Öntödei Szakosztály elnöke 
m egnyitja a X I .  magyar öntőnapokat. A z elnökségben 
ülnek (bálról): dr. Vörös Árpád, Hencz József, Soltész 
István, Csicsay Albin, M arkó József, dr. N ándori Gyula 

és P intér Ferenc

pulátor- és robottechnika elterjesztésére, s nem 
utolsó sorban az öntödei munkaerőhelyzet ren
dezésére irányultak. Megelégedéssel jelenthetem, 
hogy az elnökségünkön keresztül az Ipari Mi
nisztériumhoz eljuttatott javaslataink részben 
megvalósultak, részben megvalósulásuk folyamat
ban van.

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya úgy tekint 
vissza az eltelt három esztendőre, mint egy olyan 
szakaszra, amelyben egyre világosabbá vált, 
hogy nekünk mint társadalni egyesületnek ho
gyan kell segítenünk pártunkat és kormányunkat 
gazdaságpolitikájának végrehajtásában. A gaz
daságpolitikához szervesen kapcsolódó új irányí
tási, érdekeltségi és szervezeti rendszerek a koráb
binál nagyobb lehetőséget biztosítanak a gazdál
kodó egységeknek hosszú távú érdekeik hatéko
nyabb munkával való megvalósítására.

A világgazdasági helyzet élénkülése mellett 
nyilván ezek a reformok is meghatározói a magyar 
öntőipar prosperitásának. Erre a kedvező vál
tozásra és a műszaki fejlesztés fontosságának 
felismerésére vezethető vissza az a minden eddi
git felülmúló érdeklődés is, amely a XI. magyar 
öntőnapokon való részvételben és az előadások 
nagy számában nyilvánul meg.

A XI. magyar öntőnapoktól azt várjuk hogy
— adjon átfogó értékelést öntészetünk helyzeté

ről, feladatairól,
— tegye lehetővé a legújabb kutatások ered

ményeinek ismertetését, az üzemi tapasztala
tok cseréjét,

— segítse az ifjúság — a szakmai utánpótlás — 
érvényesülését,

— erősítse a szakmai együvé tartozás érzését, 
ápolja a haladó hagyományokat és

— mélyítse el nemzetközi kapcsolatainkat, kü
lönösen a KGST-országokkal.

Az innováció, a megújulás folyamatának meg
gyorsítása érdekében — az öntőnapok új szín
foltjaként — újítási börzét is szerveztünk. Az ez 
iránt tanúsított nagy érdeklődés arra a reményre 
jogosít, hogy a Vasas Szakszervezet által néhány

^évvel ezelőtt elindított újítási-szabadalmi csere
mozgalomnak újabb lendületet adhatunk.

* Rendezvényünk színhelyéül azért választottuk 
Sopront, ezt a patinás várost, mert itt működött 
egy ideig az Alma Mater, és a Soproni Vasöntöde 
most ünnepli 75 éves fennállását. Engedjék meg, 
hogy ebből az alkalomból köszöntsem a Soproni 
Vasöntöde minden dolgozóját, és megköszönjem 
azt a nagyon eredményes társadalmi mnkájukat 
is, amelyet az Öntödei Szakosztály helyi szerveze
tében kifejtenek.

Remélem, hogy a két és fél nap eltelte után szak
mai ismeretekben gazdagodva és az együvé tarto
zás érzésében megerősödve térnek haza, s fognak 
hozzá a mindennapi feladatok megoldásához.

Ezen gondolatok jegyében a XT. magyar öntő
napokat megnyitom.”

A megnyitó beszéd után Hencz József Sopron 
város Pártbizottsága és Tanácsa nevében üdvö
zölte a konferencia résztvevőit. Reményét fe
jezte ki, hogy a vendégeknek a szakmai progra
mon túlmenően módjuk lesz a műemlékekben 
gazdag város megismerésére, ahol a múlt ápolása 
a jövő építésétől elválaszthatatlan. Néhány szó
val vázolta Sopron történetét, majd a résztve
vőknek hasznos tanácskozást és kellemes város
nézést kívánt.

Ezután a plenáris előadások következtek. ,,A 
hazai öntvénygyártás jelene, jövője és feladatai” 
címmel Soltész István ipari miniszterhelyettes 
tartott előadást (4. ábra). A nagy érdeklődéssel 
kísért előadás szövege jelen számunkban olvas
ható. A második előadó dr. Nándori Gyula egye
temi tanár volt. „Öntőiparunk technológiai kor-

4. ábra. Soltész István  ipari miniszterhelyettes plenáris 
elsőadását tartja
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szerűsítésének  h e ly ze te  és lehetősége n a p ja in k 
b a n ”  cím ű e lő a d á sá t az  Ö n tö d e  ez év i 7. szám a  
közö lte .

Tudományos előadások

A m egny itó - és p len áris  ü lé s t k ö v e tő  e b é d 
s z ü n e t u tá n  k é t  szekcióban  m eg k ezd ő d tek  a  t u 
d om ányos e lőadások . E zek  c ím ét a  szerzők  á b é 
cé ren d jéb en  k özö ljük .

Dr. Bakó K .—Benyovszky M.—Gondi L :  
B en to n itszu szp en z ió v a l tö r té n ő  frissítés  a  S o p ro 
n i V asö n tö d éb en

Balás Piri T. (Y U )—Race, В. (G B ): A F lo t-  
re t-e ljá rá ssa l sz e rz e tt g y a k o rla ti  ta p a sz ta la to k  

Dr. Bokor F.—dr. Faix G.—Tokár I. : Ö n tö d ei 
m ű g y a n tá k  fejlesz tésének  eredm ényei 

Dr. Bokor F.—Kékasi K .—Tokár I.: A Har- 
do x — S 0 2-eljárás  h o n o sítá sán ak  kérdései

Borossáу В.—dr. Farkas G. : A D A TA Q  cél- 
o r ie n tá l t  m ik roszám ítógép

Císaf, T. (CS): A csehszlovák  ö n té sz e t je len 
legi h e ly ze te  és fejlődésének  p ro b lém ái

Csire I . : A h aza i m in tak ész íté sse l szem ben  
tá m a s z to t t  k ö v e te lm én y ek  és a  lehetőségek

Feldmann (D D R ): A szórószem csék g y á r tá s á 
n a k  m ű szak i v o n a tk o z á sa i a  V E B  E isen w erk  
A rn s ta d t üzem i ta p a s z ta la ta i  a la p já n

Győrök G y.—SohajdaJ.—Takács N .  : K ü lö n 
böző m inőségű g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s  e lő á llí 
t á s a  azonos m inőségű k iin d u ló  fo lyékony  ö n tö t t 
v asb ó l ö tvözéssel és hőkezeléssel

Győrök Gy.—dr. Vörösné dr. Faragó E.—Ládái
B.: Ö n tö ttv a s  m ik roö tvözése  rézzel já rm ű ip a ri 
ö n tv én y e k  g y á rtá sáh o z

Hédai L.: M an g án n a l ö tv ö z ö tt  (H adfie ld -) 
acél p lazm ao lv asz táso s  e lő á llítá sa  k a rb o n á to s^  
m an g án ércb ő l és ö n tö ttv asfo rg ácsb ó l

Dr. Horváth L .: Az innovációs fo ly a m a tra  
h a tó  tén y ező k  v izsg á la ta  az a lu m ín iu m ö n tö d ék 
ben

Jersov, M. J. (SU)— d r. Tóth L. : Görgős k e v e 
rőgépek  m u n k a fo ly am a ta in ak  o p tim alizá lása  

Jersov, M.—Truhov, A. P .—Gorilej, A. Sz. 
(S U ): A fo rm aszek rén y  n é lkü li a u to m a ta  fo rm á 
zósorok term elék en y ség én ek  növelése

Jónás P .—Bollobás J .—dr. Nándori Gy. —dr. 
Szegedi J .:  A m ikroö tvözés h a tá s a  a  H ad fie ld - 
ácélok k ris tá ly o so d ási tu la jd o n sá g a ira

Lantos I .:  Az ön tö d ei en erg iavesz teség  csök 
k en té sén ek  n é h án y  lehetősége m in im ális  k ö ltség - 
rá fo rd ítá s sa l

Mák I .  : R ep ed ések  acé lö n tv én y ek en  
M e g y e i  J . — R á c z  J . — S z a b ó  Z s . :  J á rm ű ip a r i  

ö n tv én y e k  g y á r tá s a  fu rá n k ö té sű , reg e n e rá lt 
hom okból k észü lt fo rm áb an , co ld -box  m ag k ész í 
té s i tech n o ló g iáv a l

Meister, F. (DDR): S zám ítógéppel k iegészí 
t e t t  ad ago lóberendezések  ö n tö d ék  o lv asz tó b e 
rendezéseihez

Muhi N .  : 76 éves a  S oproni V asön töde  
Dr. Nándori Gy.— Dál J.— Jónás P .:  A r i t 

k a fö ld fém -ö tv ö ze tek  h a tá s a  az ö n tö ttv a s a k  t u 
la jd o n sá g a ira

Dr. Pilissy I/. : E n e rg ia ta k a ré k o s s á g  a  fém ö n - 
té s z e tb e n

Dr. Pilissy L.—Lengyelné Kiss K .—Persa É. : 
Az öZnA l4 c in k ö tv ö ze t in d u k ció s  k em encében  
való  g y á r tá sá n a k  lehetőségei és előnyei

Dr. Polák, J. (CS) : A  fo ly é k o n y  v a s  k eze lése  
a u to k lá v b a n

Rajczy A.—Erdős L.— Szombati A . : D u g a t ty ú 
ö n tv én y ek  hőkezelése és a  hőkezeléssel e lé rt 
sz ilárdság i jellem zők

Riedl R. : V as t á r o lá s á r a  h a s z n á l t  c s a to rn á s  
in d u k c ió s  k e m e n c e  ü z e m e lte té s i  t a p a s z ta la ta i  
eg y  ö n tö d é b e n
' Dr. Ruscliitzka, L.: (D D R ) M ű szak i-tu d o m á 
nyos innovációs fo ly am ato k  az ö n tésze tb en

Sándor J .— Kálmán B .  és tá r s a i :  A  h o rd o zó 
g y ű rű s  a lu m ín iu m d u g a tty ú k  h aza i ö n tésének  
k ife jlesztése  so rán  sz e rz e tt ta p a s z ta to k

Schandl Vilmosné—dr. Solt J .—Máté Gy.: 
E g y  k o rszerű  fo rm ázó an y ag  a lk a lm a z á sá n a k  
m u n k a- és k ö rn y eze tv éd e lm i v e le járó i

Szabó Zs.—Rácz J .—Megyei J.— Vígh L .— 
Lengyel K. : G öm b g rafito s  v a sö n tv é n y e k  beöm lő- 
és táp fe jren d sze rén ek  összehason lító  elem zése és 
a  CSM V A-ban a lk a lm a z o tt  m ódszerek  ta p a s z ta 
la ta in a k  ism erte tése

Szalai Gy.— Szatmári E. : Az ad ag ö ssze té te l 
o p tim a lizá lása  C om m odore 64 szem ély i sz ám ító 
géppel

Szende Gy.— dr. Kovács T .: Az e til-sz ilik á t-  
fe lhaszná lás csökken tése  a  precíziós ö n tő fo rm ák  
k észítésekor

5. ábra. Tokár István előadását tartja
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Takácsné Dobó Zs.—Robotka F.: Nagy sorozat
ban gyártott gömbgrafitos vasöntvények gyors 
minősítése a CSMVA-ban 

Tokár I.—Lathwesenné dr. Szántó K .—dr. 
Bokor F .—Vrabély E.—Rékasi K .: A hazai ön- 
tészeti homokok technológiai sajátosságai

Tokár I .— Vrabély E.—Dénes Lajosné—Gás
pár P .: A timföld alapú fekecsek sajátosságai 
( 5. ábra)

Tokár I .— Vrabély E.~—Dénes Lajosné—Gáspár 
P .:  Eredmények a hazai öntödei segédanyag- 
gyártás terén

Tóth A.: Magyarországi öntödei homokok 
vizsgálata és a kutatás története

Dr. Tóth L.—Nándori Gy. : Szerves kötésű for- 
mázókeverékek minősítése a formatöltés közben 
képződő gázok nyomása alapján

Ursic, V.—Spaic, S.—Kard élj, E. (YU): Gömb- 
grafitképzők a gömbgrafitos öntöttvas külön
féle gyártási eljárásaihoz

Vitányi P.—Fogarasi B.: A magnéziumnak 
mint szennyező elemnek eltávolítása az önte- 
szeti alumíniumötvözetek olvadékából

Dr. Vörösné dr. Faragó E. : A növelt és nagy 
szilárdságú öntöttvasak gyártására kifejlesztett 
korszerű modifikátorok

Zeberer L.—Czumpf Gy.—Pete J .: A személyi 
számítógép alkalmazásának tapasztalatai a Sop
roni Vasöntödében.

Információs előadások

A konferencia második és harmadik napján 
négy külföldi cég tartott információs előadást: 

Abker, H. J. (Svenska Silika) : Vas-, könnyű
fém- és színesfémipari indukciós öntő- és hon- 
tartó kemencék bélelése száraz döngölőanyagok
kal

Gehner, II. W. (Hellingrath GmbH) : Mikro
számítógép alkalmazása öntödékben adagoló
rendszer vezérléséhez

Scholich, K. (Ashland-Südchemie-Kernfest) : 
A kémiailag kötő formázóanyagok fejlődése 

Vetsch, M. (Varian AG); À LINATRON line
áris gyorsító alkalmazása a roncsolásmentes 
anyagvizsgálatban.

Nemzetközi diákszeminárium

Május 30-án, csütörtökön volt a nemzetközi 
diákszeminárium. Kováts Miklós, az Öntödei 
Szakosztály oktatási bizottságának vezetője 
üdvözölte a résztvevőket. A szemináriumon dr. 
Nándori Gyula, majd a szünet után Schmidt Ottó 
elnökölt. Az előadások német nyelven hangzot
tak el, a tolmácsolást dr. Nándori Gyula és dr. 
Kovács Tibor végezte. A kötetlen szemináriumon 
a következő előadások szerepeltek :

Freudenberg, A. (DDR): Vizsgálatok a kupoló- 
kemence hulladékhőjének kazánban történő hasz
nosítására

Makovy, 1. (CS): Titán és mangán alapú elekt
ród gyártása diffúziós folyamattal 

Pelczhoffer L. : A ritkaföldfémmel ötvözött ön
töttvasak falvastagság-érzékenysége

Pfeiffer, W.— T). (A): A cink, a vas és a mangán 
hatása a KöAlSi8Cu3 ötvözet technológiai tulaj
donságaira

Bahn, S. (CS): A nikkelötvözetek irányított 
dermedése

Sabath, G. : (A) A cink, a vas és a mangán hatása 
a Kö- és NöAlSi8Cu3 ötvözetek mechanikai tulaj
donságaira

Siegel, D. (DDR): A nátrium-szilikát-oldat mó
dosítása az öntéstechnológiai tulajdonságok javí
tása céljából

Tóth T.—Márton Z. : A beoltás hatása a vékony 
falú öntöttvas próbatestekre.

Az elhangzott előadások igen színvonalasak vol
tak, azok megállták volna helyüket a tudományos 
ülésszakon is.

A diákszeminárium résztvevői délután város
nézésen vettek részt, ennek keretében megtekin
tették a Központi Bányászati Múzeumot is.

A szocialista országokban működő 
öntőegyesületek vezetőinek tanácskozása

Ugyancsak május 30-án tanácskoztak a szoci
alista országokban működő öntőegyesületek veze
tői. Az ülésen a következők vettek részt: Cosneanu,
C. (RO), Hrisztov, H. (BG), Krizsán V. (YU), 
Macáselc, I. (CS), Marcinkowski, J . (PL), Margraf, 
К. (DDR), Rusín, К. (CS), valamint dr. Bakó 
Károly, dr. Kovács Dezső, Kovács László, Ládái 
Balázs, dr. Nándori Gyula, Sándor József, Vígh 
László, dr. Vörös Árpád és dr. Vörösné dr. Faragó 
Elza.

A megjelenteket dr. Kovács Dezső köszöntötte. 
Ezután dr. Vörös Árpád javaslatot terjesztett elő 
a jövőbeni tanácskozások sikeresebb lebonyolítása 
érdekében. A javaslattal a résztvevők egyetér

tettek  .
Dr. Nándori Gyula ismertette az Öntödei Szak

osztály szerepét a szakemberek képzésében és 
továbbképzésében. Az elhangzottakat az OMBKE 
írásban megküldi a résztvevőknek, s a többi egye
sület is írásba foglalja és megküldi a szakember- 
képzésben és -továbbképzésben alkalmazott mód
szereit.

Egyesületünk öntészeti szaklapjáról és az önté- 
szeti szakkönyvek kiadásáról Kovács László szá
molt be. A résztvevők szükségesnek tartották a 
műszaki-tudományos információcsere bővítését a 
szaklapok között.

Az egyesületi tagok mozgósításának módszere
iről Ládái Balázs tartott beszámolót, amelyet a 
jelenlevők igen érdekesnek találtak. Megállapod
tak a módszerek írásos formában való tapasztalat- 
cseréjében.

A tanácskozás résztvevői felkérték a magyar 
egyesületet, hogy a többi egyesület által közölt 
adatok alapján állítsa össze az elkövetkező évek 
rendezvénynaptárát, és azt küldje meg valameny- 
nyi szocialista ország egyesületének.

Befejezésül dr. Vörös Árpád a CIATF elnökségi 
üléséről, C. Cosneanu pedig a 10. román öntészeti 
konferenciáról számolt be. A jelenlevők az együtt
működés bővítését szolgáló tanácskozást hasz
nosnak és fontosnak ítélték.
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Újítási börze és termékbemutató

A XI. magyar öntőnapokon első ízben volt 
újítási börze, amelyet poszter formában ren
deztek meg. A kiállított újítások szerzői és címei 
a következők voltak :
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó 

Künsztler A.—Turcsi P .: Formaöntödei válasz
tóanyag-porlasztó, illetve -felhordó pisztoly

Szalag G.—Steindl R.—Nagy B.—Kajái S. : 
Öntő- és megmunkálógépek üzemállapotának mé
rése

Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézet 
Kürthyné dr. Komlósi J.—dr. Ádám J. : Nát

riummentes öntödei takaró-tisztító só előállítása

Angyalföldi Acélöntő és Mintakészítő Vállalat
Bogdán J .: Tipizált egységsúlyrendszer eme

lőgépek próbaterheléséhez
Dudás B.—Havasi T .: 30 000 m3-es nedves

porleválasztó berendezés

Csepel Művek Vas- és Acélöntöde
Győrök Gy.—dr. Vörös Á.: Folyamatos és sza

kaszos kéntelenítés
Róka L.—Török B.—Balog A.—Szűcs I).— 

Bátoriné Rusz K .: TN 680-as nyugati import- 
fekecs helyettesítése hazai anyagból előállított 
TF 5-ös fekecsporral

Dr. Vörös Á.—Kapás 0 .—Portik F. : Szabad
löketű, rezgéscsillapított légkalapács

Dr. Vörös Á .—Megyei J.—Kapás O.: Egész
ségre ártalmas gázok tisztítása

Dr. Vörös Á.—Mikus K .:  Szabályozott klímájú, 
integrált öntvénytisztítást megvalósító munkahely

Elzett Művek Sátoraljaújhelyi Gyára 
Illés T. : Univerzális darabológép 
Persa É.—Zágonyi L .—Asztalos Z.: PIT in

dukciós kemence falazatának módosítása
Szabó J.—Deutsch Gy.: Amperóramérésen ala

puló vegyszeradagoló

Ganz Árammérőgyár
Gémesi J.—Rácz F.—Sára M. : Az öntőgépek 

balesetvédelme
Guba B.—Robotka J.: Gyorssajtoló gépek zaj- 

csökkentése
Tóth L. : Sajtolószerszámokról szakaszos alkat- 

rész-lefúvatás

Kecskeméti Zománc- és Kádgyár
Székely J .—Turbucz Gy. : Folyékony vas-vesz

teségek csökkentése
Wéninger A.—Peti K .: Homokműi automatika 

korszerűsítése

Lenin Kohászati Művek
Breitenbach G.—Tiszai F.—Nyeste M.: Kokil- 

lák gyártása zárt rendszere öntőformákban
Dr. Herendi R.—Tóth J.—Sipos I.—Molnár 

J.—Breitenbach G.: Egy melegből történő öntő
szerelvény-gyártás az SM Acélmű öntőcsarnoká
ban

Jung J.—Szőnyi G.—Aranyosi M.—Mityók 
L.—Balázs Z.: Nagy tisztaságú öntödei nyersvas 
előállítása az Elektroacélüzemben

Puklus F.—Momenda J.—Farkas S.—Skarupka 
T. : Öntöttacél hengerek normalizálása vízpermet- 
tel való hűtés alkalmazásával

Metalloglobus Qualital Könnyűfémöntödéje
Balya G.—Havellant L.—Czank J.—Édes J . : 

CLOO 250-es öntőgépek elektromos vezérlésének 
módosítása

Fáczán Zs. : Csigafúró-élező készülék 
Havellant L.—Balya G.: Öntőgépeknél előfor

duló elektromos zárlat elleni védelem
Jekken F.—Szabó S.: Elszívórendszer szűrő- 

lapjainak tisztítása
Mike A.—Szabó S. : Nyomásos öntéskor kelet

kezett hideg betét csökkentése

Metripond Mérleg gyár
Földesi Gy.: Skandináv világítótestek kokilla- 

öntése svéd exportra
Földesi Gy.—Blaskovics F. : Műszaki és gazda

sági szempontok szerint értékelemzett mérleg
alkatrészek gyártása

Földesi Gy.—Szabó 1.—Kis Molnár S. : Kokil- 
labontó állványok pneumatikával

M osomagyaróvári Fémszerelvény gyár
Edelmayer A.: Programozható elektronikus 

vezérlés

Papíripari Vállalat Lábatlani Papírgyára
Garami L.—Haselmayer T. : Gumimembrános 

manométer pépes anyagok mérésére
Haselmayer T.—Garami L.— Vígh E.: Vízmeg

takarítás kompresszorokon
Kecskés F. : Esztergapad kényszerkapcsolása 
Sujbert L. : Csehszlovák dízeltargoncák fék

rendszerének tömítése

Székesfehérvári Könnyűfémmű
Farkas L.: Biztonságtechnikai oktatórendszer 

tömeges oktatás céljára
Farkas L -—Dudás L. : Munkavédelmi oktató- 

tábla készítése
Rappal, J.—Horváth T .: Szennyvíz olajtartal

mának folyamatos mérése

Tatabányai Alumíniumkohó
Elektronikus fűtőspirál-ellenőrző műszer az 

öntödei kemencék spirálhibáinak vizsgálatához

Vulkán Öntödei Vállalat
Zsámba I.— Virág L.—Szabó I). : Öntöttvas

forgács tömbösítése
Zsámba I.—Virág L.—Szabó D.: Ferroötvözet 

(FeSi, FeMn, FeP) porok tömbösítése 
Zsámba I.— Virág L.—Szabó D.: Kokszpor 

tömbösítése
Termékbemutatóval a következők vettek részt. 

A Chemiflex Gmk öntőforma-szigetelő zsinórt, a 
Gránit köszörű- és darabolókorongokat, az MMG 
Automatika Művek poszteren öntvényeket és 
technológiákat, a Mosonmagyaróvári Timföld- 
és Műkorundgyár tűzálló és hőszigetelő masszákat 
és infrasugárzó kerámiákat (6. ábra), a Műszaki 
Kerámia Ipari Szövetkezet kokillamázakat, sala- 
koló- és magragasztó anyagokat mutatott be.
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6, ábra. A  Mosonmagyaróvári T im föld- és M úkorund-  
gyár termékbemutatója

Nagy érdeklődést váltott ki az LKM, az Öntö
dei Közös Vállalat és az OMBKE közös fejlesztésé
ben készült Thermocarb műszer, amely a termikus 
elemzés elvén az öntöttvas karbon- és szilicium- 
tartalmának meghatározására, továbbá hőmér
sékletmérésre alkalmas. A Soproni Vasöntöde a 
Commodore 64 számítógép alkalmazását mutatta 
be programok futtatásával. A Hilger Analytical 
poszteren spektrométereit ismertette.

Egyéb események

A plenáris ülés után az öntödei vállalatok vezetői 
részére Soltész István miniszterhelyettes értekezletet 
tartott. Hangsúlyozta, hogy célszerű lenne, ha az 
öntödék a műszaki fejlesztési, kutatási, tervezési 
és háttéripari feladatok összehangolására, a rend
szeres információ biztosítására egy közös szerveze
tet hoznának létre, amely lehetne egyesülés, rend
szeriroda, de egyéb forma is számításba jöhet. 
További feladatként jelölte meg a VII. ötéves 
ipari blokk-koncepcióhoz igazodóan az öntészeti 
részkoncepció annotációjának elkészítését. A fe
ladatok megoldásának szervezésére egy team ala
kult meg, amelynek vezetője dr. Vörös Árpád.

Délután az Öntödei Szakosztály vezetősége 
tartott ülést. Erről lapunk más helyén számolunk 
be.

Ugyanezen a napon este a külföldi vendégek 
Sopron és környéke nevezetességeivel ismerked
tek meg.

A késő esti órákban az érdeklődők megtekint
hették a Soproni Vasöntöde plazmaolvasztó be
rendezését. A gyárlátogatás szokatlan időpontját 
a balesetvédelem indokolta.

Másnap délután a formázástechnológiai szak
csoport tartott vezetőségi ülést.

Este közös vacsora volt, amelyet szakestély 
követett. Az elnöki teendőket Pintér András látta 
el, a kontrapunkt Sándor József, a nótabíró Ládái 
Balázs volt. A szakestély befejezéséül elhangzott 
bányász-, kohász- és erdészhimnusz után levetí
tették az 1986. évi nemzetközi öntőkongresszust 
propagáló színes filmet, amely többek között Prá
ga nevezetességeit mutatta be.

7. ábra, A X I .  magyar öntőnapok emlékplakettjének két 
oldala

Az öntőnapok résztvevői közül sokan megte
kintették a Központi Bányászati Múzeumban a 
Soproni Vasöntöde 75 éves fennállása alkalmából 
rendezett kiállítást.

Az öntőnapok résztvevői kézhez kapták a tudo
mányos előadások szövegét tartalmazó vaskos 
kiadványt, az információs előadások anyagát, a 
résztvevők névsorát, valamint egy plakettet, 
amelyet Benner Kálmán éremmű vész tervezett. 
A plakett egyik oldalán az OMBKE jelvénye fe
lett „XI. magyar öntőnapok, Sopron, 1985. V. 
20—22.”,* a második oldalon egy öntödei részlet 
ábrázolása körül „Soproni Vasöntöde 1910—1985” 
olvasható (7. ábra).

*Az ö n tő n a p o k  te rv e z e t t  id ő p o n tja  V. 20— 22. v o lt, 
e z t  k éső b b  m ó d o s í to ttá k .
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8 . á b ra . B e n y o v s z h j  M ó r ic  a le ln ö k  a  z á r ó ü lé s e n  m é l ta t ja  

a z  ö n tő n a p o k a t .  M e lle t te  K o v á c s  L á s z ló ,  a  h a tá r o z a t i  

ja v a s la t  e lő te r je s z tő je

Záróülés

A XI. magyar öntőnapok eseményei május 31- 
én, pénteken délben a záróüléssel fejeződtek be.

Benyovszky Móric, az Öntödei Szakosztály alel- 
nöke méltatta a rendezvényt ( 8. ábra), amely igen 
nagy érdeklődést váltott ki, azon mintegy 360 
magyar és több mint 60 külföldi szakember vett 
részt, két plenáris, 42 tudományos és négy infor
mációs előadás hangzott el, és a diákszemináriu
mon 8 dolgozatot adtak elő. Az újítási börzén 
42 újítást ismertettek, és több vállalat termékeit 
is bemutatta.

Az alelnök megköszönte a rendező bizottság és az 
őt segítő soproni helyi szervezet áldozatos mun
káját, amely lehetővé tette az öntőnapok színvo
nalas lebonyolítását. Bejelentette, hogy a három 
év múlva tartandó XII. magyar öntőnapok rende
zésére a székesfehérvári helyi szervezet jelentke
zett.

A határozati javaslatot Kovács László ismertette. 
A XI. magyar öntőnapok a következő határoza
tot fogadta el :

A tizennegyedik alkalommal megrendezett öntő
napok híven tükrözte öntvény gyártásunk fejlődését, 
és tanúbizonyságot tett öntő szakembereink alkotó- 
készségéről, amely az előttünk álló feladatok megva
lósításának legfontosabb záloga. A tudományos és 
az információs előadások elénk tárták azokat az új 
technológiákat, gépeket és berendezéseket, aihelyek 
alapján az elkövetkező fejlesztések irányvonala meg
határozható. Ezt a célt szolgálta az újítási börze és a

termékbemutató is. A rendezvény nemzetközi jellegét 
a külföldi előadók és az igen színvonalas diákszemi
nárium előadásai biztosították.

Az öntőnapokon elhangzott előadások felhívták a 
figyelmet
— az öntödei folyamatok gépesítésének, automatizá

lásának, a robotr és manipulátortechnika alkal
mazásának fontosságára,

—a nagy méretpontosságú öntvények gyártását le
hetővé tevő technológiákra,

— az öntödei alap- és segédanyag-ellátás fejlesztésé
nek szükségességére,

— a minőségjavítását célzó műszerezettség javítására.
A tanácskozás egyetért az öntészet helyzetéről 

szóló miniszterhelyettesi előadás megállapításaival, 
a fejlesztési feladatokkal. Örömmel vette tudomásul, 
hogy az innovációs folyamatban az állami és pártveze
tés fokozatosabb mértékben támaszkodik a műszaki
tudományos egyesületekben dolgozó szakemberekre, 
és egyre nagyobb mértékben vonja be őket a fejlesztési, 
iparpolitikai, gazdasági döntések előkészítésébe.

Annak érdekében, hogy egyesületünk minél tel
jesebben megfelejen ennek a bizalomnak, a következő 
feladatokra kell irányítania tevékenységét.
1. Az egyesület továbbra is intenzíven munkálkodjon 

a szakmai utánpótlás megoldásán, sajátos esz
közeivel végezzen propagandát az ifjúság körében 
a szakmai érdeklődés felkeltésére.

2. Dolgozzon ki programot az öntészeti háttéripar, 
az alap- és segédanyag-ellátás gondjainak csök
kentésére, és azt juttassa el az illetékes szervekhez.

3. Tegyen javaslatot a nagyszilárdságú, méretpontos, 
csökkentett tömegű öntvények arányának növelésé
re.

4. Vizsgálja meg, hogy az ötvözetek olvasztásának 
energiaszükségletét — és ezáltal költségét — mi
lyen módon lehet csökkenteni.

5. A számítástechnikának az ügyvitelbe és a techno
lógiai tervezésbe való intenzívebb bekapcsolása ér
dekében hozzon létre egy munkabizottságot a szak
mai ismeretek koncentrálására érdekében.

6. Az egyesület vizsgálja meg, hogy egy önkéntes 
egyesülés keretében milyen módon lehetne az ön
tödék együttműködését javítani, műszaki és gazda
sági munkáját elősegíteni.

A magyar öntőnapok sorozatát tovább kell folytatni. 
Fenn kell tartani a rendezvények nemzetközi jellegét, 
és kutatni kell azokat az új formákat, amelyekkel az 
információátadás hatékonyabbá tehető.

A tanácskozás által felvetett és a határozati javas
latba foglalt feladatok kidolgozásában számítunk tag
ságunk alkotó kezdeményezőkészségére.

K.L.

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 . 3 V á c i  u t c a  1 0 .  é s
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. alatti
h í r l a p b o l t o k b a n .
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A hazai öntvénygyártás jelene, jövője és feladatai*
8 0 L T É S Z I S T V Í S  o k l.kohóm éruök , m in isz te rh e ly e tte s  

Ip a r i  M in isztérium
U K  621.74(439)

A hazai öntőipar kialakulása. A z öntvénygyár- 
tás és -felhasználás szerkezete. A munkaerőhelyzet 
és a szakember-utánpótlás. A  hazai öntvénygyár- 
tással szemben támasztott követelmények. A z önlé- 
szét fejlődési iránya i, a hazai öntészet fejlesztésének 
célkitűzései. A z öntőipar szervezetének fejlesztése.

Az öntőnapok rendezvénysorozata jó alkalmat 
ad arra, hogy rövid, nem teljes körű számvetést 
készítsünk: honnan indultunk el, meddig jutottunk, 
melyek a hazai öntészettel szemben támasztott 
követelmények, merre tart a fejlett öntészeti ipar 
és mit kell nekünk idehaza közösen tenni annak ér
dekében, hogy a követelményeknek az öntészeti 
szakágazat meg tudjon felelni? A számvetés nem 
könnyű feladat, de el kell végezni, ha a világpiac 
kihívására válaszolni akarunk.

Az önálló hazai öntőipar kialakulása tulajdon
képpen a Ganz Ábrahám által 1845-ben alapított 
öntödével kezdődött el. A múlt század második felé
ben létesült Diósgyőri Vasgyár úttörő szerepet 
vállalt a vas- és acélöntvények gyártásának elter
jesztésében. Az 1892-ben alapított csepeli Weiss 
Manfréd gyár az öntőipar egyik legfontosabb bá
zisává fejlődött, egyaránt foglalkozott vas-, acél-, 
temper-, könnyű- és nehézfém öntvények gyártásá
val. Az 1871-ben állami tulajdonba került MA- 
VAG vas- és fémöntödéje számos öntészeti tech
nológia bevezetésében vállalt úttörő szerepet. Az 
I. világháború előtt a nagyarányú vasút- és híd
építés, valamint a hajó- és gépgyártás fellendülése 
erőteljesen hatott az öntészet fejlődésére.

A harmincas években a diósgyőri és a csepeli 
öntöde termelése növekedett erőteljesen. Ezekben 
az üzemekben nagyméretű kéreghengereket, szer
számgép- és mozdony öntvény eket, továbbá ko
hászati gépöntvényeket gyártottak. A gépipari 
öntödék egyik legjelentősebbike a Láng Gépgyár
ban működött; itt dízelmotorokat és gőzturbiná
kat készítettek.

A II. világháború után az ipar újjászervezése ro
hamos léptekkel megindult, és az üzemek államo
sítása lehetővé tette a termelés központi irányí
tását. A hároméves terv végén az öntőipar terme
lése már elérte a háború előtti legmagasabb szin
tet, az első ötéves tervben a vasöntvénytermelés 
közel négyszeresére, az acélöntvény-termelés pe
dig két és félszeresére nőtt (1. ábra).

A fejlesztésben élen járt a Magyar Vagon- és 
Gépgyár, amelynek acélöntödéjében már 1948- 
ban új, előremutató eljárásokat honosítottak meg : 
a nyersformázást, az atmoszferikus tápfejeket, a 
kokillaöntést, magban való formázást, és meg
kezdték a munkafolyamatok gépesítését is. A cse- 

'peli öntödében és Diósgyőrben sikeresen alkalmaz
ták a szerszámgépöntvények gyártásához a cement
formázást. Megkezdődött a héjformázás a MÁ - 
VÁG budapesti gépgyárában.

* A  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  p le n á ris  e lő ad á sa .

A fejlődésben elért eredmények ellenére öntö
déink termelékenysége, a gyártás anyagminőségek 
szerinti szerkezete elmaradt a megkívánt szinttől, 
ennek fő oka a gép- és berendezésállomány magas 
életkorában és elhasználódásában jelölhető meg. 
A II. ötéves terv során végrehajtott kisgépesítési 
program volt hivatva az ellentmondás feloldásá
ra. Ez a program sok üzemet érintett kedvezően. 
Emelkedett a műszaki színvonal, kedvezőbbé vál
tak a munkakörülmények, csökkent a belföldi igény 
és az öntödei összkapacitás közötti feszültség.

A vasolvasztás terén az 50-es évek közepén meg
jelentek a forrószeles kupolókemencék. A villamos 
olvasztás terjedése a vasöntészetben 1968-tól szá
mítható. Az acélöntödékben megszűntek az SM- 
kemencék, 1973-tólagyőri Magyar Vagon-és Gép
gyárban kupolókemence-rázóüst-kiskonverteres el
járással gyártják az öntöttacélt.

A legnagyobb fejlődés a formázástechnológiában 
ment végbe. Előbb a nyersformázás, a vízüveges 
és a héjformázás terjedt el, majd 1964-től kezdve a 
hidegen és melegen kötő, műgyantakötésű for
mázókeverékek használata, a keramikus és a nagy
nyomású formázás és a precíziós öntés vált üzem
szerűvé. Az első konvejorokat az 50-es évek ele
jén helyezték üzembe, az első DISAMATIC for
mázósort 1975-ben.

A formázás és a magkészítés mellett az öntvény- 
tisztítás gépesítése is nagy jelentőségű. A szemcse- 
szóró berendezések a 60-as években terjedtek el, 
az első vízsugaras öntvénytisztítókat 1950-ben, 
az első elektrohidraulikus öntvénytisztító beren
dezést 1980-ban helyezték üzembe.
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A nehézfémek folyamatos öntése 1965 óta, a 
hosszú csövek pörgető öntése 1970 óta, az öntött
vas rudak folyamatos öntése 1971 óta folyik.

A gépipar az elmúlt 10—15 év alatt világpiaci 
versenyképességének fokozása érdekében egyre 
nagyobb minőségi igényekkel (növelt szilárdság, 
fokozott méretpontosság, nyomásállóság stb.) 
lépett fel az öntödékkel szemben. Ezeket az igé
nyeket figyelembe véve, több öntödében jelentős 
mértékű korszerűsítő fejlesztések valósultak meg, 
amelyek eredményeként kibővült az öntvények 
anyagminőségének választéka, és megteremtődött 
a feltétele a méretpontosabb öntvények gyártá
sának. Az öntödék nagy részében végeztek rekonst
rukciót, kisgépesítést, kiegészítő jellegű fejlesztést. 
Megmaradtak azonban az alacsony színvonalú, fő
ként kézi munkára épülő, kis kapacitású, rosszul 
gépesített öntödék is.

A hazai öntvénygyártó vállalatok, szövetkezetek 
száma jelenleg 155. Ebből 16 gyárt vasöntvénye
ket, 9 acélöntvényeket, 60 könnyűfém öntvénye
ket és 24 nehézfém öntvényeket. Precíziós önt
vényeket gyártanak ezenkívül 16 vállalatnál 
( 1. táblázat). A szakágazat tehát eléggé széles körű.

A termelés az elmúlt években a belföldi mennyi
ségi igényeknek megfelelően csökkent. Az 1984. 
évi öntvény termelés megoszlását a 2. táblázat mu
tatja.

1. táblázat
A hazai öntvénygyártó vállalatok, szövetkezetek 

száma a szervezeti elhelyezkedés szerint (198.4.
XII. 81.)

P re -  K ö n y - N e- Ösz-
V as- A cél- oízi- n y ű -  héz- sze

M egnevezés 6s fém - fém - sen

ö n tö d é k

Ip M  összesen 28 9 13 31 14 95
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 11 28 11 71
É V M « 3 — — 2 — 5
K M 2 — — 2 J 5
M É M 6 — 2 8 4 20
O K IS Z 6 — 1 10 3 20
O Á H — — — 1 — 1
T a n á c so k 1 — — 6 2 8
SZÖ V O SZ — — — 1 — 1

Ö sszesen 46 9 16 60 24 165

2. ábra. A hazai öntvénytermelés formázástechnológiák 
szerinti megoszlása 1984-ben

Tovább javult a korszerű formázástechnológiák 
részesedése (2. ábra). A vasöntvénygyártásban a 
nyersformázással, az acélöntvénygyártásban a 
vízüveges formázással, a könnyű- és nehézfém 
öntvényeknél pedig a nyomásos öntéssel gyártott 
öntvények aránya növekedett. Csökkent viszont a 
szárított formában készített öntvények részese
dése.

Az öntvények nagy részét a gépipar használja 
fel: a vasöntvények 62—65%-át, az acélöntvé
nyek 78—80%-át (3. ábra), a nehézfém öntvények 
90—92%-át, a könnyűfém öntvényeket pedig 
csaknem teljes egészében.

Az öntvények külkereskedelmi forgalma a hazai 
termeléshez, ill. felhasználáshoz viszonyítva nem

2. táblázat
Ат. 1984. évi öntvénytormelés megoszlása, tonna

M egnevezés V as- A cél- P re c íz ió s K ö n n y ű fé m N eh é zfém

ö n tv é n y

Ip M  összesen 214 537 45 545 1 200 11 838 14 636
E b b ő l:  k o h á s z a t 115 777 21 889 148 3 199 3 009

g é p ip a r 97 461 21 319 1 052 8 639 11 590
E V M 2 525 — — 593 —

K M 3 062 — — 56 —

M É M 4 227 — 141 1 222 368
O K IS Z 3 118 — 145 1 018 120
O Á H — — — 2 231 —

T a n á c so k 99 — — 1 715 187
SZÖ V O SZ — — — 87 —

H a z a i te rm e lé s  
ö sszesen 227 568 45 545 1 486 18 760 15 311
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3 ábra A  hazai vas• és acélöntvény-felhasználás meg
oszlása 1984-ben

számottevő. Szerepe mégis jelentős, egyrészt a 
speciális felhasználói igények kielégítése, másrészt 
a korszerű gyártási kapacitások leterhelése szem
pontjából.

Az öntvényimport az esetek többségében tech
nikai jellegű. Igen lényeges a különleges minőségi 
követelmények kielégítése mellett a gyors átfutási 
idő; tehát lényegében azok a kérdések* amelyeket 
a felhasználó vállalatok általában észerevételez- 
nek az öntödék vállalkozási készségével kapcso
latban. Szükségesnek tartom, hogy a szakemberek 
rendszeresen áttekintsék a konvertibilis elszámo
lású öntvényimportot, és szervezett intézkedése
ket tegyenek a hazai gyártásból történő kiváltás 
érdekében. Tudom, hogy gondot okoz a jelenleg 
érvényben levő statisztikai rendszer, amelyből 
elég nehéz megállapítani a tényleges importot.

Áz öntvényexportnak az ad jelentőséget, hogy a 
kivitelre kerülő öntvényekkel az öntödék teljesítik 
azokat a követelményszinteket, amelyeket a piac 
általában támaszt az exportőrökkel szemben. 
Nagyon lényegesnek tartom tehát a hazai öntödék 
exportjának fokozását, mert az exportkapcsolatok 
tapasztalatai jól segítik a belföldi felhasználók 
minőségi igényeinek kielégítését, a rugalmasabb 
vállalati magatartás kialakítását.

A nemzetközi munkamegosztásba való be
kapcsolódásra az utóbbi években több kezdemé
nyezés történt a szocialista országokkal, ezen belül 
is elsősorban az NDK-val és Csehszlovákiával, de 
az Intermetall egyéb tagvállalataival is. A kezde
ményezések eredményeként komoly előrehaladás 
következett be a tudományos-műszaki együttmű
ködésben. További feladat a specializáció, a gyár
tásszakosítás és a munkamegosztás egyéb formá
iban meglevő lehetőségek feltárása.

Az öntödék munkaerőhelyezetéről szólva szem
be kell nézni azzal az irányzattal, mely szerint az 
ipar egészében, ezen belül az egyes szakágazatok
ban a létszám évről-évre folyamatosan csökken 
(3. táblázat). A kialakult munkaerőhelyzet a fej
lődés egyenes következménye. Népgazdaságunk az 
intenzív fejlődés szakaszában van, a gazdaság a 
munkaerő-tartalékokat csaknem teljes egészében 
kimerítette.

3. táblázat
A  h a z a i ö n tö d é k  m u n k á sá llo m n n y á n a k  a la k u lá sa , fő

É v V as- A cél-
K ö n y -
n y ű -
fém

N e h é z 
fém

Ösz-
szesen

ö n tö d é k

1982 6382 2421 2481 1050 12 901
1983 6177 2236 2395 1029 12 388
1984 5883 2147 2344 975 11 892

A kialakult helyzet az ipar minden területén, 
de különösen azokban az ágazatokban kívánja 
meg az innováció, a műszaki fejlesztés felgyorsí
tását, amelyekben a nehéz fizikai munka aránya 
az átlagnál nagyobb, és ahol a munkakörülmények 
is kedvezőtlenebbek. Ez a helyzet az öntészet terü
letén is, annak ellenére, hogy az V. és VI. ötéves 
tervidőszakban megvalósított fejlesztések mint
egy 65%-a közvetlenül javította a dolgozók mun
kakörülményeit, egészségügyi helyzetét és szoci
ális viszonyait. A beruházások, rekonstrukciók 
mellett a vállalatok a melegüzemi munkahelyek 
biztonságtechnikájának fejlesztésére több mint 
1,9 Mrd Ft-ot használtak fel. Ennek ellenére a 
munkakörülmények nem olyan mértékben javul
tak, mint ahogy az elvárható és indokolt lett volna. 
A csökkenő létszám mellett a legnagyobb gonddt az 
üzemek többségében a szakmunkásállomány pót
lása okozza. Ez a gond sajnos érzékenyen érinti a 
felhasználókat is, mivel a megfelelő szakemberek 
hiánya gátolja a minőségi igények kielégítését, a 
gépipar korszerű előgyártmányokkal való ellátását. 
A megoldás elősegítése érdekében bevezettük a 
melegüzemi pótlékot, és felemeltük a műszak
pótlékot. Ezek hatása a munkaerőhelyzetre az 
eddigi tapasztalatok alapján kedvező. Hogyan 
tovább?

Az alapvető kérdés a szakmunkásképzés, amelyre 
már több vállalatnál (Csepel Művek, Lenin Ko
hászati Művek, Ganz-MÁVAG, Szegedi Vas- és 
Fémöntöde) jól bevált gyakorlati módszerek ala
kultak ki. Megoldást kell azonban találnunk arra, 
hogy a végzett ipari tanulók ne hagyják el szak
májukat. Jelenleg ugyanis az a helyzet, hogy az 
ifjú szakunkásoknak legalább a fele elhagyja 
szakmáját, és képesítéa nélküli munkával keresi 
boldogulását. A szakmunkásállománynak a pót
lása szempontjából feltétlenül támogatjuk azokat 
a vállalati kezdeményezéseket, emelyekkel a fel
nőtt és a fiatal szakgárda képzését saját hatás
körben, megfelelő viszonyok kialakításával, üze
men belül kívánják megoldani.

Tovább kell erősíteni az öntödékben is a szemé
lyi és a csoportérdek összhangját. Az eddiginél 
nagyobb mértékben kell érdekeltté tenni a mun
káskollektívákat a vállalai eredmények elérésében. 
Ehhez az egyik módszer a vállalati gazdasági 
munkaközösségek szervezése. Erről sok vita folyt, 
de ma már egyértelműen megállapítható, hogy jól 
szolgálja az együttes érdekeket. Bátran kell alkal
mazni a különböző .vállalkozási formákat. Ez a 
jövő útja.

Az innovációs folyamat teljes egészére biztosí
tani kell a dolgozók tevékeny részvételét és anyagi
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érdekeltségét a feladatok megoldásában. Ehhez 
összehangolt tevékenységre van szükség a vállalati 
kollektíva egészében. Csak így válik lehetővé, 
hogy a vállalati hatékonyság a csökkenő létszám 
ellenére növekedjen (4. táblázat).

Az öntödék közismerten a környezetszennyező 
üzemek közé tartoznak, ezért a szakemberek szá
mára a beruházások és fejlesztések tervezésekor 
az egyik legfontosabb követelmény a környezet- 
védelmi előírásoknak megfelelő körülmények ki
alakítása. Az öntödék környezetszennyezésének 
kiemelt jelentőséget ad az a körülmény, hogy a

4. táblázat
A te rm e lé k e n y sé g  a la k u lá sa  a  h a z a i ö n tö d é k b en ,

t/(fő ■év)

Ö n tv é n y 1975 1982 1983 1984

V as- 30,7 41,5 40,6 38,6
A cél- 16,3 20,3 17,6 21,2
K ö n n y ű fé m 7,9 8,5 8,2 8,0
N eh é zfém 7,4 17,6 17,6 15.7

gyártóművek jelentős része beépített területen, 
ezen belül is „védett” kategóriájú lakott területen 
helyezkedilc el, az öntödék üzemeltetése során 
tehát a lakosságot közvetlen környezetszennye
zés éri. A legnagyobb a környezetszennyezés Bu
dapesten, mivel a termelés zöme itt koncentráló
dik (4. ábra).

A hazai környezetvédelem követelményeit fi 
gyelembe véve, az öntödék már eddig is tettek 
intézkedéseket a környezetszennyezés csökken
tése érdekében. Az intézkedéseket azonban nem 
minden esetben hajtották végre átgondolt terv 
és koncepció alapján. Indokoltnak látszik tehát, 
hogy az öntvénygyártó vállalatok átfogó, a fel

adatok fontosságát rangsoroló környezetvédelmi 
tervet dolgozzanak ki és hajtsanak végre. Elsőren
dű feladat addig is, hogy az öntödék a már meg
levő környezetvédelmi berendezéseiket hatékonyan 
működtessék, és rendeltetésszerű használatukat 
biztosítsák.

A hazai öntészetnek is van háttéripara. Az önté- 
szet fejlődésével összefüggő gondok nagy része az 
öntészeti háttéripar, azaz az alap- és segédanyag
ellátás, a szerszámkészítés, továbbá az öntödei 
gépek alkatrészeinek pótlása területén is megta
lálható. Az alap- és segédanyagok gyártásában, 
beszerzésében számos vállalat vesz részt, és ezek 
között koordináció tulajdonképpen nincs. A se
gédanyagok biztosítására a kezdeti lépések meg
történtek, de ez még igen kevés. Az öntödékben 
igen gyakori az anyagbiztosítás területén az osz
tályozás és a minősítés hiánya. A folyamatos el
látást esetenként ütemezési, mennyiségi problémák 
is nehezítik.

Az öntészeti háttéripar javításához alapos át
tekintésre van szükség, ez alapján, az új lehetősé
gek kihasználásával olyan javaslatokat kell tenni, 
amelyek az öntészeti szakemberek megítélése sze
rint gyökeres változást hoznak. Ehhez összefogás
ra és a saját problémák közös megoldására van 
szükség.

A hazai öntvénygyártással szemben támasztott 
alapvető követelmény a belföldi igények kielégí
tése, a felhasználóipar jó minőségű előgyártmá- 
nyokkal való ellátása. Indokoltnak tartom a fel
használók véleményeinek, megítéléseinek felvetését 
még akkor is, ha tudom, hogy ezek közül némelyik 
teljesítéséhez a feltételek még nincsenek biztosítva. 
Teszem ezt azért, mert ha a világpiacon a gépipa
runk versenyképességét meg akarjuk őrizni, akkor 
ezen a helyzeten gyorsan változtatnunk kell.

Borsod-
Abaúj-t
Zemplén

Nágrád

Szabolcs- 
S z a tm á r

Homárom

Veszprém Szolnok

10 000 t- У /ШD I Színesfém

/  A 7 /Ű  / À Bacs-Kiskun )

1 Jomogu ( C  I— " H  \
/  /  Tolna

)  !  Csöng rád )
Г-'У'Ч l ---- «. ( L ___J S  (

1 J  П  \

Budapest
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— Nincs megfelelő vállalkozási készség a kisebb 
darabszámú, kézi formázással készíthető önt
vények gyártására.

— Általában hosszú az öntvények gyártásának 
átfutási ideje az alkatrészrajz és a nyersönt- 
vóny között.

— Problémát jelent, hogy a jobb minőségű (pl. 
Ö V  2 5 0 , Öv 3 0 0 ) öntvények gyártását csak 
egy-két öntöde vállalja.

— Gyakori panasz, hogy az öntödék nem vállal
ják a rendelő által igényelt mérettűréseket, 
megmunkálási ráhagyásokat.

— Formázástechnológiai okok miatt esetenként 
túlzott mértékű az alakrontás, amely növeli az 
öntvény tömegét és a megmunkálási ráhagyást.

— Többször elhangzott panasz, hogy az öntödék 
egy része nem végzi el teljesen az öntvények 
tisztítását, és egyéb kiegészítő műveletekre 
(pl. hőkezelés, festés stb.) nem vállalkozik.

— Ä sorozatban megmunkált alkatrészeknél 
gondot okoz, hogy az öntvények mérete eltérő, 
ezért csak előmunkálás után lehet azokat cél
gépeken forgácsolni.

— Az anyagminőséget illetően az öntvények kü
lönböző részei között meglevő keménységkü
lönbség jelent gondot, mert gyakran szerszám- 
törtést okoz a megmunkáláskor.

Mindezeknek arra kell figyelmeztetniük az ön
tödei szakembereket, hogy a műszaki fejlesztés 
területén számos tennivaló van, amelynek egy 
részéhez nincs szükség kapacitásbővítésre, nagy 
értékű beruházásra, sokkal inkább a gyártástech
nológia korszerűsítésére, a szervezettség és a mun
kafegyelem színvonalának javítására.

A felhasználó vállalatok jogos igényeinek kielé
gítésére szükségesnek tartom a gyártók és a fel
használók közötti közvetlen kapcsolatok további 
erősítését és a közös gazdasági érdekeltség alap
ján a megoldások kidolgozását.

Az öntészet általános fejlődési irányait alap
vetően az öntészetnek az ipari munkamegosztás
ban elfoglalt helye és az öntészeti technológiai 
folyamatok jellege határozza meg. Műszaki tar
talmát tekintve az öntvénygyártás a műszaki 
tudományok és a csatlakozó ipari ágazatok K -f F 
eredményeinek összetett, sajátos alkalmazási terü
lete.

Az öntészet fejlődési irányai a következőkben 
foglalhatók össze :
— a termelés komplex gépesítése és automatizá

lása, a robottechnika széles körű elterjesztése a 
korszerű számítástechnika és vezérlés mód
szereinek és eszközeinek növekvő felhasználá
sával;

— az öntött anyagok tulajdonságainak tökélete
sítése az anyagkutatás eredményeinek, az ol
vasztás- és öntéstechnológia K + F eredményei
nek alkalmazásával;

— a formakészítéssel összefüggő technológiai fo
lyamatok, módszerek és anyagok fejlesztése, 
különösen az öntvények pontosságának és fe
lületi minőségének javítása a további megmun
kálás követelményeinek kielégítése és a kész 
darabnak mind teljesebb megközelítése érde

kében; az öntészeti technológia és az öntvény
konstrukció jobb összehangolása;

— az öntödei munkafeltételek javítása, a környe
zet fokozott védelme.

Az elmúlt 25 év tapasztalatai szerint a jövőben 
sem az öntvény termelés növekedése, sem pedig 
gyökeresen új gyártástechnológia megjelenése 
nem várható. Az öntvényfelhasználás arányai 
azonban erőteljesen megváltoznak. További gyors 
ütemben növekszik a gömbgrafitos vasöntvények 
gyártása az acél- és temperöntvények, ill. a hegesz
tett szerkezetek rovására. A műanyagok és a kü
lönböző profiltermékek ugyanakkor csökkentik az 
öntvények iránti igényeket.

A gépipar jó minőségű öntvényekkel való ellá
tása érdekében az öntészet területén fejlesztése
ket kell végrehajtani. Azzal kell azonban számolni, 
hogy ezeket a fejlesztéseket — egyes esetektől el- 
tekitve — az általános szabályozó rendszer kerete
in belül kell megoldani, az érintett vállalatok gaz
dasági érdekeltségére alapozva.

A fejlesztési célkitűzések fő műszaki-technológiai 
jellemzői a következők :

— az öntödei folyamatok, különösen az öntvény- 
tisztítás és -kikészítés gépesítése és automati
zálása, a robot-és manipulátortechnika alkalma
zása,

—■ az elektromos olvasztás kiterjesztése, korszerű 
öntészeti ötvözetek alkalmazása,

— a fokozott pontosságot biztosító technológiai 
módszerek (nagyfokú tömörítést alkalmazó 
bentonitos és vegyi homokformázás, héjformá
zás, nyomásos és kokillaöntés, viaszmintás 
precíziós öntés, keramikus formázás stb.) al
kalmazásának bővítése,

— az öntőminták és egyéb öntödei gyártóeszközök 
gyártásának fejlesztése,

— az öntészet alap- és segédanyag-ellátásának 
fejlesztése,

— az öntödei minőség-ellenőrzés és műszerezett
ség javítása,

— az öntvények végkikészítésének (előnagyolás, 
festés, hőkezelés, csomagolás stb.) javítása.

A fejlesztési célkitűzések megvalósításának vár
ható előnyei :
— az öntvényminőség javulása és az öntvények 

méretszórásának csökkenése, a pontos önt 
vények arányának növekedése,

— a nagy szilárdságú vasöntvények, könnyűfém 
öntvények, ötvözött és gyengén ötvözött acél
öntvények arányának növekedése,

— a nehéz fizikai munka arányának csökkenése, 
az egészségügyi körülmények javulása,

— a környezetszennyezés csökkenése.

Javítani kell az öntvénykonstrukciót is. EJ kell 
érni, hogy a műszaki fejlesztés, a kutató- és fejlesz
tővállalatok által elért eredmények hasznosítása 
már az öntött alkatrészek miatt specifikus gép
ipari előgyártmányok tervezése, méretezése, szer
kesztése idején megkezdődjék. Megfelelő tájékoz
tatással, jobb együttműködéssel ösztönözni kell a 
konstruktőröket a korszerűbb anyagminőségek 
betervezésére. Ehhez a munkához igénybe kell 
venni a korszerű számítástechnika lehetőségeit,
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ki kell alakítani a számítógéppel támogatott gyár
tásszervezést és- ellenőrzést.

Az országos középtávú kutatási-fejlesztési terv 
A/2 programjának végrehajtása a kutatási és fej
lesztési együttműködések számos jó példáját szol
gáltatja. Érdemes tehát a vállalatoknak fontolóra 
venniök a VII. ötéves tervben az OKKFT-prog- 
ramokhoz kapcsolódóan indítandó tárcaprogra
mokban való együttes, összehangolt részvételt. 
A programok központi műszaki fejlesztési támo- 
gatásban, a licencek, know-how-ok és az új tech
nológiákhoz szükséges egyes berendezések vásár
lására pedig devizafedezetben részesülnek a részt
vevők.

A műszaki fejlesztéshez sok segítséget nyújthat a 
szabványosítás azzal, hogy kijelöli a fejlődés irá
nyát, jelzi azokat a követelményeket, amelyek 
teljesítése a korszerű előgyártmánygyártáshoz 
feltétlenül szükséges. Ebben a munkában sokat se
gíthetnek az öntödék is azzal, hogy házi szabványo
kat dolgoznak ki, és részt vesznek a szab vány ter
vezetek összeállításában, bírálatában.

Ismeretes, hogy a gazdaságirányítási rendszer 
továbbfejlesztése keretében a közelmúltban az 
öntödei iparban jelentős decentralizációt hajtottunk 
végre. A fő cél a gazdaságirányítási és a tulajdono
si funkciók szétválasztása, a vállalatok önállóbb, 
függetlenebb gazdálkodásának biztosítása.

Ezzel párhuzamosan további feladat a vállala
tok érdekképviseleti, érdekegyeztetési funkciói
nak erősítése. Ezért helyeslem, hogy az öntödék 
kezdeményezésére a Magyar Kereskedelmi Kama
ra Vaskohászati Tagozatán belül megalakult az 
Öntészeti Szakcsoport. Javaslom a még kívül álló 
öntödéknek, hogy mielőbb kapcsolódjanak be a 
szakcsoport munkájába.

A hazai öntödék helyzetét, az öntészet saját 
háttériparának ismert gondjait figyelembe véve, 
a szakembereknek meg kell fontolni, hogy az eddi
giek mellett milyen további szervezetfejlesztésre 
lenne szükség annak érdekében, hogy a szakágazat 
eleget tudjon tenni a vele szemben támasztott kö
vetelményeknek.

A szervezeti korszerűsítések eredményeképpen 
az öntödék között is kialakult a verseny helyzet, 
de létrejöttek a kölcsönös érdekre épülő, magasabb 
fokú gazdasági integráció feltételei is. Az érvényes 
gazdasági szabályozás tág teret ad a vállalatok
nak az önálló cselekvésre, s az együttműködés, a 
közös cselekvés változatos formáinak kialakításá
ra. Meg vagyok győződve arról, hogy az önálló 
öntödékkel rendelkező vállalatok meg fogják ta- 
láni a feladataiknak és érdekeiknek legjobban meg
felelő szervezeti formát.

A volt Öntödei Vállalat decentralizációjának 
eredményeképpen önállóvá vált öntödék a műszaki 
és a gazdasági szolgáltatások ellátására , a szélesebb 
körű együttműködés kibontakoztatására közös 
vállalatot alapítottak. Célszerűnek tartom meg
vizsgálni az Öntödei Szakosztályon belül egyebek 
mellett azt, hogy az említett közös vállalatot mi
lyen módon, milyen formában lehetne kiterjedten 
működtetni, és a kohászati vállalatok mintájára 
pl. egy önkéntes egyesülés keretében továbbfej
leszteni.

A hazai öntészet helyzetét összefoglalóan érté
kelve megállapítható, hogy az utóbbi évtizedben 
jelentős mértékű fejlesztések valósultak meg, ame
lyek eredményeként korszerű, az európai színvonal
nak megfelelő gyártóművek is létrejöttek. Emel
lett azonban megmaradtak a hagyományos tech
nológiai eljárásokat alkalmazó, főként kézi munká
ra épülő korszerűtlen öntödék is.

Kedvezőnek ítélem meg, hogy a magyar önt
vénygyártáson belül dinamikus a fémöntészet 
fejlődése. Ez pozitív jelenség, hiszen az alumínium
ötvözetek nyersanyaga, a bauxit szinte az egyet
len olyan alapanyag, amelyből nemzetközileg is 
jelentős vagyonnal rendelkezünk.

A végrehajtott fejlesztések ellenére az öntvény
gyártás szerkezete, elsősorban az anyagminőség 
és a méretpontosság szempontjából elmarad a 
kívánatostól. Az teljesen egyértelmű, hogy ver
senyképes ipart csak színvonalas előgyártmány- 
bázison lehet kiépíteni. Alapvető célkitűzés tehát 
a minőség általános javítása, a korszerű öntvé
nyek arányának növelése.

Ezeknek a célkitűzéseknek az eléréséhez első
sorban a műszaki fejlesztés hatékonyságát kell 
növelni. Kapacitásbővítő beruházásokra — a 
belföldi igényeket figyelembe véve — nincs szük
ség. Az eddiginél jobban ki kell azonban használni 
a gyártmány- és gyártásfejlesztés adta lehetősé
geket, a licencek és know-how-ok, továbbá a ta 
lálmányok és újítások bevezetésével elérhető elő
nyöket.

Az öntödék piaci helyzetének javítására, a 
gyártó-felhasználó kapcsolat erősítésére, a fejlesz
tési politika megalapozására javítani kell a vállala
ti marketingmunkát.

A hazai öntészet előtt álló feladatok szempont
jából meghatározónak tartom a szakágazat terü
letén a komplex feltáró, elemző, értékelő, döntés- 
előkészítő munka megszervezését és folyamatos 
végzését. Az ilyen komplex öntevékenység hiá
nyában lényeges fejlődésre a szakágazat széles köre 
miatt nem lehet számítani. Ennek érdekében kor
szerűsíteni kell az információáramlást és -feldolgo
zást.

Az állami és pártvezetés nagy jelentőséget tu
lajdonít a műszaki-tudományos egyesületekben, 
ezen belül az Országos Magyar Bányászati és Ko
hászati Egyesületben dolgozó szakemberek munká
jának, és egyre nagyobb mértékben vonja be őket 
a bonyolult gazdasági, fejlesztési, iparpolitikai, 
szabályozási döntések előkészítésébe és végrehaj
tásába. Ezért arra biztatom az öntészet területén 
dolgozó szakembereket, hogy minél szélesebb kör
ben vegyenek részt a szakágazat feladatainak 
végrehajtásában.

Fontos hangsúlyozni, hogy a hazai öntészet min
denkor időben reagált a korszerűségi kihívásokra, 
és két-három évvel a megjelenés után már bevezet
te az új gyártástechnológiákat, alkalmazta a mo
dern gépeket, berendezéseket. Ezt a képességet az 
öntészetnek továbbra is fenn kell tartania. Bizo
nyos vagyok abban, hogy a öntészeti szakemberek 
alkotóerejének integrálásával az öntészet előtt 
álló feladatok eredményesen megoldhatók.
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A folyékony vas kezelésé autoklávban*
D U . J A R O S L A V  P O L Á K  m érn ö k , a  infisz. tu d . k a n d id á tu sa  

N ehézszerszám gépgyür, O lom ouc

A túlnyom ás alatt magnéziumm al végzett kezelés 
f iz ik a i  folyamatai. A S F E R O K L A V  kezelőberen
dezés felépítése és működése. A kezelés technológiája. 
.1 különböző kezelő eljárások gazdasági összehason
lítása.

Bevezetés

A gömbgrafitos öntöttvas mechanikai és techno
lógiai tulajdonságainak köszönheti azt, hogy egyre 
szélesebb területen alkalmazzák. Annak ellenére, 
hogy a világon az öntvénygyártás összességében 
csökken, a gömbgrafitos vasöntvények mennyisége 
állandóan nő.

Mindenütt új utakat keresnek az olcsóbb önt
vénygyártás megvalósítására, de a folyékony vas 
kezelésére is. Egyértelműen megállapítható, hogy 
a magnézium mint kezelőanyag a gyakorlatban 
továbbra is vezető helyet foglal el.

A gömbgrafitos vasöntvények gyártásához 
számos kezelési módszer alkamazható, közülük a 
leglényegesebbek: a ráöntéses, a szendvics-, a 
Tundish-, a Trigger-, az Inmold-, az Onmold, a 
bemerítéses eljárás és a GF-konverterben történő 
kezelés. Még egyéb módszerek is ismeretesek, de 
ezek kevésbé terjedtek el, mint pl. a nyomásos 
üst, a por alakú kezelőanyagot befúvató, a fenék- 
fúvásos eljárás, a Mag-Соке és a №Mg segédötvö
zet alkalmazása és egyebek.

Gömbgrafitos öntöttvas gyártására a legjelen
tősebb módszer a színmagnéziummal való kezelés 
autoklávban. Ez az eljárás leginkább a Szovjet
unióban, az NDK-ban és Csehszlovákiában hono
sodott meg, de nagyobb mértékben terjed az 
USA-ban is.

Az Olomouci Nehézszerszámgépgyárban kidol
gozott autoklávos kezelő eljárás műszaki színvo
nala más módszerekkel összehasonlítva is megállja 
a helyét. Az eljáráshoz kifejlesztették a SFERO
KLAV 1000 és SFEROKLAV 2000 típusjelű rend
szert, amely áll a tulajdonképpeni kezelőberende- 
zésből (autoklávból), továbbá a szabályozó- és 
gázelszívó egységből.

Mind gazdasági, mind munka- és egészségvédelmi 
szempontból az összes eljárások közül ez a legked
vezőbb. Mivel a folyékony vasba más anyagok 
beadagolására nincs szükség, de lehetőség van a 
szilícium bevitelére anélkül, hogy az a többi elemet 
befolyásolná, ez az eljárás az automata formázó
sorokhoz, az indukciós fűtésű, automatikus öntő
berendezésekhez egyaránt figyelembe vehető.

A túlnyomás alatt magnéziummal végzett 
kezelés íizikai folyamatai

A magnézium sűrűsége 1,74 g/cm3, lényegesen 
kisebb, mint a folyékony vasé. Olvadáspontja 
650 °C, forráspontja 1102 °C. 1450 °C hőmérsék-

* E lh a n g z o tt  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

D K  669 .16 .046 .5

létén a magnéziumgőz nyomása kb. 1 MPa ( 1. 
ábra). Ilyen nyomás mellett a magnéziumnak a 
folyékony vasba történő bevitele nehézségbe üt
közik. Ezért kellett segédötvözeteket kifejleszteni, 
ezeket az öntödék legnagyobb része jelenleg is 
használja. Bevitelük azért könnyebb, mivel az elgő- 
zölgés intenzitása a segédötvözetben levő magné
zium koncentrációjának csökkentésével csökkent
hető.

7. ábra. A magnézium gőznyomása nagy hőmérsékle
teken

A segédötvözettel való kezelés hátránya, hogy az 
öntvénybe olyan elemek kerülnek, amelyek gyak
ran nem kívánatosak (szilícium, nikkel, alumíni
um). A segédötvözetekkel történő kezelés előfel
tétele a nagyon kis (0,02% alatti) kéntartalmú 
folyékony vas. A FeSi bázisú segédötvözet alkal
mazásakor az alapvas szilíciumtartalmának 1 % 
alatt kell lennie. Ez a feltétel természetesen ha
tárt szab a saját visszatérő hulladék (beömlők, 
felöntések, selejtes öntvények) felhasználásának, 
ez máskülönben kiváló betétanyag.

Öervásek, J. [1] már 1953-ban arra a megálla
pításra jutott, hogy a folyékony vas felszíne felett 
uralkodó gáznyomás beállításával a magnézium 
elgőzölgésének intenzitása csökkenthető. Munkája 
során az ismert Clapeyron-egyenletből indult ki, 
amely összefüggést fejez ki a gáznyomás és a for
ráspont között :

ahol A az átalakulási hő,
Vx a folyadék térfogata,
V2 a gőz térfogata, 
p  a gáz nyomása,
T  az abszolút hőmérséklet.

A folyékony vas felszíne felett uralkodó gáz
nyomás, amely adott hőmérsékleten egyensúlyban 
van a magnéziumgőz nyomásával, a fürdőbe már
tott magnézium fölötti fémoszlop ferrosztatikai 
nyomásával kisebb. Ez azt jelenti, hogy a nyomás 
a grafitharangban elhelyezett magnézium fölötti
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0,5 m -es fém o sz lo p b an  k b . 0,35 M P a -la l k iseb b , 
v a g y is  1450 °C -on a  m e g k ív á n t tú ln y o m á s  é r té k e  
0,65 M P a.

A  m ag n é z iu m m al v a ló  k eze lé sk o r a z  a u to k lá vb a n  

le já tszó d ó  fo ly a m a t  n a g y o n  b o n y o lu lt .

A  m ag n éz iu m  a  fü rd ő b e  ju tv a  elgőzölög . A z 
e lgőzölgés in te n z itá s a  a n n á l  k iseb b , m in é l n a g y o b b  
a  fo ly é k o n y  v a s  felsz íne  f e le t t  a  n y o m ás . A  m a g 
n éz iu m  e lgőzö lgésének  h a tá s á ra  a d d ig  fo k o zó d ik  
a  n y o m ás , am íg  a  t ú lh e v í t e t t  m ag n éz iu m g ő z  n y o 
m á sá v a l n e m  lesz egyen lő , és a k k o r  m eg szű n ik  az  
e lgőzölgés. A  gőzzé a la k u l t  m ag n é z iu m  eg y  része  
elég . A  g ő zö k  és g á zo k  h ő m érsé k le te  c sökken , ez 
n y o m á sc sö k k e n é s t idéz  elő . A  m ag n éz iu m g ő z  
m á s ik  része  n ö v e li a  n y o m á s t, jó lle le h e t b izo n y o s 
h á n y a d a  a  k iseb b  h ő m érsé k le tű  a u to k lá v  fa lá n  
k o n e n z á ló d ik  v a g y  szu b lim á l. A  m ag n éz iu m g ő zö k  
p a rc iá lis  n y o m á sa  az  o lv a d é k  f ö lö t t  csökken , m i 
v e l a  fe lsz ín  fö lö t t i  té r b e n  a  h ő m érsé k le t k iseb b , 
m in t  a  v a s  h ő m érsék le te , a m e ly b en  a  gőzök  és g á 
zo k  tú lh e v ü lte k .

A z elgőzö lgés f e n n ta r tá s á h o z  a  g á zo k  és gőzök  
e g y  ré sz é t k i k e ll e n g e d n i az  a u to k lá v b ó l. A 
m ag n éz iu m g ő zö k  a  fü rd ő n  á tb u b o ré k o lv a , és 
a z z a l n a g y  fe lü le te n  é r in tk e z v e , d e z o x id á ln a k  és 
k é n te le n íte n e k . E z z e l eg y id ő b e n  a  fo ly é k o n y  v a s  
fe lsz ín é re  ú s z n a k  a  re a k c ió te rm é k e k  (o x idok , szu l- 
f id o k  s tb .)  is.

H a  a  levegő  k e z d e ti  n y o m á s á t  az  a u to k lá v b a n  
n a g y o b b ra  á l l í t j á k  be , m in t  az  a d o t t  h ő m é rs é k le t 
h ez  ta r to z ó  m ag n éz iu m g ő z -n y o m ás , a k k o r  az  e l 
gőzö lgés m eg szű n ik , a  m ag n éz iu m  m eg o lv ad , 
fe lú sz ik  a  fe lü le tre  és a  levegő  o x ig én jév e l é r in t 
k ezv e  elég.

A  Öervásek, J . e lg o n d o lá sá n a k  h a s z n o s ítá s a  k é t  
irá n y b a n  in d u l t  m eg . K ife j le s z te t té k  a  n y o m áso s  
ü s tö k e t  és a  n y o m áso s  k a m r á k a t  (a u to k lá v o k a t) . 
A  n y o m á so s  ü s tö k  k ev ésb é  v á l t a k  be . A  n a g y  h ő 
m é rsé k le t k ö v e tk e z té b e n  az  ü s t  g a r a t ja  és fede le  
d e fo rm á ló d o tt . A  g a ra t ,  a m e ly en  k e re s z tü l  a  v a 
s a t  be-, i l le tv e  k iö n tö t té k ,  e ls a la k o s o d o tt. M ég 
a  leg jo b b  k a rb a n ta r tá s  m e l le t t  is tö k é le tle n n é  
v á l t  a  tö m íté s . A z e rő sen  f e lh e v í te t t  ü s t  k a r b a n ta r 
t á s a  nehézkes, ú g y sz in té n  a  s a la k  leh ú z á sa  is. A z 
a u to k lá vo k  e lő n y é re  í rh a tó  az , h o g y  a  v a ssa l n in cs  
k ö z v e tle n  k a p c so la tu k , és tö m íté s ü k  m ű sz a k ila g  
tö k é le te se n  m eg  v a n  o ld v a .

A  n y o m áso s  ü s tö k n e k  m ég  to v á b b i  h á tr á n y a i  
v a n n a k . A  fü rd ő  fe le t t i  k is  lé g té r  fo ly a m a to s  g á z 
e lv e z e té s t  n em  te sz  leh e tő v é . M á r k is  m en n y iség ű  
m ag n éz iu m g ő z  k ép z ő d ése k o r is h ir te le n  m eg n ő  a  
n y o m ás , m eg sz ű n ik  a z  e lgőzölgés, és a  m ag n é z iu m  
m eg o lv ad . K is  m en n y iség ű  gőz, i l le tv e  g áz  k iv e z e 
té s e k o r  h ir te le n  lecsö k k en  a  n y o m ás , és a  sz ilá rd , 
v a la m in t  az  o lv a d t  á l la p o tb a n  lev ő  m ag n éz iu m  
erő sen  gőzö lögn i k ezd . E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  rö v id  
id e ig  t a r t  a  reak c ió , és rö v id  u t á n a  a  c s illap o d ás . 
E z  a  fo ly a m a t a z tá n  ism é tlő d ik . E n n e k  k ö v e t 
k ezm én y e  az  in g ad o z ó  m ag n é z iu m fe lh a szn á lá s , 
a z  e lé g te le n  v a g y  tú lk e z e lé s , am i az  ö n tv é n y e k  
m in ő ség ére  k e d v e z ő tle n .

H o g y  m e g é r ts ü k  a z  a u to k lá v b a n  le f o ly ta to t t  
m ag n éz iu m o s  kezelés fo ly a m a tá t ,  n é z z ü k  m eg  az 
a lá b b i, e g y s z e rű s íte t t  k é p le te k e t .

1. A z a u to k lá v  levegőve l történ ő  m eg tö lté se  u tá n  a  
n y o m ás  :

ahol a, a levegő anyagmennyisége,
R a moláris gázállandó, 
rI\ az abszolút hőmérséklet,
V  a térfogat.

A py nyomásnak kisebbnek kell lennie, mint adott 
hőmérsékleten a túlhevített magnéziumgőz nyo
mása a ferrosztatikai nyomással csökkentve.
2. A magnéziummal megtöltött h a ra n g  leeresztése  

után a magnézium részben elgőzölög, egy része a 
levegő oxigénjével elég, egy része az autokláv fa
lán szublimál vagy kondenzálódik. Ekkor a nyo
más:

V i  =

[(ríj — 0,21 Пу) +  (WMgp — U í l g s  — n t , I g k ) ] R T  2 / n ^
-  ÿ  , (Z)

ahol Пу — 0,21 Пу a levegő anyagmennyisége a 
magnézium elégéséhez felhasz
nált oxigén nélkül,

w-Mgp a fürdőből kilépő magnézium-
* ■ r.' ~ gőzök anyagmennyisége, 

n-Mgs Ja szublimált magnézium anyag-
% mennyisége,

nsigk"' ’ a kondenzált magnézium anyag- 
mennyisége.

3. A magnéziumgőzöknek a fürdő feletti térbe 
jutása, valamint a magnéziumgőzök elégésével 
járó hőmérséklet-növekedés miatt a nyomás az 
olvadék felett hirtelen megnő, és megszűnik a 
magnézium elgőzölgése. Ezért a g á zok  e g y  részé t  

k i  k e ll ve ze tn i,  hogy ezzel a nyomás csökkenjen, 
és a magnézium elgőzölgése meginduljon. A nyo
mást p,y értékre kell csökkenteni :

p 3 =
_ í ( n y - 0 , 2 1 n 1) + (nMgp-nMgll- n M s k ) - n o\ R T 3 /ON
-  - ~ y —  ; (3)

aholn(laz autoklávból kiengedett anyagmennyiség.
Az elgőzölgés állandó szinten tartása érdekében 

kell, hogy
^Mgp T̂Mgs ^Mgk:==- ̂  о

legyen. Abban az esetben, ha a kiengedett anyag- 
mennyiség nagyobb, csökken a nyomás, és a mag
nézium nagyobb része hirtelen elgőzölög.

Természetesen a vas mennyisége és a fürdő 
feletti V  térfogat között egy a r á n y t  kell tartani 
ahhoz, hogy a magnézium elgőzölgése nyugodtan 
és egyenletesen történjen. Túl kicsi térfogat esetén 
a nyomás gyakran ingadozik, és jelentős mennyi
ségű magnézium— anélkül, hogy hatást fejtene ki
— olvadék formájában a fürdő felületére úszik. 
Ha viszont túl nagy a térfogat, akkor a fölös oxi
gén miatt megnő a magnéziumfelhasználás, és ez 
addig tart, amíg bizonyos mennyiségű gáz, illetve 
gőz kiengedésével nem csökkentik a nyomást. 
Addig szünetel az elgőzölgés, és a folyékony magné
zium hatástalanul felúszik a fürdő felületére.

Létezik egy optimális viszony a szabad térfogat 
és a vas mennyisége között (pontosabban a mag
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nézium mennyisége között, mivel azonban a vas és 
a magnézium aránya elég pontosan meghatároz
ható, ezért elegendő csak a vas mennyiségét fi 
gyelembe venni), amely mellett — időnkénti gáz- 
kieresztéssel — a reakció egyenletes lefolyású, mi
közben az elgőzölgés intenzitása csökken. Ez a 
viszony a SFEROKLAV berendezésnél adott, de 
bizonyos mértékben módosítható a kezelésre ke
rülő vas mennyiségétől függően.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártására szolgáló  
berendezés

A SFEROKLAV komplex kivitelben készült, 
alkalmas a kezelés valamennyi műveletének a 
(nyomólevegő bevezetése, a kezelés alkalmával 
keletkezett termékek elszívása és leválasztása) 
elvégzésére (2. ábra).

A kezelőberendezés ( 3. ábra) 1 állványára van 
rögzítve az autokláv 2 alsó része. Az alsó részre 
illeszkedik a 3 felső rész. Az autokláv zárása U 
alakú, belső fogazassál ellátott, bajonettzáras 4 
koszorúval történik, amelynek elfordítását hidrau
likus henger végzi. A koszorú támasztógörgőkön 
fordul el. Az autokláv mindkét részének 12, 13 
tűzálló bélése van. A térfogati arányok kialakítása 
érdekében az alsó rész 14 keramikus anyaggal van 
kitöltve. Az autokláv két fele közötti tömítést 5 
gumigyűrű biztosítja, ebbe vezetik be a 7 rend
szerből a nagynyomású levegőt.

Az autokláv megtöltése sűrített levegővel a 15 
csővezetéken át történik. A kezelő- és egyéb ada
lékanyaggal megtöltött 10 harang leeresztése a 
folyékony vassal teli 11 üstbe a 9 léghenger segít
ségével történik.

Az autokláv légtelenítése a 16 csővezetéken, a

2. ábra. A  S F E R O K L A V  2000 berendezés az Olomouci 
N ehézszerszám gép gyárban

3. ábra. A S F E R O K L A V  kezelőberendezés vázlata
1 — állvány, 2 — autokláv alsó része, 3. — autokláv felső része, 4 —  
zárókoszorú, 5 — gumigyűrű, 6 — hidraulikus henger, 7 — nagy
nyomású levegőt biztosító rendszer, 8 — légvezeték, 9 — harangmoz
gató pneumatikus henger, 10 — merítőharang, 11 — üst, 12, 13 — tűz
álló bélés, 14 — keramikus térkitöltő anyag, 15 — csővezeték az autok
láv levegővel való feltöltésére, 16 —elszívóvezeték, 17 —porleválasztó, 

18 — elszívóberendezés, 19 —vezérlőszekrény

szilárd részeket leválasztó 17 rendszeren át a 18 
szabályozó- és biztonsági berendezéssel történik.

A 19 vezérlőszekrénybe építették be az olaj
nyomást szabályozó, valamint a kezelés egyes mun
kafázisait vezérlő rendszert. Az autoklávot 0,6 
MPa üzemi nyomású levegővel töltik fel. Ez a 
nyomás kb. 1420—1430 °C hőmérsékletű folyékony 
vas kezeléséhez elegendő. A nagyobb hőmérsék
leten végrehajtandó kezeléshez nagyobb (1,3 MPa) 
nyomású levegőt használnak, amellyel az üreges 
tömítőgyűrűket is feltöltik.

A két változatban készült kezelőberendezés 
főbb műszaki mutatói az 1. táblázatban találhatók. 
A berendezések főbb méreteit a 4. ábra és a 2. táb
lázat tartalmazza. A vezérlőszekrény, a komp
resszortelep és az elszívóberendezés elhelyezése 
az öntöde adottságainak megfelelően történhet.

A jelenlegi berendezést hosszan tartó fejlesz
téssel, több éves üzemi tapasztalatok birtokában 
és a lejátszódó jelenségek mélyreható elemzésével 
sikerült kialakítani. A berendezés megbízhatóan 
és gazdaságosan használható magnéziummal való 
kezeléshez, a dolgozóknak tökéletes védelmet 
nyújt a káros hatásokkal szemben, mint pl. hősu
gárzás, fémfröccsenés, gáz- és gőzfejlődés stb.

A z  a u t o k l á v o k  m ű s z a k i  a i l a t a i
1. táblázat

T ípus

Ü st
befő-
gadó-

képes- száj11*1 
sége, } ”

1 a la t t

T e lje 
s í t 

m ény
t/h

T ö 
meg
ü s t

n élkü l,
kg

T e l 
je s ít 
m ény
sz ü k 

ség 
le t,
kW

E gy 
keze 
lés 
hez 

sz ü k 
séges 
lev e 
gő, 
m 3

S F E R O K L A V  1000 0,0-1,4 m ax.
10

0— 17 7000 7,0 1,1

S F E R O K L A V  2000 1,5-2,5 m ax.
10

15— 25 9000 8,5 2,0

208 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 9. szám



Az autokláv tő méretei
2. táblázat

T íp u s  A B C  D E  F

S F E R O K L A V
1000 3889 000 3440 1275 700 1550

S F E R Q K L A V
2000 5410 000 5050 1350 850 1800

A tulajdonképpeni nyomásos edény kétféle 
nagyságban készül. Térfogata részben keramikus 
anyaggal tölthető meg, hogy megfeleljen annak a 
vasmennyiségnek, amelyet kezelni kívánnak.

A kezelési feltételek megbízható szabályozása 
érdekében különleges módszerrel sikerült az au
tokláv mindkét felének tömítését biztosítani, és 
belső falát hőszigeteléssel ellátni azért, hogy csak 
minimális mennyiségű magnézium szublimáljon 
vagy kondenzálódjon. Ezek a lényeges alapelvek

a bejelentett szabadalom [2] igénypontjai között 
szerepelnek.

A merítő harang (5. ábra) olyan kialakítású, 
hogy elférjen benne az előírt mennyiségű magné
zium és egyéb anyag, amelyek a kezeléshez szük
ségesek (pl. Ce—MM, esetleg fémtisztító anyagok, 
mint pl. kriolit stb.). A harangon levő nyílások 
biztosítják a magnézium folyamatos elgőzölgését. 
Az anyagok behelyezése a harangba és kiesés elleni 
biztosítása nagyon egyszerű.

A kezelés techno lóg iája

A kezelőüstöt megtöltik az előírt mennyiségű 
és hőmérsékletű folyékony vassal. Figyelembe 
kell venni, hogy a kezeléskor 20—30 °C-os, az 
egyéb műveletek során további hőmérsékletcsök
kenés van. A folyékony fém kiindulási hőmérsék
letének ismerete a levegő kezdeti nyomásának 
meghatározásához szükséges.

A vassal megtöltött üstöt az autoklávba helye
zik, az autoklávot zárják, és a gumigyűrűket 
nagynyomású levegővel felfújva tömítik. Arra 
kell ügyelni, hogy a levegő túlnyomása 1,2—sze
res legyen. Az előírt nyomás elérése céljából az 
autoklávba sűrített levegőt vezetnek be, majd 
leengedik a kezelőanyaggal megtöltött harangot. 
Az ismertetett folyamatok részben automatizálva 
vannak, és úgy reteszelve, hogy azok üzem köz
beni megváltoztatására ne kerülhessen sor, a 
berendezés ne sérülhessen meg, és ne történjen 
baleset.

A 6. ábra az autoklávban végbemenő nyomás- 
változást az idő függvényében mutatja [3]. Az au-

4. ábra. A SF E R O K L A V  kezelőberendezések jő  méretei

5. ábra. A  merítőharang

6. ábra. A nyotnás változása\ kezelésekor az idő f  üggvényé
ben

toklávot a harang leeresztése előtt az (1) egyenlet
nek megfelelően py nyomásra tötik fel. A p 2 nyo
más a magnézium elgőzölgésekor, valamint a für
dő felületén való elégésekor keletkezik a (2) egyen
let értelmében. A gőzök és gázok részbeni kienge
dése után a nyomás (3) egyenlet szerint p3. A gázok 
és gőzök fokozatos kieresztésével a továbbiakban 
úgy kell gondoskodni az elgőzölgés fenntartásáról, 
hogy a folyamat időtartama 1,5—2 min közé essen.

Az elgőzölgési szakasz fenntartása már kis gya
korlattal elsajátítható. A kezelési folyamat tö-

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 9. szám 209



kéletesítése érdekében tervbe vettük automatikus 
szabályozórendszer kidolgozását. Feltételezésünk 
szerint ezzel az elgőzölgési szakasz egyenletesebbé 
tehető, csökkenthető a magnéziumfelhasználás 
és a visszamaradó magnéziumtartalom szórása.

A kezdéshez szükséges anyagot a kéntartalomtól 
függően állítják össze. Kupolókemencében való 
olvasztáskor, amikor a kéntartalom 0,05—0,1% 
között ingadozik, irányadó értékként javasolható 
0,18% magnézium, 0,09% kriolit és 0,10% Ce-MM. 
Elektromos kemencében való olvasztáskor,0,02— 
0,03% kéntartalom esetén az irányadó összetétel: 
0,15% magnézium, 0,09% kriolit és 0,10%Ce-MM. 
A visszamaradó magnézium mennyisége 0,06— 
0,07% között ingadozik.

A SFEROKLAV-ban végzett kezeléssel sike
resen gyártanak többszázféle, 1—1000 kg tömegű 
öntvényt. Az öntvények legnagyobb része 5—30 
kg közötti tömeggel készül a gépgyártás minden 
területére, de leginkább mezőgazdasági gépekhez, 
vasúti kocsikhoz, motorokhoz. Igen bonyolult és 
anyagigényes hidraulikaöntvények is készülnek. 
Ez a kiemelt ágazat az öntvényekkel szemben 
egyre nagyobb követelményeket támaszt. A gömb
grafitos öntöttvasból vállalatunknál gyártott 
öntvényeknek több mint 1/3-át ezek képezik.

A különböző kezelési módszerek gazdasági 
összehasonlítása

A főbb kezelési módszereket (ráöntéses, szend
vics-, Tundish-merűlőharangos, GF-konverteres 
eljárás, Radtke-rendszerű nyomásos üst) össze
hasonlítottuk a SFEROKLAV kezelési eljárással. 
A gazdasági számítások alátámasztották azt, hogy 
a SFEROKLAV kezelési eljárás a legolcsóbb, 
amellett a legbiztonságosabb, és a legjobban védi 
a dolgozók egészségét. Az összehasonlításból ki
maradt az Inmold-eljárás, mivel az kizárólag a 
szűk, állandó profilú (pl. járműipari) öntödék ré
szére alkalmas.

Hogy képet alkothassunk a legelterjedtebb el
járások gazdaságosságáról, kivonatosan közöljük 
a szendvics-, a merülőharangos és a SFEROKLAV- 
eljárással 14 000 t folyékony- vas kezelését végző 
öntöde adatait [4] (3. táblázat). A kiindulási kén
tartalom 0,100%, a SFEROKLAV-ban a kezelés 
hőmérséklete 1420 °C, más eljárásoknál 1500 °C. 
A modifikáláshoz felhasznált szilícium mennyisége 
2,5%, a kezeléshez szükséges magnézium mennyi
sége 0,06%. Az öntöde két műszakban dolgozik.

A SFEROKLAV kezelési eljárással az évi 7000 
t öntvényt gyártó (50%-os kihozatal) öntödében

3. táblázat

1 t gömbgrafitos öntöttvas előállításának költsége 
különböző eljárásokkal, korona

M egnevezés

S z e n d 
vics-

M erü -
lő-
h a -
r a n
gos

e l já rá s

S F E 
R O 

K L A V -

Á tla g o s  m a g n é z iu m - 
k ih o z a ta l, % 40 40 70

K é n te le n íté s  0 ,0 2 % -ra 100,00 100,00
K e z e lő a n y a g
T a k a ró le m e z

402,60 309,60 49,30
14,70 — —

C e— MM — 18,70
K rio li t — — 12,30
K ez e lő szem ély z e t b ére  
L e írá s , k a m a t,  k a r b a n ta r tá s

17,50 17,50 8,75

m e rí tő h a ra n g o k  
A  sz ilíc iu m ta r ta lo m

25,80 61,20 45,00

k o rre k c ió ja  
A  v a s  m e n n y isé g é n e k

— 18,40 85,30

k iegész ítése — 14,00 9,80
V as tú lh e v íté se  
S e g é d ö tv ö z e t és a c é lh u lla 

d é k  sz á ll ítá sa , r a k tá ro -

31,40 31,40

zá sa
A z ö n tő ü s tö k  s z á r í tá s a  és

7,00 7,00 —

előm eleg ítése 50,20 50,20 —

K ezelés összes k ö ltség e  
T ö b b le tk ö lts é g  a 

S F E R O K L A V -h o z

650,20 609,30 229,15

k é p e s t 421,05 380,15 —

a szendvicseljáráshoz képest évente 5 895 000 
korona megtakarítás érhető el. A GF-konverter 
alkalmazásakor a ráfordítások nagyobbak, mint a 
SFEROKLAV eljárás esetén. A Georg Fischer cég 
berendezésével együtt a licencet is eladja, ennek 
költségét a kihasználástól függően állapítja meg.

A kifejlesztett SFEROKLAV berendezés és 
kezelő eljárás műszaki szempontból megállja a 
helyét a többi eljárásokkal szemben, gazdaságos
sága pedig jobb azokénál.
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H ely re ig az ítá s

A z öntöde ez évi 5. számának 101. oldalán az első képletbe hiba csúszott. A záró

jeles rész helyesen: (Si% +P% ). A hibáért olvasóink szíves elnézését kérjük.
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A Csepel M űvek Vas- és Acélöntöde 
a moszkvai jubileum i kiállításon

H a z á n k  fe ls z a b a d u lá sá n a k  40. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á 
b ó l a  G a z d a sá g i B iz o tts á g  d ö n té se  a la p já n  n a g y s z a b á sú  
k iá ll í tá s ra  k e r ü l t  so r M o sz k v á b a n . A  k iá ll í tá s  sz e rv ese n  
ille sz k e d e tt a b b a  a  p ro g ra m b a , m e ly e t a  legfe lső  v ez e tés  
te rv e z e t t  a  40. é v fo rd u ló  m é ltó  m e g ü n n ep lé sé re .

A  k iá l l í tá s t  8100 m 2 a la p te rü le tű  c s a rn o k b a n  és 
m in te g y  2000 m 2 sz a b a d  te rü le te n  re n d e z té k , és 1985. 
á p r il is  1— 19. k ö z ö t t  t a r t o t t  n y i tv a .  A  k iá llítá so n  125 
v á l la la t  v e t t  ré sz t, a  h a g y o m á n y o k tó l e lté rő e n  á g a z a ti  
c s o p o r to k b a  sz erv ez v e .

A  k iá ll í tá s  m é re té re  je lle m ző , h o g y  n y i tv a  t a r t á s a  
a l a t t ,  9— 18 ó ra  k ö z ö t t  —  az  á l la n d ó a n  u g y e le te t ta r tó ,  
m in te g y  150 in fo rm á to r  m u n k á já n a k  k ie g é sz íté se k é n t 
—  50 k é p m a g n ó  és 150 k é p e rn y ő  a d o t t  fo ly a m a to s  
in fo rm á c ió t ré s z in t a  k iá llítá s ró l, ré s z in t a  k iá llító  v á l 
la la to k  te v é k e n y sé g é rő l, te rm é k e irő l. A z in fo rm á c ió t a  
D A T O R G  á l ta l  ü z e m e lte te t t  sz á m ító g é p e s  a d a tfe ld o lg o 
zá s  is s e g íte tte ,  e lső so rb a n  az za l, h o g y  az  e g y é b k é n t 
n a g y  m e n n y isé g b e n  s z é to s z to t t  g y á r tm á n y is m e r te 
tő k , p ro s p e k tu s o k  k ie g é sz íté se k é n t p r in te re k rő l is  a d o t t  
írá so s  tá jé k o z ta tá s t  a  lá to g a tó k n a k .

A  k iá llítá s ,  a m e ly e t a  n é p g a z d a sá g i k iá ll í tá s  te rü le té n  
re n d e z te k  m eg , r e n d k ív ü l n é p sz e rű  v o lt m in d  a  m o sz k 
v a ia k , m in d  p e d ig  a  s z o v je t  k ö z tá rsa s á g o k b ó l é rk ező  
e m b e re k  k ö ré b e n . A n n a k  e llenére , h o g y  az id ő já rá s  az 
é v sza k h o z  k é p e s t zo rd  v o lt, h o ssz ú  so ro k b a n  v á ra k o z 
t a k  az  é rd e k lő d ö k  a  p é n z tá r  e lő tt.

A  C sepel M ű v e k  V as- és A cé lö n tö d e  széles termékskálá 
val je le n t  m eg  a  k iá llítá so n . V a la m e n n y i te rm é k n e k  
s z o v je t  v o n a tk o z á s a  v o lt. K iá l l í to t tá k  a  f o rg a t ty ú h á z -  
c s a lá d o t, a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t  L a d a -  
v e z é rm ű te n g e ly t,  a u tó b u s z o k  se b e ssé g v á ltó h á z á n a k , 
s z e rv o k o rm á n y á n a k  ö n tv é n y e it ,  a  R u s z ta v i  C ső g y ár 
h a j tá s h á z ö n tv é n y e it ,  k o n fe k c ió ip a r i g é p e k  p rec íz ió s  
a c é lö n tv é n y e it ,  a  Z1L  te h e r a u tó  d íz e le s íté sé h ez  sz ü k 
séges ö n tö t tv a s  h e n g e rfe je t , v a la m in t  a  fe n ti  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á h o z  szü k ség es  ö n tő sz e rsz á m o k a t, m in tá k a t ,  
v ia sz k o k illá k a t (  1. ábra).

1. ábra. A Csepel Művek Vas- és Acélöntődé termékei a jubileumi kiállí 
táson

A te rm é k e k  k iá ll í tá s á n  tú l ,  a  CSM V A  az e g y ü t tm ű 
k ö d és i sz e k c ió b a n  a já n lo t ta  szolgáltatásait, a  fé n y k é p e 
k e n  és á b rá k o n  b e m u ta to t t  k é n te le n íté s i  e l já r á s t  és a  
s z in te tik u s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á t .  M in d k é t e l já rá s  a lk a l 
m a z á s á t ö n tv é n y e k  re p re z e n tá l tá k .  A  k iá ll í tá s  a l a t t  a  
ren d e lk e z é sre  á lló  v id e o re n d sz e re n  n a p o n ta  v e t í te t té k  a  
v á l la la tró l  k é s z í te t t  f ilm e t, a m e ly  b e m u ta t ta  a z  a lk a l 
m a z o t t  te c h n o ló g iá k a t és a  te rm é k e k e t.

A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tő d é n e k  k i te r je d t  
s z o v je t k a p c s o la ta i  v a n n a k . E z e k  á p o lá sa  és a  m o sz k v a i 
b e m u ta tk o z á s  m in d  te lje se b b é  té te le  é rd e k é b e n  á p r i 
lis  9 -én  szakm ai napot s z e rv e z te k . E r r e  m e g h ív tá k  a  
v á l la la t ta l  k a p c s o la tb a n  á lló  in té z e te k , v á l la la to k  k é p 
v ise lő it és az ir á n y í tó  sz e rv e k  sz a k e m b e re it. A  s z a k m a i

n a p o n  a  CSM V A  ig a z g a tó ja , dr. Vörös Árpád  e lő a d á s t 
t a r t o t t  a  v á l la la t  te v é k e n y sé g é rő l és s z o v je t k a p c so la 
ta iró l  (2 . ábra). I s m e r te t te  a z o k a t  az  e re d m é n y e k e t, 
a m e ly e k e t a  s z o v je t e g y ü t tm ű k ö d é s  a la p já n  é r te k  el, 
i l le tv e  a  sz o v je t tu d o m á n y o s  e re d m é n y e k  fe lh a s z n á lá 
s á v a l t u d ta k  p ro d u k á ln i.

Az e lő ad á so n  o ly a n  n ev es , a  m a g y a r  ö n tő k  k ö réb e n  
is ism e r t  sz a k e m b e re k  je le n te k  m eg , m in t  Onufriev, a  
n a g y h írű  V N IIL IT M A S  h o sszú  é v e k e n  k e re sz tü l v o lt 
v e z é r ig a z g a tó ja , a  je len leg i v e z é r ig a z g a tó , Krakovszkij, 
d e  m e g je le n t a  S z ta n k o lit  ö n tö d e  k ép v ise lő je  ép p ú g y , 
m in t  a  fő isk o lá k  és e g y e te m e k  k ép v ise lő i. J e lle m z ő  az 
é rd e k lő d é sre , h o g y  K ije v b ő l Voloscsenko p ro fe sszo r és a  
M o sz k v áb ó l m in te g y  200 k m -re  lev ő  L ip e c k i Ö n tö d e  
k ép v ise lő je  is r é s z t  v e t t  a  s z a k m a i n a p o n . A  sz o v je t 
s a j tó t  tö b b  ú jsá g író  k é p v ise lte , és ré s z t  v e t t  a  s z a k m a i 
n a p o n  Baranyai Ilona, a  M a g y a r  R á d ió  m o sz k v a i k é p 
v ise lő je  is, a k i az  á p r il is  10-én s u g á rz o tt  m o sz k v a i h í 
r e k b e n  sz á m o lt b e  a  CSM V A  b e m u ta tk o z á s á ró l.  A  k i 
á l l í tá s  és a  s z a k m a i n a p  sz ín v o n a lá t  em e lte , h o g y  a  
k ü ld ö tts é g  ta g ja  v o lt a  N e h é z ip a ri M ű szak i E g y e te m  
Ö n té sz e ti T a n sz é k é n e k  v e z e tő je , dr. N ándori Gyula 
p ro fe sszo r is, a k i t  az  e lő a d á so n  r é s z t  v ev ő  fe lső o k ta tá s i 
in té z m é n y e k  v e z e tő i ism e rő sk é n t ü d v ö z ö lte k .

2. ábra. Dr. Vörös Árpád, a Csepel M üvek Vas- és Acélöntöde állami 
díjas igazgatója előadását tartja a moszkvai jubileumi kiállítás öntészeti 

szakmai napján

A k iá ll í tá s n a k  so k  lá to g a tó ja  v o lt. T ö b b  ö n tö d e  k é p 
v ise lő je  é rd e k lő d ö tt  a  C S M V A -ban  fo ly ó  m u n k á ró l ,  az  
a lk a lm a z o tt  te c h n o ló g iá k ró l, a  m ű sz a k i fe lk é szü ltség rő l. 
E lism e ré sse l n y i la tk o z ta k  a  k iá l l í to t t  te rm é k e k rő l, k ü 
lö n  k ie m e lté k  az ö n tv é n y e k  fe lü le ti m in ő ség é t, a m e ly  az 
á t la g o s a t  m essze m e g h a la d ja . T ö b b  sz o v je t in té z m é n y  
és v á l la la t  ja v a s o l ta  az e g y ü t tm ű k ö d é s  to v á b b fe jle s z té 
s é t,  ille tő leg  a h o l e d d ig  e rre  m ó d  n e m  k ín á lk o z o tt ,  
o t t  a  m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  m e g v a ló s í 
t á s á t .

A  h a z a i ö n té s z e te t  e g y e d ü l a  C sepel M ü v e k  V as- és 
A c é lö n tö d e  k é p v ise lte  a  m o sz k v a i k iá llítá so n . A  k iá llí 
t o t t  te rm é k e k  és a z  a d o t t  in fo rm á c ió  a z o n b a n  n e m c sa k  
a  v á l la la tn á l fo ly ó  m u n k á t ,  h a n e m  az egész m a g y a r  
ö n té s z e tre  je llem ző  fe jlő d é s t is r e p re z e n tá l ta .  I ly e n  é r 
te le m b e n  n y i la tk o z ta k  K apolyi László, Soltész István  és 
Gábor A ndrás  m e lle tt  az  O rszág o s T e rv h iv a ta l  és az 
O M F B  k ép v ise lő je , v a la m in t  a  fe lh a sz n á ló  v á lla la to k  
ré sz é rő l m e g je le n t m a g a s  s z in tű  v e z e tő k  is. M e g te k in 
t e t t e  a  k iá l l í tá s t  M aróthy László  m in isz e re ln ö k -h e ly e tte s  
is, a k i u g y a n c sa k  e lism erésse l n y i la tk o z o tt  (3 . ábra).

L e h e tő sé g  n y í l t  k ü ld ö tts é g ü n k n e k  a r r a  is, h o g y  k ü 
lö n b ö ző  sz in tű  v e z e tő k k e l ta lá lk o z z o n , v é le m é n y t c se 
ré lje n . E z e k  k ö z ü l a  ta lá lk o z ó k  k ö zü l k ie m e lk e d e tt  a  
sz á z e z re d ik  Ik a r u s z  a u tó b u s z  á ta d á s á r a  s z e rv e z e tt
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3. ábra. A  szov je t k o rm á n y  ké p v ise lő i M a r ja i  J ó z s e f m in isz te re ln ö k -  
helyettes kísére tében m e g te k in tik  a C S M  V  A  k iá llí tá sá t

ü n n ep ség . A z a u tó b u s z t K apólyi László  ip a r i  m in isz te r  
M aróthy László  m in isz te re ln ö k -h e ly e tte s  és m o sz k v a i 
n a g y k ö v e tü n k  je le n lé té b e n  a d t a  á t  a  s z o v je t ü z e m e lte 
tő k n e k . A m ik o r  az á tv e v ő  sz o v je t v e z e tő  m é l ta t t a  a  
m a g y a r  m é rn ö k ö k  és m u n k á so k  te v é k e n y sé g é t,  m in d 
a z o k n a k  az ö n tő k n e k  a  m u n k á já t  is m in ő s íte tte ,  a k ik  
ré s z t  v á l la la ta it  a  m a g y a r  ip a r  r e p re z e n tá n s  te rm é k é n e k  
a  S z o v je tu n ió b a n  tö r té n ő  e x p o r tá lá s á b ó l.

A  CSM VA k ü ld ö tts é g e  ré s z t  v e t t  a  Soltész István  és 
Gábor A ndrás  m in is z te rh e ly e tte s e k  á l ta l  á p r il is  16-án 
t a r t o t t  k o h á s z a ti  és g é p ip a r i s z a k m a i n a p o n  is.

A  m o sz k v a i k iá ll í tá s n a k  fé lm illió  lá to g a tó ja  v o lt. 
É rz é k e lte té s ü l e lm o n d ju k , h o g y  a  k o r á b b a n  h aso n ló  
c é lb ó l s z e rv e z e tt b o lg á r  k iá ll í tá s n a k  180 ezer, a  le n g y e l 
k iá ll í tá s n a k  —  a m e ly  egy  h é t te l  to v á b b  t a r t o t t  n y i tv a  
-— 200 ezer lá to g a tó ja  v o lt. A  sz á m a d a to k b ó l is le m é r 
h e tő , h o g y  a  s z o v je t em b e re k  ro k o n sz e n v e  és é rd e k lő 
dése  a  h a z á n k b a n  fo ly ó  m u n k a  és a  m a g y a r  p ro d u k tu m  
i r á n t  m ily e n  n a g y . E z  v a la m e n n y i s z a k e m b e r t  a r r a  k ö 
te lez i, h o g y  a  s z o v je t k a p c so la to k  á p o lá s á ra  m in é l n a 
g y o b b  g o n d o t f o rd í tv a  végezze m u n k á já t .  E h h e z  a  sz o v 
je t  sz a k e m b e re k tő l m e g k a p ju k  a  k é r t  tá m o g a tá s t ,  s e 
g íts é g e t.

Dudás Gyula

Szakosztályi hírek
Vezetőségi ülés

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1985. é v i m á so d ik  v ez e tő ség i 
ü lése a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  első n a p já n ,  m á ju s  29-én  
v o lt a  so p ro n i K P V D S Z  ü d ü lő b e n .

Dr. Kovács Dezső e ln ö k  m e g n y itó ja  u tá n  e lső k é n t 
Lengyel Károly, a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  sz erv ez ő  b i 
z o t ts á g á n a k  v e z e tő je  a d o t t  t á jé k o z ta tá s t  a  v ez e tő ség i 
ü lés id e je  a l a t t  is z a jló  re n d e z v é n y  e lő k ész ü le te irő l és a  
v á rh a tó  e re d m é n y rő l. (E  re n d e z v é n y rő l ré sz le te s  b e 
szám o ló  je le n  s z á m u n k b a n  o lv a sh a tó .)  A v ez e tő ség  e lis 
m e ré sé t és k ö sz ö n e té t fe je z te  k i  a  szerv ező  b iz o tts á g n a k  
és v e z e tő jé n e k  a  v é g z e t t  m u n k á é r t .  A  re n d e z v é n y  végső  
é r té k e lé sé re  a n n a k  befe jezése  és p é n z ü g y i le z á rá sa  u tá n  
ism é te lte n  v issza  k e ll té rn i .

A z ö n tő n a p o k  m á so d ik  n a p já n  ta n á c s k o z ta k  a  sz o 
c ia lis ta  o rszá g o k  ö n té s z e ti  e g y e sü le te in e k  v eze tő i. A 
ta n á c s k o z á s  e lő k é sz íté sé t i r á n y ító  dr. Vörös Á rpád  is 
m e r te t te  a  s z a k o s z tá ly u n k  á l ta l  ja v a s o l t  n a p ire n d e t  és 
té m a k ö r t .  E z u tá n  b e sz á m o lt a  m á ju s  23— 24-én  az 
N S Z K -b a n  t a r t o t t  C IA T F -e ln ö k sé g i ü lésrő l.

M á so d ik  n a p ire n d i p o n tk é n t  b e sz á m o ló k  k ö v e tk e z te k . 
E ls ő k é n t M uhi Nándor, a  75 év es  ju b i le u m á t ü n n e p lő  
S o p ro n i V a sö n tö d é b e n  te v é k e n y k e d ő  h e ly i s z e rv e z e t 
t i t k á r a  s z á m o lt b e  az  e lm ú lt  m á sfé l é v  m u n k á já ró l.  E z  
a l a t t  az  id ő  a l a t t  tö b b  sz a k m a i e lő a d á s t  sz e rv e z te k , 
ü z e m lá to g a tá s t  t e t t e k  az A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m í 
n iu m k o h ó b a n , v a la m in t  az A jk a i Ü v e g g y á rb a n . A  v a s 
ö n tő  sz a k c so p o rt e g y ik  s z a k m a i n a p já n a k  és v eze tő ség i 
ü lé sén e k  is h á z ig a z d á i v o lta k . M u n k á ju k a t  n e h e z íti ,  
h o g y  m á r  év e k  ó ta  n em  h a s z n á lh a t já k  a  fe lú j í tá s  a l a t t  
á lló  M T E S Z -sz é k h á z a t, a h o l a z e lő tt  a  je len leg in é l jó v a l 
g y a k r a b b a n  s z e rv e z te k  s z a k m a i ta n á c s k o z á s o k a t és 
ta p a s z ta la tc s e ré k e t .

Kováts M iklós  h o z z á sz ó lá sá b a n  a  so p ro n i h e ly i sz e r 
v e z e tn e k  a z é r t  a  tá m o g a tá s á é r t  m o n d o tt  k ö sz ö n e té t, 
a m e ly e t az  N M E  k o h ó - és F é m ip a r i  F ő isk o la i K a r  h a l l 
g a tó in a k  n y ú j ta n a k  az  ü z e m lá to g a tá s o k  s o rá n  és a  szak - 
d o lg o z a to k  e lk ész íté sek o r.

Sándor József t i t k á r  a  b eszá m o ló  é r té k e lé se k o r  a z t  a  
se g ítsé g e t e m e lte  k i, a m e ly e t a  so p ro n i h e ly i sz e rv e z e t 
ta g ja i  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  e lő k ész íté séb e n  és le 
b o n y o lítá s á b a n  n y ú j to t ta k .

Vígh László az  if jú sá g i b iz o tts á g  v e z e tő je  f ia t a l ja in k 
n a k  a  s z a k o s z tá ly b a n  v é g z e tt m u n k á já ró l sz á m o lt be. 
Az e lm ú lt  é v b e n  a  S o ro k sá ri V a sö n tö d é b e n  t a r t o t t a k  
s z a k m a i a n k é to t ,  a m e ly e n  3 0 -an  v e t te k  ré sz t. A  R Á B A  
M V G  k o rsz e rű  a c é lö n tö d é jé re  a z o n b a n  —  sa jn á la to s  
m ó d o n  —  m in d ö ssze  h á ro m  k o llé g á n k  v o lt k ív á n cs i. 
F ia ta l ja in k  re n d sz e re se n  ré s z t  v eszn e k  az  N M E  K F F K  
sz a k m a i n a p ja in  is.

M u n k á ju k a t  k o o rd in á ln i k ív á n já k  a  s z a k c so p o rto k 
k a l, r é s z t  k ív á n n a k  v e n n i a z o k  szerv ezési és a d m in is z t 
r a t ív  m u n k á ib a n . P á ly á z a to t  fo g n a k  m e g h ird e tn i o ly a n  
ö n tö d e i ú j í tá s o k ra ,  a m e ly e k n e k  m á r  g a z d a sá g i e re d m é 
n y e ik  is v a n n a k . V á rh a tó , h o g y  a  k ö z e ljö v ő b e n  a  sz o v 
j e t  f ia ta l  s z a k e m b e re k k e l is s ik e rü l o ly a n  sz a k m a i k a p 
c s o la to t  k ié p íte n i, m in t  a m ily e n t n é h á n y  k ö rn y e z ő  o r 
sz ág  f ia ta l ja iv a l  m á r  k ié p í te t tü n k .

Dr. Kovács Dezső e ln ö k  n a g y o n  jó n a k  í té l te  m eg  az 
if jú sá g i b iz o tts á g  m u n k á já t ,  k ü lö n ö sen  a  X I .  m a g y a r  
ö n tő n a p o k  e lő k ész íté séb e n  és b o n y o lítá s á b a n  k i f e j te t t  
te v é k e n y sé g ü k e t.

A z eg y e b ek b e n  e lső k é n t Benyovszky M óric a le ln ö k , a 
M iskolc ’85 k iá llítá s  fő sze rv ező je  i s m e r te t te  a  b á n y á s z a ti ,  
k o h á s z a ti  és ö n té sz e ti b e re n d e z é se k e t és e l já rá s o k a t  b e 
m u ta tó  r e n d e z v é n y  e lő k ész ü le te it.

Kováts M iklós, s z a k o s z tá ly u n k  o k ta tá s i  b iz o t ts á g á 
n a k  v e z e tő je  a r ró l tá jé k o z a t ta  a  v e z e tő sé g e t, h o g y  a  
Q u a li ta l K ö n n y ű fé m ö n tö d é b e n  b e fe je z ő d ö tt egy  m é r 
n ö k - te c h n ik u s  s z in tű , 42 ó rá s  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m , 
a m e ly e n  40 h a l lg a tó  v e t t  ré sz t. V á rh a tó , h o g y  s z e p te m b e r  
1-ével ú ja b b  ta n fo ly a m  in d u l a  tö rö k sz e n tm ik ló s i M ező 
g ép n é l. Az o k ta tá s i  b iz o tts á g  cé lu l tű z te  k i a  k ö zé p fo k ú  
sz a k isk o la i o k ta tó k  m u n k á já n a k  se g íté sé t. E r r e  tö b b e k  
k ö z ö t t  az  e g y e sü le tü n k  k ia d á s á b a n  m eg je len ő  in fo rm á 
ciós a n y a g o k , sz a k k ö n y v e k  s tb .  té r í té s m e n te s  á t a d á s á 
v a l re n d e z v é n y e in k e n  egy-ogy  s z a k o k ta tó  ré sz v é te lé n e k  
b iz to s ítá s á v a l n y íln a  le h e tő ség .

A  v ez e tő ség  f e lh a ta lm a z ta  s z a k o s z tá ly u n k  o k ta tá s i  
b iz o tts á g á n a k  v e z e tő jé t ,  h o g y  a  té m á b a n  e lő tá rg y a lá so -  
k a t  fo ly ta sso n .

Dr. Vörösné dr. Faragó E lza  a  C IA T F  7.1 és 7.4 m u n 
k a b iz o t ts á g á n a k  m á ju s  5— 8. k ö z ö t t  N ü rn b e rg b e n  t a r 
t o t t  ü lé sérő l a d o t t  rö v id  tá jé k o z ta tá s t .  E z e n  az  ü lé sen  
tö b b  sz a k m a i k é rd é s t  le z á r ta k , az  ö n tö t tv a s  m e g m u n k á l-
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h a tó s á g á v a l k a p c s o la tb a n  p e d ig  k é rd ő ív e k e t sz á n d é k o z 
n a k  a  fe lh a sz n á ló k n a k  k ik ü ld e n i. B e je le n te tte ,  h o g y  a  
k é t  m u n k a b iz o t ts á g  1986-ban  ism é t M a g y aro rsz ág o n  
ü lésez ik , e n n e k  le b o n y o lítá sá h o z , k ü lö n ö se n  az üzem - 
lá to g a tá s o k  m eg sze rv ezéséh ez  k é r te  ta g tá r s a in k  s e g í t 
s ég é t.

Katona Rezső, a  s á to ra lja ú jh e ly i h e ly i S zervezet e ln ö 
k e  ö rö m m e l h a l lo t ta ,  h o g y  a  n y o m á so s  ö n té s  té m a k ö ré b e n  
e re d m é n y e s  ta n fo ly a m  z á r u l t  le A p eo n . N e h e z m é n y e z te , 
h o g y  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  m e g n y itó já b a n  a  fém - 
ö n té s z e tre  —• e rre  a  m in d e n  te k in te tb e n  fe lfu tá s b a n  levő  
á g a z a tr a  —  c s u p á n  k é t-h á ro m  m o n d a t  ju to t t .  Ü g y  véli, 
h o g y  az e g y e te m e in k rő l, fő isk o lá in k ró l k ik e rü lő  s z a k 
e m b e re k  c s a k  ig en  sz e ré n y  ism e re te k k e l re n d e lk e z n e k  a 
fé m ö n té sz e trő l, k ü lö n ö se n  a  n y o m á so s  ö n té sz e trő l.

Kováts M iklós  —  k a p c so ló d v a  az e lő tte  szó lóhoz —  
a r ró l t á j é k o z ta t t a  a  v ez e tő ség e t, h o g y  az  N M E  K o h ó - 
és F é m ip a r i  F ő isk o la i K a r a  a  m é rn ö k to v á b b k é p z é s re  
m e g k a p ta  az e n g e d é ly t, és e lső k é n t a  fé m ö n té sz e tte l, 
ezen  b e lü l a  n y o m á so s  ö n té s z e tte l  fo g la lk o zó  sz a k e m 
b e re k  to v á b b k é p z é s é t te rv e z ik .

Szabó Zsolt t i tk á r h e ly e t te s  az e g y e sü le ti ju ta lm a z á s i 
k e re t  s z a k o sz tá ly o k  k ö z ö t t  s z é to sz tá s ra  k e rü lő  ré sz é n e k  
fe lo s z tá s á t  is m e r te t te .  E z e k  s z e r in t az  egyes sz a k o sz 
tá ly o k  e k e re tb ő l lé ts z á m u k n a k , b e v é te lü k n e k  és e g y e n 
le g ü k n e k  m eg fe le lő en  rész esü ln ek . A k e re t  fe lo sz tá sa  
1 /3— 1/3 a r á n y b a n  tö r té n ik  az  előző  s z e m p o n to k n a k  
m egfe lelően .

Sándor József az  ü g y v e z e tő sé g  az o n  e lk ép ze lésérő l 
tá jé k o z ta t t a  a  v ez e tő ség e t, h o g y  k e z d e m é n y e z n i k ív á n 
j a  e g y e sü le tü n k  e ln ö k ség én é l, h o g y  a  m á s  o rszá g o k  ö n tő 
e g y e sü le te ih ez  ta r to z ó  sz a k e m b e re k n e k  a  m i eg y e sü le 
tü n k b e  v a ló  b e lé p é sé t eng ed é ly ezze . E n n e k  az le n n e  a  
c é lja , h o g y  k a p c s o la ta in k a t  m ég  sz o ro sa b b ra  fű z z ü k  
tá rse g y e s ü le te in k  ta g ja iv a l.  A  k ö lcsö n ö s ü z e m lá to g a tá 
so k , ta p a s z ta la tc s e ré k ,  k o n fe re n c iá k o n  v a ló  ré sz v é te l 
s tb .  to v á b b i  k ö n n y íté sé n  tú lm e n ő e n , a r r a  is n a g y o b b  le 
h e tő sé g  n y íln a , h o g y  —  k ü lö n ö se n  a  m a g y a r  n y e lv e t 
beszélő  k ü lfö ld i s z a k e m b e re k k e l —  sz a k k ö n y v e k e t,  
fo ly ó ir a to k a t,  c ik k e k e t c se ré ljü n k . I s m e r te t te  a z  a d a i 
P o tis je  ö n tö d e  V a jd a sá g i O n tő e g y e sü le th e z  ta r to z ó  
s z a k e m b e re in k  e té m á b a n  sz a k o sz tá ly u n k h o z  í r o t t  le v e 
lé t, a m e ly b e n  ja v a s o l já k  a  h a g y o m á n y o sa n  jó  k a p c so la 
tu n k  f e n t i  f o rm á b a  tö r té n ő  to v á b b fe jle sz té sé t.

Szilágyi Im re, az  a la p s z a b á ly  b iz o tts á g  ta g ja ,  ja v a s o l 
t a  a  v ez e tő ség n e k , h o g y  tá m o g a s s a  a  f e n ti  kez flem én y e- 
z é s t, m iv e l e z t a  je len leg  é rv é n y b e n  le v ő  a la p sz a b á ly  
sem  z á r ja  k i, b á r  ily e n re  m ég  n in c s  p é ld a . A  s z a k o sz tá ly  
v eze tő ség e  e g y h a n g ú la g  f e lh a ta lm a z ta  az ü g y v e z e tő sé 
g e t ,  h o g y  az  e lő te r je s z te t t  ja v a s la to t  to lm á c so lja  e g y e 
s ü le tü n k  e ln ö k ség én ek .

Kovács László  sz e rk e sz tő  a r ró l tá jé k o z ta t ta  a  v e z e tő 
ség e t, h o g y  a  s z a k la p u n k  m e g je len é sév e l k a p c so la to s  
p ro b lé m á k  (m á ju s ig  c s u p á n  az első sz á m  je le n t m eg) 
n e m  fü g g e n e k  össze a  k ö lts é g e k  fe d e z é sé n e k  n e h é z sé g e i 

v e l. A z Ö n tö d e  k ésed e lm es  m e g je le n é sé é rt n em  a  sz e r 
k e sz tő sé g  felelős.

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

S .J .

Л formázástechnológiai szakcsoport üzemlátogatása

A  fo rm á z á s te c h n o ló g ia i s z a k c so p o rt p rec íz ió s ö n té -  
s z e ti m u n k a b iz o t ts á g a  1985. m á ju s  8 -án  ü z e m lá to g a tá s t  
s z e rv e z e tt  a  C sepel M ű v e k  V as- és A cé lö n tö d e  p rec íz iós 
ö n tö d é jé b e . A  p ro g ra m o n  16 v á l la la t  33 sz a k e m b e re  
v e t t  ré sz t.

A z ü ze m  38 d o lg o z ó v a l év i 150 t  ö n tv é n y t  g y é r t .  H á 
ro m  m ű s z a k b a n  d o lg o z n a k , é jje l c sa k  ü r íté s , t is z t í tá s  
v a n . A z ü z e m b e n  g m k  is m ű k ö d ik . A le g k ise b b  ö n tv é n y  
0,01 k g , a  le g n a g y o b b  7 k g  tö m e g ű . A  k ih o z a ta l  á t la g o 
s a n  4 0 % -o s, a  le ö n tö t t  ö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ó a n  a  s e le jt 
6— 7 % . Ö tv ö z e tle n  és ö tv ö z ö tt  a c é lö n tv é n y e k e t k ész í 
te n e k .

A  v ia s z m in tá k a t  eg y sze rű  p ré sg é p e k k e l k é sz ítik , a  
a  v ia sz k e v e ré k e t m in d e n k i m a g a  á l l í t j a  össze. V an  egy  
a u to m a ta  p ré sg é p ü k  is. A  s z e rsz á m o k a t v íz b en  h ű tik . 
T ö b b fé le  b e ö m lő re n d sz e r t h a s z n á ln a k . A  v ia s z m in tá k a t 
p á k á v a l r a g a s z t já k  föl, a  kész c s o k ro k a t füg g ő  k o n v e jo r-  
p á ly á n  j u t t a t j á k  el a  fo rm á z ó h e ly re . A  fo rm a  k v a rc  
a la p ú , e til- s z ilik á t k ö tő a n y a g g a l. A  s z á r ítá s  (k b . 2 m in) 
a m m ó n iá v a l tö r té n ik ,  d e  a  2. és 4. r é te g  fe lv ite le  u tá n  
6— 8 ó ra  id ő t h a g y n a k . A  v iasz  k io lv a s z tá s á t  m e leg  v íz 
b en  végzik . A  fo rm á k a t  h e n g e re k b e  á g y a z z á k , íg y  iz z ít 
já k  ki. A  fo rm á k  h ő k eze lésé re  ö t  e le k tro m o s  fű té s ű  k a m 
rá s  k e m e n c e  á ll re n d e lk ez ésre . A z o lv a sz tá s  k é t  100 kg- 
os in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  tö r té n ik ,  m ű s z a k o n k é n t 3 
fő 6 a d a g o t  ö n t  le. A z ö n tv é n y e k e t  m e c h a n ik u s  ú to n  
t i s z t í t já k .

A z ü z e m lá to g a tá s  u tá n i  k o n z u ltá c ió n  Sim on Ferenc 
ü z e m v e z e tő  és Szilágyi László m ű sz a k i v ez e tő  t a r t o t t  
tá jé k o z ta tó t  az ü ze m rő l, a  fe jle sz té s i e lk ép ze lése ik rő l, 
és v á la sz o lta k  a  f e l t e t t  k é rd é se k re .

Hedry Bála

A csepeli helyi szervezet vezetőségi ülése

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  csep e li h e ly i s z e rv e z e te  k i 
e g é s z íte t te  v ez e tő ség é t. Az e lm ú lt  é v e k b e n  m u n k a 
h e ly -v á l to z ta tá s  m ia t t  n é g y  v ez e tő ség i ta g  tá v o z o t t  a  
v á l la la ttó l .  E z e k  h e ly e t t  —  az  ú j v á la sz tá s ig  —  Im re  
Istvánt, Péterfalvi Jenőt, Seres Lászlónét és Takács N án-  
dornét b íz tá k  m eg , h o g y  se g ítsé k  a  v ez e tő ség e t. A  v e z e tő 
ség i ü lé sen  dr. Vörös Árpád  ig a z g a tó  t á j é k o z ta t t a  a j e 
le n le v ő k e t a  v á l la la t  fe la d a ta iró l .  E z e k  ism e re té b e n  a  
v ez e tő ség  e lfo g a d ta  a  vég leges év e s  m u n k a te r v é t .

Csira István

Köszöntés

N ag y z sad á n y i E n d re  ok i. k o h ó m é rn ö k , a  S o p ro n i V as 

ö n tö d e  n y u g a lm a z o tt  ig a z g a tó ja , e g y e sü le tü n k  rég i 

ta g ja ,  o k tó b e r  3 -án  tö l t i  b e  70. é le té v é t .  K e d v e s  ta g -  

tá r s u n k n a k  to v á b b i  jó  eg észség e t és m ég  so k  b o ld o g  
sz ü le té s n a p o t k ív á n u n k .
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C  I A T  F A C IA T F tevékenysége
Elnökségi ülés

A  C IA T F  e ln ö k ség e  1985. m á ju s  22— 24. k ö z ö t t  dr. 
IF. Schaefers e ln ö k  m e g h ív á s á ra  a  H o n se l W e rk e  A G - 
b a n  (M eschede) t a r t o t t  ü lé s t, a m e ly e n  az e ln ö k ség  v a 
la m e n n y i ta g ja  ré s z t  v e t t .  A z e ln ö k ség  n a p ire n d jé n  sz e 
re p lő  k é rd é se k  k ö z ü l a  k ö v e tk e z ő k e t k e ll k iem eln i.
1. A z előző  ü lé s je g y z ő k ö n y v é t az e ln ö k ség  e g y h a n g ú 

la g  e lfo g a d ta  (az ü lé s S z u z d a lb a n  v o lt 1984 o k tó b e 
ré b e n ).

2. A  sz e rv e z e t p é n z ü g y i h e ly z e te  a  n eh é z  g a z d a s á g i k ö 
r ü lm é n y e k  e llen é re  k ie g y e n sú ly o z o tt. A  n ö v e k v ő  
k ö lts é g e k  e llen é re  h iá n y  n e m  k e le tk e z e tt .  E z  a n n a k  
is k ö sz ö n h e tő , h o g y  a  k a iró i k o n g ressz u so n  t a r t o t t  
w o rk sh o p  k ö n y v  a la k b a n  v a ló  k ia d á s a  je le n tő s  b e v é 
t e l t  h o z o t t .

3. A  k ie g y e n sú ly o z o tt p é n z ü g y i h e ly z e t e llen é re  id ő 
sz e rű v é  v á l t  a  m á r  n é g y  év e  v á l to z a t la n  ta g d íj  n ö 
v e lésén ek  v iz sg á la ta . A z e ln ö k ség  e rre  v o n a tk o z ó  
j a v a s l a tá t  a  p rá g a i (1986. év i) k o n g re ssz u so n  te r je s z ti  
elő.

4. A  ta g e g y e sü le te k  k ö ré n e k  b ő v íté sé re  irá n y u ló  tö r e k 
v ések  egy e lő re  e re d m é n y te le n e k  v o lta k . A  s z á m ítá s 
b a  v e t t  o rszá g o k  ( I r á n ,  P a k is z tá n ,  A rg e n tín a , I r a k ,  
K N D K , T ö rö k o rsz ág ) n e m  v á la sz o lta k .

6. A  so ro n  k ö v e tk e z ő  k o n g ressz u so k  h e ly e  a  k ö v e tk e z ő : 
1986: lÿ à g a ,
1987: Ú j-D e lh i,
1988: M o szk v a,
1989: D ü sse ld o rf  (a  G IF Á -v a l e g y ü tt) .
T o v á b b i je le n tk e z ő k : L e n g y e lo rsz á g  (1991), B ra z ília  
(1992), H o lla n d ia  (1993), D é l-a fr ik a i K ö z tá rs a s á g  
(1994), K ín a  (1995)
A z e ln ö k ség  k é t  h a tá r o z a to t  h o z o t t  :
—  a  h iv a ta lo s  k ü ld ö t te k  to v á b b ra  se f ize sse n ek  ré sz 

v é te li d íja t;
—  to v á b b i  in té z k e d é se k e t k e ll te n n i  a  k o n g ressz u so k  

és á l ta lá b a n  a  C IA T F -m u n k a  h a té k o n y s á g á n a k  
ja v í tá s á r a .

6. A z E ln ö k sé g  e re d m é n y e sn e k  t a r t o t t a  a  K a iró b a n  
e lőszö r t a r t o t t  ú j k o n g ressz u s i r e n d e z v é n y t ,  a  w ork - 
sh o p o t. F o n to s n a k  t a r t j a ,  h o g y  a té m a v á la s z tá s t ,  az  
e lő k é sz íté s t és le b o n y o lítá s t  to v á b b ra  is s a já t  fe la 
d a tá n a k  te k in ts e . A  jo b b  e lő k ész íté s  é rd e k é b e n  ú g y  
h a tá r o z o t t ,  h o g y  tö b b  év re  e lő re  m e g h a tá ro z z a  e 
re n d e z v é n y  p r o g ra m já t .  Az e ln ö k ség  a z t  is c é lk é n t 
tű z te  k i, h o g y  a  re n d e z v é n y e k  a n y a g a  k ö n y v  a la k 
b a n  v á ljo n  széles k ö rb e n  h o z z á fé rh e tő v é .

Dr. Vörös Árpád

A 7.1 „Lemezgrafitos öntöttvas” és a 7.4 
„Gömbgrafitos öntöttvas” munkabizottság ülése

A  m u n k a b iz o tts á g i ü lé sek  m e g sze rv ezésére  a  Y D G  
(N é m e t Ö n tő k  E g y e sü le te )  a  b a jo r  h e ly i c s o p o r to t  b íz ta  
m eg , íg y  az  ü lé se k re  1985. m á ju s  5— 9. k ö z ö t t  N ü rn b e rg 
ijén  k e r ü l t  so r (1 . ábra). A z M .A .N . cég  s z é k h á z á b a n  
m e g je le n te k e t K .-H . Gaspers, az  M .A .N . fő m é rn ö k e  
ü d v ö z ö lte  és fo g a d ta . A z ü lé sek e n  A u sz tria , C seh sz lo 
v á k ia , F ra n c ia o rs z á g , F in n o rsz á g , L en g y e lo rszá g , M a 
g y a ro rsz á g , az N S Z K , S v á jc  és S v éd o rszá g  ö n tő e g y e sü le 
te in e k  k ép v ise lő i v e t te k  ré sz t. K im e n té s é t k é r te  A n g lia  
és az  N D K  k é p v ise lő je .

A  7.1 ,,Lemezgrafitos öntöttvas” m u n k a b iz o t ts á g  ü lé 
s é t  W. Weis e ln ö k  (N S Z K ) n y i to t t a  m eg . K ö s z ö n tö tte  
0. Pétért (A u sz tr ia ), a k i t  e b b e n  az  é v b e n  —  n y u g d íjb a  
v o n u lá sa  a lk a lm á v a l —  m u n k á s s á g á é r t  az  O sz trá k  
Ö n tő k  E g y e sü le te  k i tü n te té s b e n  r é s z e s í te tt .

A  m u n k a b i z o t t s á g  a  jö n k ö p in g i  ü lé s  j e g y z ő k ö n y v é t  
e g y h a n g ú la g  e l f o g a d ta .

K . Standénak  (D á n ia )  a  lis sza b o n i n e m z e tk ö z i ö n tő 
k o n g re ssz u so n  „ A  sz e rsz á m  k o p á s a  p e r li te s  ö n tö t tv a s

1. ábra. N ü rn b erg  fő tere

fo rg ácso ló  m e g m u n lá k á s a k o r”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s á 
b a n  b e m u ta to t t  a d a to k a t  a  m u n k a b iz o t ts á g  n e m  tu d ja  
h a s z n o s íta n i, m iv e l s a já to s  v e g y i ö ssz e té te lre  (k ü lö n ö sen  
a  m a n g á n ta r ta lo m  sz o k a tla n )  v o n a tk o z ik . T o v á b b i 
i ro d a lo m k u ta tá s  szü k ség es.

A z ö n tö t tv a s  m e g m u n k á lá s i p ro b lé m á iv a l k a p c s o la t 
b a n  a  fe lh a sz n á ló k n a k  k ü ld e n d ő  k é rd ő ív e t a  m u n k a -  
b iz o tts á g  t i tk á r a ,  W. Standke  (N S Z K ) á l l í to t ta  össze, 
a z t  a  m u n k a b iz o t ts á g  m egfelelő  m ó d o s ítá ssa l e lfo g a d ta . 
A  m ó d o s ítá so k  á tv e z e té se  u tá n  a  k é rd ő ív e t a  ta g e g y e 
s ü le te k  m e g k a p já k .

A z ö n tö t tv a s  s z ö v e té n e k  és a  v á g á s  fe lü le té n e k  0 ,0 1 —  
10,0 m /m in  k ö z ö t t  v á lto z ó  v ág á s i sebesség  közbi n i a l a 
k u lá s á t  5000— 7000 fe lv é te l/s  sebességgel k é s z ü lt sz e n 
zác iós f ilm  seg ítség év e l m u ta t t á k  be. V ilá g o san  k i tű n t  a  
v á g á s i sebesség , a  fe lü le tm in ő sé g , a  fém es a la p sz ö v e t, a  
g r a f i t  m é re te  és a la k ja  k ö z ö tti  szo ro s  összefüggés.

L . — E .  B jö r k e g r e n  o s z trá k  és s v á jc i  a d a to k  a la p já n  a  
s z a k ító sz ilá rd sá g o t az

R m ^ a + b - H B + c - H B  -C E ,

v a g y  m á sk é p p e n  í r v a  az
R m = a + H B (b + c  -CE)

k é p le t te l  é r té k e lte .  A n n á l n a g y o b b  s z ó rá s t k a p o t t ,  m i 
n é l n a g y o b b  v o lt a  C E .

A z M .A .N . a  K .  O r th s  á l ta l  m e g h a tá ro z o tt  a d d i t ív  
k é p le te t  a lk a lm a z z a . A z íg y  m ó d o s í to t t  k é p le tte l  jó l 
m e g h a tá ro z h a tó  a  v á rh a tó  sz ilá rd sá g , a m e ly  az  e llen ő rző  
v iz sg á la to k  a lk a lm á v a l m in d ig  k ise b b  v o lt a  m é r t  sz i 
lá rd sá g n á l. A  k é p le t  h a s z n á la ta  le e g y sz e rű s íti a  v iz sg á 
l a to k a t ,  és c s ö k k e n ti  az o k  k ö lts é g e it. A  m u n k a b iz o t t 
s á g  z á ró a n y a g o t á l l í t  össze a  té m á v a l  k a p c s o la tb a n .

A z ö n tö t tv a s  s z ü á rd sá g a  és a  le m e z g ra f it  k ö z ö t ti  
ö sszefüggésre  v o n a tk o z ó  ed d ig i e re d m é n y e k e t és I .
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P avlik  je le n té s é t  a  m u n k a b iz o t ts á g  m e g tá rg y a l ta .  A z 
a n y a g  k ie g ész íté s re  szo ru l, a  k ö v e tk e z ő  ü lé sen  v issza  
k e il té rn i rá .

W. Standke  ja v a s o l ta  az é k n y o m ó sz ilá rd sá g  v iz sg á la 
t á n a k  n a p ire n d re  tű z é sé t.  H a s z n á la tá ra  IS O -sz a b v á n y -  
ja v a s la t  k észü l. T ö b b  o rsz á g b a n  (p l. A u sz tr ia , C seh sz 
lo v á k ia )  m á r  s z a b v á n y o s í to t t  a n y a g v iz sg á la ti  e l já rá s .

A  m u n k a b iz o t ts á g  á l ta l  k o r á b b a n  a  fe sz ü lts é g m e n te 
s ítő  iz z ítá ssa l k a p c so la to sa n  ö s sz e á llíto tt a n y a g b a n  az 
e g y ik  d ia g ra m o n  n y o m d a h ib a  v a n , a z t  k é r ik  h e ly e sb í 
te n i.

A  7.4. ,,Gömbgrafitos öntöttvas” m u n k a b iz o t ts á g  ü lé 
s é t  A . Karam ara  p ro fe sszo r (P L ), a  m u n k a b iz o t ts á g  
e ln ö k e  n y i to t t a  m eg.

A jö n k ö p in g i je g y z ő k ö n y v e t az ü lé s  e lfo g a d ta .
A  S u lze r cég  ta p a s z ta la ta i  a la p já n  H . M ayer  b e sz á m o lt 

a  ja v í tó  és a  k o n s tru k c ió s  h eg e sz té s  e re d m é n y e itő l, a  
te c h n o ló g ia i e lő írá so k ró l. J a v í tó  h e g e sz té sk o r  a  h ib a  
le g fe lje b b  a  fa lv a s ta g s á g  2 0 % -á t te h e t i  k i. A  h eg e sz t-  
h e tő sé g  fü g g  az  ö n tö t tv a s  fém es a la p sz ö v e té tő l. F e r r i 
te s  sz ö v e t e se té n  a  h eg e sz té s  eg y sze rű , d e  a  sz ív ó ssá g o t 
neh éz  g a ra n tá ln i .  K o n s tru k c ió s  h e g e sz té sk o r  (g ö v -acé l 
és g ö v -g ö v  k o m b in á c ió ) cé lsz e rű  a c é le le k tró d o t h a s z n á l 
n i, d e  h ő k ez e lésre  ( le g a lá b b  1100 °C-on) v a n  szü k ség . 
A z e le k tró d  k iv á la s z tá sá h o z  to v á b b i  v iz sg á la to k  s z ü k 
ségesek .

A  b é n ite s  ö n tö t tv a s  a lk a lm a z á s á n a k  a k a d á ly a  az  a c é l 
h oz  v is z o n y íto t t  ro ssz a b b  m e g m u n k á lá lh a tó sá g a . 
T u la jd o n sá g a i —- e lső so rb a n  sz ív ó ssá g a  k is  h ő m é rsé k 
le te n  —  re n d k ív ü l  jó k . T o v á b b i v iz sg á la to k  sz ü k sé 
gesek .

Az ü lé s k ö z lem é n y  e lk é sz íté sé t h a tá r o z ta  el az  e lfa ju lt

g r a f i tú  fe lü le ti r é te g  k ia la lu lá s á t  b efo ly áso ló  té n y e z ő k 
rő l és e r é te g  e lk e rü lésén e k  le h e tő ség e irő l. A z összefog 
la ló t 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 resszo so k o n  
rö v id  tá jé k o z ta tó  fo rm á já b a n  ism e r te t ik .

A  s a la k z á rv á n y o k  e lk e rü lésé re  v é g z e t t  o lv a d é k sz ű 
résse l k a p c s o la tb a n  a  m u n k a b iz o t ts á g  n e m  k a p o t t  e g y 
séges e re d m é n y e k e t, e z é r t ja v a s o l ja  a  spec iá lis  b e ö m lő 
re n d sz e r  ta n u lm á n y o z á s á t ,  ille tv e  k ip ró b á lá s á t .

A  k ifá ra d á s i  tu la jd o n s á g o k  v iz s g á la tá ra  L en g y e l- 
o rsz á g b a n  egy  k ís é r lé ts o ro z a to t v ég e zn e k  a  W ö h le r-  
g ö rb é k  fe lv é te lév e l.

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  u l tr a h a n g o s  v iz sg á la tá ró l 
a  m u n k a b iz o t ts á g  összefog la ló  je le n té s  e lk é sz íté sé t 
h a tá r o z ta  el.

Karam ara  p ro fe ssz o r  egy  ú j  e l já r á s t  i s m e r te te t t  a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s z a k ító sz ilá rd sá g á n a k  k ö z v e te t t  
m e g h a tá ro z á s á ra  a  ru g a lm a ssá g i m o d u lu s  és a  n y ú lá s  
a la p já n . B e m u ta t ta  a  n y ú lá s  és a  ru g a lm a ssá g i m o d u 
lu s  k ö z ö t ti  ö sszefü g g ések e t, és a  n y ú lá sm é ré s  m ó d já t .

A z ü lé s  ú g y  h a tá r o z o t t ,  h o g y  a  k é t  m u n k a b iz o tts á g  
leg k ö ze leb b  ism é t e g y ü tte s e n  ü lé sez ik , és a  p rá g a i n e m 
z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n  rö v id  ü lé s t t a r t .  A  k ö v e tk e z ő  
ü lés ja v a s o l t  id ő p o n tja  1986 20. h e te ,  h e ly e  B u d a p e s t .

A  m u n k a b iz o tts á g o k  ta g ja i  ré sz é re  le h e tő sé g  n y ílt  
az  M .A .N . vas- és fé m ö n tö d é jé n e k , k o v á c sü z e m é n e k  és 
tu rb in a s z e re ld é jé n e k  rö v id  m e g te k in té sé re . A z ö n tö d é 
b e n  c sa k  a  h e n g e rfe j és ta r to z é k a in a k  ö n té se  fo ly ik , a 
k ise b b  m o to ro k h o z  az  ö n tv é n y e k e t  b é rö n tö d é k b e n  
g y á r t já k ,  m íg  a  tö b b i  ö n tv é n y  a  g y á r  a u g s b u rg i ö n tö 
d é jé b e n  k észü l. Az ö n tö d e  te lje se n  g é p e s íte tt ,  a  fé m ö n 
tö d e  a u to m a t iz á l t  is ( z á r t  c ik lu sú  n y o m á so s  ö n tő g é p e k 
kel). Vné

Hazai hírek
ö n t  vény  tis z tí tá s  k o o p erá c ió b a n

A z ö n tv é n y k ik ó sz íté s  a  le g n eh e ze b b  ö n tö d e i m u n k á k  
k ö zé  ta r to z ik .  A  p o r , p isz o k , v ib rá c ió  m ia t t  k e v e se n  
v á l la lk o z n a k  az  ö n tv é n y tis z t í tá s r a .  A z u tó b b i  é v e k b e n  
a  Csepel M űvek Vas- és Acélöntöde fő  f e la d a tá v á  v á l t  
az  ö n tv é n y e k  t is z t í tá s á n a k  m e g o ld ása . A  fe lh a lm o z ó d ó , 
k ik é sz íte tle n  ö n tv é n y e k  fe ld o lg o zása  c s a k  v id é k i k o o 
p e rá c ió s  p a r tn e re k  b e k a p c s o lá sá v a l v á l t  leh e tség essé . 
A  V á lla la t  t is z t í tó h e ly e k e t  a l a k í t o t t  k i S o p ro n k ő h id á n , 
S z o m b a th e ly e n  és az  e g y ik  d u n a v a r s á n y i  tsz -b e n . A  n y í r 
b á to r ia k k a l  a r ró l  tá r g y a l  az ö n tö d e , h o g y  a  n e k ik  k é 
s z í te t t  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k e t a  n ag y o ló  t i s z t í tá s  
u tá n  k ö z v e tle n ü l o d a  k ü ld h e ssé k , a  f in o m tis z t í tá s ra  
m á r  N y ír b á to r b a n  k e rü ljö n  sor.

C sep elen  n e m c sa k  az  ö n tö d e  s a já t  do lgozó i t i s z t í t a 
n a k , e z t  a  m u n k á t  v ég z i 40  len g y e l v e n d é g m u n k á s  és 
26 o ly a n  t i s z t í tó ,  a k ik  a  k ü lö n fé le  m g tsz -e k  szerző d éses 
m u n k a v á lla ló i .

A  v id é k i k o o p erá c ió , v a la m in t  a  csep e li lé ts z á m  s t a 
b iliz á lá sa  je len leg  m ég  e n y h í th e t i  az  ö n tv é n y  k ik é sz íté s i 
g o n d o k a t ,  h o ssz ú  tá v o n  v isz o n t m ű sz a k i m e g o ld á so k ra  
v a n  szü k ség . E le v e  o ly a n  m a g k é sz íté s i, fo rm á z á s i, ö n 
té s i e l já r á s o k a t  k e ll b e v e z e tn i, a m e ly e k k e l az ö n tv é n y 
t i s z t í tá s  id e je  a  m in im á lis ra  c s ö k k e n th e tő . O ly a n  g é 
p e k e t ,  r o b o to k a t  k e ll b esze rezn i, a m e ly e k  e z t  az  ig en  
n eh é z  f iz ik a i m u n k á t  az  e m b e r  h e ly e t t  e lv ég z ik . E z e k 
k e l a  m ű sz a k i m e g o ld á so k k a l is fo g la lk o z n a k  az  ö n tö d é 
b en . S ik e re k e t é r te k  el a  t is z t í tá s i  ig é n y t  c s ö k k e n tő  te c h 
n o ló g iá k k a l, az  ö n tv é n y t is z t í tá s  g é p e s íté se  te ré n  p e d ig  
s o k a t  v á r n a k  az E g y e d i G é p g y á r  fő te rm é k é tő l,  a  k o 
h á s z a t i  ro b o ttó l .
Csepel, 1984. a u g u s z t u s ‘3 1 .

H . w.

Megszűnt az acélöntvénygyártás Csepelen

A  h a z a i a c é lö n tv é n y ig é n y  csö k k en é se  m ia t t  a  csep e li 
ö n tö d é b e n  1986. jú n iu s  1-vel a  —  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  
k iv é te lé v e l -— m e g s z ü n te tté k  az  a c é lö n tv é n y g y á r tá s t .  
A  p ro fil vég leges k ih e ly ez ésé ig  v á l la la t i  g a z d a s á g i 
m u n k a k ö z ö ssé g  g y á r t j a  le  a z t  a  h a v i  60 t  ö n tv é n y t ,  
a m e ly re  a  C sepel M ű v e k  V a sm ű n e k  szü k ség e  v a n .

Brigádverseny a CSMVA-ban
A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d e  a  X I I I .  p á r t-  

k o n g re ssz u s  és h a z á n k  fe ls z a b a d u lá sá n a k  40. é v fo r 
d u ló ja  a lk a lm á b ó l a  m u n k a v e rs e n y  le h e tő ség én e k  jo b b  
k ih a sz n á lá s a  é rd e k é b e n  b iz o tts á g o t sz e rv e z e tt . A  b i 
z o t ts á g  tá rse ln ö k e  Varga István  v s z b - t i tk á r  és dr. Vörös 
Á rpád  ig a zg a tó . B iz o tts á g i ta g o k :  Sebök M ih á ly , Vágó 
István, Varga K ároly  és Vígh József. A  b iz o tts á g  k i 
d o lg o z ta  a  f e la d a to k a t  és a  v e rse n y c é lo k a t. E n n e k  
a la p já n  a  b r ig á d o k  k ö z ö tti  m u n k a  v e rse n y e n  b e lü l a  
g y á r tm á n y o k  m in ő ség é n ek  ja v í tá s á v a l ,  a  s e le j t  c sö k 
k e n té sé v e l és a  p ó tló la g o s  rá fo rd í tá s o k  ( t is z tí tá s i  és 
fo rg á cso lás i p ó tid ő , h eg esz tés) c sö k k e n té sé v e l e ln y e r 
h e tő  a  „M inőség i m u n k á b a n  k iv á ló  b r ig á d ”  c ím  és az 
ezzel ta g o n k é n t  já ró  a n y a g i e lism erés.

A  v á l la la t  a  k ie m e lt g y á r tm á n y o k  m in ő ség é n ek  
ja v í tá s a  é rd e k é b e n  k o m p le x  b r ig á d o k  m e g a la k ítá sá v a l 
k ív á n ja  e lé rn i a  te r v e z e t t  s e le j ts z in te t ,  az  1 t  jó  ö n t 
v é n y re  ju tó  t i s z t í tá s i  p ó tid ő  2 0 % -o s  c s ö k k e n té sé t , és a  
h eg e sz té sse l ja v í th a tó  ö n tv é n y e k  a r á n y á n a k  3 0 % -o s 
c sö k k e n té sé t .

A  b r ig á d o k n a k  ta g ja i  le h e tn e k  fiz ik a i, m ű sz a k i és 
k ö z g a z d a sá g i do lg o zó k . A  k o m p le x  b r ig á d o k  e ln y e r 
h e t ik  a  „M inőség i k o m p le x  b r ig á d ”  c ím e t és az  ezzel 
ta g o n k é n t  já ró  6000 F t  a n y a g i e lism e ré st. A  m u n k a 
v e rse n y  le h e tő s é g e t b iz to s ít  a  m ű sz a k i és k ö zg a zd a ság i 
b r ig á d o k  rész é re , h o g y  ú j v á l la lá so k k a l se g ítsé k  a  v á l 
l a la t  g a z d a sá g i c é lk itű z é se in e k  m e g v a ló s ítá s á t.

Csepeli szakmunkástanulók sikere
1985. áp rilis  16— 18. k ö z ö t t  re n d e z té k  m eg  az  N D K - 

b a n  az ö n tő  és m in ta k é s z ítő  s z a k m u n k á s ta n u ló k  X I .  
v e rse n y é t. A  v e rse n y e n  tíz  v á l la la t  s z a k m u n k á s ta n u ló i 
in d u lta k .  A  m a g y a r  f ia ta lo k a t  a  C sepel M ű v e k  V as- és 
A cé lö n tö d e  sz a k m u n k á s ta n u ló i k é p v ise lté k , a  k ü ld ö t t 
sé g b en  a  h á z i v e rse n y e n  le g jo b b a n  sz e re p e lt f ia ta lo k  
k a p ta k  h e ly e t. A  k é t  ö n tő  és eg y  m in ta k é sz ítő  ta n u ló  az 
e rő s  m e z ő n y b e n  jó l h e ly tá l l t .  A  m á so d é v e s  ö n tő k  v e r 
se n y é b e n  T ünd ik  Zoltán  első h e ly e z é s t, az  e lsőéves ö n tő k  
k ö z ö t t  Szabó Csaba h a rm a d ik  h e ly e z é s t, m íg  a  m in ta k é 
s z ítő k  v e rse n y é b e n  a  m á so d év e s  N ikolicza Jenő  h a rm a d ik  
h e ly e z é s t é r t  el.

Csire István
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Műszaki és gazdasági hírek
Meelianite-öiitvény hegeszteti alkatrész helyett

A z 1. ábra eg y  em elő lap o s kocsi kézi m ű k ö d te té s ű  
s z iv a t ty ú já n a k  k a r j á t  m u ta t ja .  E z t  az a lk a tr é s z t  r é 
g e b b e n  h é t  k ü lö n b ö z ő  ré sz b ő l h e g e s z te tté k  össze (az 
á b rá n  jo b b o ld a lt) .  M a a  s z iv a t ty ú k a r  eg y  ö n tv é n y , 
a m e ly e t a  d á n ia i  Váld. B irn  A /S  (H o ls teb ro ) ö n tö d e  
k é sz ít (az á b rá n  b a lo ld a lt) . A z ö n tv é n y re  v a ló  á t té r é s

1. ábra. E m elő lapos kocsi s z iv a tty ú k a r ja . B a lo ld a lt a  göm bgra fitos  
M ееhan ite-ön tö ttvasbó l k é szü lt ö n tv én y , jobbo lda lt a  hét részből hegesztett 

a lka trész

eg y sz e rű b b  és az  ig é n y b e v é te ln e k  jo b b a n  m egfelelő  
k o n s tru k c ió t t e t t  le h e tő v é : e rő sítő  b o r d á k a t  és v e z e tő 
lé c e t is e lh e ly e z te k . A  k ö ltsé g e k  is c sö k k e n te k , és az 
ö n tö t t  a lk a tré s z  te ts z e tő s e b b . A z 1,5 k g  tö m e g ű  ö n t 
v é n y t  S F 4 0 0  m in ő ség ű , g ö m b g ra f ito s  M e eh an ite -ö n - 
tö t tv a s b ó l  g y á r t já k  (k b . m egfelel a  G ö v  4 0 0 -n ak ). A  m i 
n im á lisan  250 N /m m 2 fo ly á s h a tá rú , 17%  nyúláséi 
a n y a g  k iv á ló  sz ív ó ssá g áv a l tű n ik  ki.

Meehanite Pressemitteilung

Meehanite-üntvények variálható esztergagéphez

A  n a g y  m é re tű  a lk a tré s z e k b ő l n in c se n e k  a k k o r a  s o 
ro z a to k , h o g y  k ifiz e tő d ő  le n n e  fo rg á cso lásu k h o z  s p e 
c iá lis g é p e k e t te rv e z n i. E z é r t  a  h a n n o v e r i  Wohlenberg 
K O  GmbH  & Со m o d u lre n d sz e rű , v a r iá lh a tó  e s z te rg a 
g é p e k e t k é sz ít. E z e k  a  le g eg y sz e rű b b  e s z te rg á lá s tó l 
k e z d v e  a  te lje se n  a u to m a t ik u s  N C -m e g m u n k á lá s ig  a l 
k a lm a z h a tó k . A z o rsó sz e k ré n y  eg y  b lo k k b a n  v a n  e l 
h e ly ez v e , a m e ly  az á g g y a l sz e m k ö z t e l tu d  m o z d u ln i 
(2 . ábra). A  k é t  r é s z t  az  a la p b a n  e lh e ly e z e tt a lsó  ág y  
k ö ti  össze. A z á g y a t  és a  h á z a t  a  cég  ö n tö d é je  G B /G C 300 
és G D 250 je lű , le m e z g ra f ito s  M e e h a n ite -ö n tö t tv a s b ó l 
ö n ti. A z a lk a tré s z e k k e l sz em b e n  n a g y  h a j l í tó s z ilá rd 
s á g o t, jó  rez g ésc s illa p ító  k é p e ssé g e t, a  csúszó  fe lü le te n  
jó  k o p á sá lló sá g o t és h ib a m e n te s sé g e t k ö v e te ln e k  m eg .

2. ábra. V a r iá lh a tó  esztergagép k is  sorozatú a lka trészek  forgácsolásához . 
A z  orsóház és az á g y  M eeh a n ite -ö n tvén y

A  v e z e té k e k  k em én y sé g e  a  fe lü le ti edzés u tá n  m in te g y  
500 H B .

Meehanite Pressemitteilung

A világ öntvénytermelése 1983-ban

A  v ilá g  ö n tv é n y te rm e lé s e  1 9 8 3 -b an  to v á b b  c s ö k k e n t 
(1 . táblázat). A  v a s  a la p ú  ö n tv é n y e k  te rm e lé sé n e k  
t r e n d jé t  1979 és 1983 k ö z ö t t  a  3. ábra m u ta t ja .  H ú sz  
o rsz á g  k ö zü l —  a m e ly e k  1982. és 1983. é v i ö n tv é n y -

3. ábra. A  vas a la p ú  ö n tv én yek  te rm elésének trend je  1979 és 
19S3 között

1— tíz  o rszág  e g y e s íte tt  a d a ta i , 2 — USA

te rm e lé sé re  k o m p le t t  a d a to k  ism e re te se k  —  14 o r 
s z á g b a n  c s ö k k e n t, h a tb a n  n ő t t  a  sz ü rk e v a s  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s a .  J o b b  a  h e ly z e t a  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  
te rü le té n :  tíz  o rsz á g  tö b b e t  g y á r to t t  1983-ban , m in t  a  
m egelőző  év b e n . A  te m p e rö n tv é n y e k  m e n n y isé g e  11 
o rsz á g b a n  c s ö k k e n t. A z a c é lö n tv é n y  te rm e lé s  14 o r 
sz á g b a n  k ise b b  v o lt ,  m in t  1982-ben, k ü lö n ö se n  d ra s z 
t ik u s  v o lt  a  c sö k k en é s  J a p á n b a n  és az U S A -b a n . A  fém - 
ö n tv é n y te rm e lé s  a la k u lá s á t  n e h e z e b b  m e g íté ln i, m iv e l 
az egyes o rszá g o k  a d a ts z o lg á l ta tá s a  e lté rő . Ú g y  tű n ik ,  
h o g y  a  fó m ö n tv é n y e k , k ü lö n ö se n  a  k ö n n y ű fé m  ö n t 
v é n y e k  fe lh a sz n á lá sa  to v á b b r a  is n ö v e k v ő  te n d e n 
c iá jú  lesz.

K .  L.
Mod. C ast., 1984. 12. sz.
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Kalickás villamos motorok forgórészének előállítása öntéssel
I. rész

S á n d o r  J ó z s e f
oki. kohómérnök

Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat
D K  021 .74 .043 :621 .313-25

Forgórészek öntése kisnyom ású öntőgéppel, 
Rotocast 180-as öntőgéppel és nagynyom ású öntő
géppel. A z egyes öntési eljárásokra jellemző hiba
okok. A  beömlőrendszer, a szerszámkonstrukció és 
az öntési paraméterek hatása a forgórészek minősé
gére.

Bevezetés

A  villam os m otorok forgórészeinek (rotorjainak) 

ka lictóit —  ha azok ön töttek  —  centrifugálön- 
téssel, kisnyom ású öntéssel vagy  nyom ásos öntés 
sel á llítják  elő. Mindhárom öntési m ódot megelőzi 
a dinam ólem eznek m egfelelő méretre történő k i 
vágása, m ajd e lem ezeknek ún. tüskére való fel 
rakása, a lemezcsomag elkészítése. A  dinam óle 
mezek kivágásai (hornyai) képezik ki a forgórész 
rudazatait. A tüskére felrakott lem ezek olyan sza 
bályos rendben kerülnek egym ásra, hogy az azok  
kivágásaiból kialakuló hornyoknak egy  bizonyos 
—  villam os szem pontból szükséges és m eghatá 
rozott méretű —  ferdeségük lesz. Az ilyen  módon  
elk észített, majd a tüskén rögzített lem ezcsom a 
got helyezik a kokilla, ill. a nyom ásos öntőszer 
szám  üregébe.

A lem ezcsom ag palástja érintkezik a formaüreg 
falával, végei azonban a ttó l bizonyos távolságra  
helyezkednek el. A  lem ezesom ag végei és a szer 
szám fal k özötti üregbe áramló fém képezi ki a 
forgórész rövidre záró gyűrűit, am elyek a lem ez 
csom ag hornyaiban levő  rudakat kötik  össze. 
Az 1. ábrán egy  k iön tött forgórész látható, m iután  
belőle a tüskét már eltávolították . A  2. ábra egy  
forgórész alum ínium ból készült kalickáját m u tat 
ja, m iután a forgórész vasból készült lem ezcsom ag 
já t salétrom savval kioldották. Az öntő szakem 
bernek az a feladata, hogy ezt a kalickát a lehető  
legtöm örebbre öntse, vagyis a lehető  legjobb v e 
zetőképességű rövidre záró gyűrűt és rudazatot 
állítson elő.

A  Vasipari K u tató  és Fejlesztő V állalatnak az 
elm últ években —  különböző m egbízások teljesí 
tése során —  alkalm a n y ílo tt a forgórészek önté 
sével behatóan foglalkoznia. Az E gyesü lt V illa 
m osgépgyár (ÉVIG) m egbízásából a forgórészek  
kisnyom ású öntőgépen való előállításának tech 
nológiáját vizsgáltuk, majd részt vettünk  egy  e 
célra k ifejlesztett, a nyom ásos öntőgép elvén  m ű 
ködő rotoröntő berendezés beüzem elésében. A  
Ganz Villam ossági M űvek m egbízásából pedig  
kidolgoztuk a Schindler-licenc alapján gyárto tt

1. ábra. Villanymotor forgórésze
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2. ábra. Villanymotor forgórészének kalickája

személyfelvonókat mozgató villamos motorok — 
több éven keresztül importált — forgórészei nyo
másos öntéssel történő előállításának technológi
áját.

Tanulmányunkban a forgórészeknek kisnyomá
sú öntéssel, azé célra kifejlesztett rotoröntő célgép
pel való és hagyományos, nagynyomású öntésével 
szerzett tapasztalatokat foglaljuk össze. Ezt a 
villamos alkatrészt igyekszünk kizárólag öntészeti 
termékként kezelni, ezért annak vizsgálata és mi
nősítése során csupán a legszükségesebb mérték
ben foglalkozunk a villamos jellemzőkkel. Noha 
a forgórész a vas alapú anyagból készített lemez
csomagnak és az alumíniumból öntött kalickának 
az együttese, és villamos szempontból való minő
sítésekor e kettő nem választható el egymástól, 
mi mégsem foglalkozunk a lemez anyagával, vas
tagságával, lakkozásával, a hornyok alakjával és 
méretével, a horony ferdítés mértékével stb., és 
ezeknek a villamos paraméterekre gyakorolt ha
tásával. Kizárólag azt vizsgáljuk, hogy a rendel
kezésre álló, a szerszám és a lemezcsomag által 
meghatározott formaüreget hogyan, milyen mér
tékben lehet fémolvadékkal megtölteni úgy, hogy 
az öntészeti szempontból a lehető legjobb, vagyis 
tömör és szakadástól (repedástől) mentes legyen.

A háromféle öntési mód közül legrészletesebben 
a forgórészek öntésére kifejlesztett Rotocast 180 
típusú öntőgéppel szerzett tapasztalatainkról 
számolunk be, mivel a gép beüzemelésekor és a 
próbaöntéseknél a gyártó cég technikusaival 
együtt lehettünk jelen. Miután hazánkban eddig

ismeretien berendezésről van szó, kitérünk a gép 
működésére, műszerekkel ellenőrzött öntési para
métereire is. Végül összehasonlítjuk a célgéppel 
és az egyéb módon előállított forgórészek ka bé
káinak minőségét.

Forgórészek öntése kisnyomású öntőgéppel

A kisnyomású öntőgépet olyan könnyűfém 
öntvények öntésére fejlesztették ki, amelyek vas
tag falúak (nyomásos öntőgépeken nem önthetők), 
és amelyektől kedvező fémkihozatal mellett ki
váló minőséget, nagy tömörséget kívánnak meg. 
A kisnyomású öntéskor ugyanis az irányított 
dermedés következtében az öntvény szövete tö 
mör, mivel a formaüregbe a fém a felszín alól áram
lik, ezért kevés oxidzárványt tartalmaz, és a táp
fejek elmaradása miatt igen jó az öntvénykihoza- 
tal. A kisnyomású öntőgépnek felsorolt előnyei 
mellett legnagyobb hátránya, hogy a felszállócső 
többnyire vas alapú anyagból, általában öntött
vasból készül, ezért annak oldódása következté
ben a fém vassal szennyeződik. Ezért azoknak az 
öntvényeknek a készítéséhez, amelyekben kicsi
nek kell lennie a vastartalomnak, nem vagy csak 
igen nagy körültekintéssel használható.

Amint látható, a kisnyomású öntőgép a legke
vésbé sem látszik alkalmasnak forgórészek önté
séhez mert
— a forgórészek rudazatai vékonyak és hosszúak, 

vagyis kiöntésük nagyon nehéz,
— a vasszennyeződés az alumínium villamos ve

zetőképességét rontja és melegrepedékenységét 
fokozza.

A forgórészek kisnyomású öntésekor a kalicka, 
különösen a rudazatok kiöntése elképzelhetetlen 
a lemezcsomag igen erős előmelegítése nélkül. Az 
előmelegítés során azonban — hacsak nem védő- 
gázban végzik — a lemezek Tevésednek. Ennek az 
lehet a következménye, hogy a revét a fémsugár 
magával sodorja, és a kalickába kerülve annak ke
resztmetszet-csökkenéséhez, rosszabb esetben 
pedig szakadásához is vezethet.

Rotorok öntéséhez többnyire a villamosipari 
felhasználásra készített A199,5E jelű kohóalumí
niumot használják, amelynek szennyezőtartalma 
legfeljebb a következő lehet: 0,35% Fe, 0,10% Si, 
0,02% Cu, 0,04% Zn, 0,02% Ti. Ebben a viszony
lag kevés szennyező elemet tartalmazó kohóalu
míniumban a vas alapú felszállócső, ahol védő
bevonata megsérül, igen gyorsan oldódik, és az 
alumínium vastartalma rövid idő alatt eléri azt 
a határt, ahol a rudazatok repedésére számítani 
lehet.

Az ÉVIG ceglédi öntödéjében a vizsgált idő
szakban kétfészkes szerszámba öntötték a forgó
részeket úgy, hogy a meg vágás a rotorok alsó 
rövidre záró gyűrűinek az oldalán volt. A lemez
csomagok előmelegítése 800—850 °C-ra villamos 
ellenállásfűtésű alagútkemencében történt. A for
górészeknek a szerszámba való helyezése után az 
öntés úgy történik, hogy a kb. 0,5 bar túlnyomás 
alá helyezett kemencéből az alumíniumolvadék 
az öntöttvasból készített felszállócsövön a for
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górészek alsó rövidre záró gyűrűibe áramlik, majd 
azokat megtöltve, a hornyokban közel egyenletes 
sebességgel emelkedik mindaddig, amíg a felső 
rövidre záró gyűrű is meg nem telik. A kisnyomá
sú öntés elvéből következik, hogy a kis áramlási 
(emelkedési) sebesség következtében a formaüreg
ben levő levegő a fémolvadék előtt folyamatosan 
és szabadon el tud távozni, vagyis — ellentétben 
a nyomásos öntéssel — nem keveredik össze a fém
mel.

Forgórészek öntésekor is számtalan tényező 
befolyásolja a fém áramlását, a formaüreg tölté
sét. Ha a lemezcsomag és/vagy a fém hőmérséklete 
nem megfelelő, és a szerszám sem elég meleg, a 
kalicka csak részben folyik ki, ahogyan az a 3. 
ábrán is látható. A rudazatok végei jól érzékel-

3. ábra. Készben kifolyt kalicka

tetik, hogy a fém nem volt képes tovább folyni, 
mivel hőmérséklete a lemezcsomag hornyaiban 
a kritikus érték alá csökkent. Az is látható, hogy 
a hornyok vastagabb, palásthoz közelebb eső 
részén a fémolvadék előresiet, míg a belső, véko
nyabb szelvényben jelentősen lemarad. Ennek az 
a következménye, hogy a vastagabb szelvények
ben előresíető fémolvadék megtölti a felső rövidre 
záró gyűrűt, mielőtt a hornyok teljes keresztmet
szetükben és hosszúságukban megteltek volna 
fémmel. Vagyis a rudazatok felső végei hiányosak 
lesznek, ahogyan az a 4. ábrán bemutatott, fél
bevágott kalickán jól látható. A hornyok tölté
sének hiányosságait mutatja az 5. ábra is, amelyen 
a rotor 10 mm-es távolságonként készített met
szetei láthatók alulról felfelé haladó sorrendben. 
A beömlőnyílás az ábrák aljával van egy magas
ságban.

A fém és a lemezcsomag nem megfelelő hőmér
sékletén túlmenően, a nem kielégítő formatöltés-

4. ábra. Félbevágott kalicka, a rudazatok felső végein 
jellegzetes kifo lyási hibákkal

nek az is oka lehet, hogy a fémolvadékot hosszú 
időn keresztül nagy hőmérsékleten tartották, és 
az ebből eredő oxidképződés miatt folyékonysága 
csökkent, vagy a lemezeket helytelenül rakták 
össze. Ez utóbbira látható példa a 6. ábrán. Az 
egyenletes horonyferdítést az egymásra rakott 
lemezek egyonként történő elfordításával lehet 
elérni. Az ábra tanúsága szerint azonban az el- 
fordítás 5—10 lemezből álló kötegenként történt, 
és emiatt lépcsők alakultak ki. Ezek a lépcsők a 
fém áramlását gátolják, turbulenciát okoznak, 
aminek oxidképződés, habosodás a következmé
nye. A kalicka felső harmadában olyan rosszul si
került a lemezek elforgatása, hogy az áramlás, 
illetve a rudazat keresztmetszete mintegy negye
dére csökkent. Hogy ennek ellenére a szűkület 
utáni részt is sikerült teljesen megtölteni fémmel, 
arra enged következtetni, hogy vagy a fémolva
déknak, vagy a lemezcsomagnak, vagy mindket
tőnek igen nagy lehetett a hőmérséklete.

Ez utóbbi példa is azt látszik igazolni, hogy — 
az előzőekben elmondottak ellenére — megfelelő
en kidolgozott és betartott öntéstechnológiával 
kisnyomású öntőgépeken lehet forgórészt előállí
tani. Az így készített forgórészek minősége mel
lett szól az, hogy minden más — később ismerte
tendő — berendezéssel és módon előállított rotor
nál tömörebb rudazatú forgórész önthető kisnyo
mású öntőgépen.

A 7. ábrán a szemcseméretben látható különb
séget a lemezcsomag előmelegítési és a fém öntési 
hőmérsékletének különbségei okozzák. Az igen 
nagy, 800 °C körüli hőmérsékletű lemezcsomag-
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ő. ábra. Egy forgórész 10 m m -ként készített metszetei, a megvágáetól távol eső szelvények kifo lyási hibáival

ban az alumínium dermedem sebessége rendkívül 
kicsi, aminek következtében durva kristályok 
keletkeznek. Ezek szintén elősegítik a rudazatok 
melegrepedését.

Kétségtelen, hogy rendkívül szigorú technológiai 
előírásokra és ezek betartására van szükség ahhoz, 
hogy elfogadható selejtszázalékkal lehessen kis
nyomású öntőgéppel forgórészt előállítani. Ennek 
érdekében

6. ábra. Olyan forgórész kalickája, amelyben a lemezé 
csomag hornyainak ferdítése nem egyenletes

— horonyferdítéskor nem keletkezhetnek a fém 
áramlását akadályozó, a rudazatok kereszt- 
metszetét csökkentő lépcsők;

— a szerszám, a lemezcsomag és a fém hőmérsék
letét egyaránt szűk határokon belül kell sza
bályozni;

— a lemezcsomag előmelegítésének egyenletesnek, 
azonosnak és folyamatosnak kell lennie; a re- 
vésedés megakadályozására védőgázt vagy 
egyéb, gyorsabb hevítési módot kell választani;

— az alumíniumötvözet szennyezőit, mindenek
előtt vastartalmát az előírt felső határ alatt 
kell tartani. Ennek érdekben az öntöttvasból 
készített felszállócsövet műszakonként lega
lább egyszer ki kell emelni a hőntartó kemen
céből, meg keli tisztítani, majd ismételten el 
kell látni védőbevonattal. Sok esetben még ez 
sem elegendő, mert a védőréteg megsérülhet, 
és a vas oldódása azonnal megindul. Ez elke
rülhető a VASKÚT által szabadalmaztatott 
felszállócsővel, amely alumíniumban nem oldó
dik, hőlökésre érzéketlen, védőbevonatot nem
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7. ábra. K isnyom ású öntéssel készített forgórész gyűrűjének 
szövete hidegebb (a )  és melegebb (b ) fé m  és lemezcsomag 

esetén

igényel. Élettartama 3—4 hét, ezalatt mind
végig a fémolvadékban tartózkodhat.

Az előzőekben leírtak betartásával, valamint 
olyan szerszámkonstrukcióval, amely biztosítja, 
hogy a hornyok egyenletes sebességgel teljenek 
meg fémmel, tömör, szívódástól mentes forgóré
szek önthetők. Annak megítélésére, hogy a dinamó
lemezeknek 800—850 °C-ra történő hevítéséből 
adódó szövetszerkezet-változás, a lemezek közötti 
szigetelő réteg hiánya és a nagy hőmérséklet követ
keztében kialakuló durvaszemcsézetű kalicka 
mennyire befolyásolják a forgó részek villamos 
paramétereit, az elektromos szakemberek dolga.

Az irodalomban csak elvétve találni olyan dolgo
zatot, amely a forgórészek kisnyomású öntésével 
foglalkozna. Ezek közül is többnyire a kisnyomá
sú öntés elvéhez hasonló technológiával, az ellen
nyomásos öntéssel foglalkozó szakemberek em
lítik meg, hogy ez az eljárás forgórészek öntésére 
is alkalmas.

A forgórészeket napjainkban leginkább hagyo
mányos nyomásos öntőgépeken, vagy az e gépek 
elvén működő, igen erősen automatizált célgépe
ken öntik. Előnyük ezeknek a berendezéseknek, 
hogy a lemezcsomagot nem kell előmelegíteni, a 
lemezcsomagok berakása és kivétele, olykor az 
egész öntési művelet is teljesen automatizálva van.

Az Ipari Műszergyár ikladi gyárában kis és kö
zepes méretű forgórészeket öntenek hagyomá
nyos, vízszintes és függőleges hidegkamrás, Vi- 
horlat-típusú nyomásos öntőgépeken úgy, hogy a 
lemezcsomagokat az öntés előtt nem melegítik elő. 
Az Egyesült Villamosgépgyár erre a célra a Triulzi 
cégtől vásárolt két Rotocast 180 típusú rotoröntő 
célgépet.

Forgórészek öntése Rotocast 180-as öntőgépeken

Az ÉVIG az öntőgépeket kétféle nagyságú for
górész öntésére alkalmas szerszámokkal és öntés
technológiával együtt vásárolta. Az e gépekkel ön
tött forgórészek villamos paraméterei azonban 
nem feleltek meg a vásárló által támasztott kö
vetelményeknek, mivel véleménye szerint a for
górészek kalickáinak tömörsége nem volt kielé
gítő. Vizsgálataink során, amely egy ideig pár
huzamosan folyt a gép beüzemelését végző Triulzi 
technikusainak munkájával, azt kívántuk megál
lapítani, hogy milyen metallurgiai, öntéstechno
lógiai és gépbeállítási okai lehetnek annak, hogy a 
kalicka rudazataiban és rövidre záró gyűrűiben az 
üregek (szívódási üreg, gáz, bezárt levegő stb.) 
mennyisége meghaladja az előírt öt térfogatszá
zalékot.

Vizsgálatainkat annak ismeretében végeztük, 
hogy a jó nevű cég hasonló típusú gépei számos 
országban üzemelnek, és az azokkal készített for
górészek villamos paraméterei megfelelnek a kö
vetelményeknek. Azt is természetesnek kellett 
vennünk, hogy ezzel a géppel — amelyik a többi 
nyomásos öntőgéphez hasonlóan nagy sebesség
gel lövi a fémet a formaüregbe — nem lehet olyan, 
teljes keresztmetszetében tömör kalickájú forgórészt 
önteni, mint a nyugodt formatöltést biztosító kis
nyomású öntőgéppel, vagy akár a centrifugálön- 
téssel. A nagy formatöltési sebesség következtében 
ugyanis a fémolvadék keveredik a formaüregben 
levő levegővel, ennek következtében levegőt zár 
az öntvény magába. A dermedés igen nagy se
bességgel és közel egyszerre megy végbe, aminek 
következtében a szerszámmal és a lemezcsomaggal 
érintkező felületi réteg igen tömör lesz, a rudaza- 
tok és rövidre záró gyűrűk belsejében azonban az 
utántáplálás hiánya miatt kisebb-nagyobb szívó
dási üregekkel kell számolni.

Munkánk során azt is szem előtt kellett tarta
nunk, hogy kevés ismeretünk volt a forgórészek 
minden, vagyis elektromos szempontból is kielé
gítő minősítéséhez. Azzal azonban tisztában vol
tunk, hogy a motorok túlmelegedését (ez a villa
mos minősítés egyik mércéje) nem csupán a ru- 
dazatok tömörsége befolyásolja, hanem a forgó
rész teljes konstrukciója, mint pl. a horonyfer
dítés mértéke, a rudazatok szelvény mérete is. De 
figyelemmel kellett lennünk arra is, hogy azokat 
a forgórészeket, amelyek látszólag mindenütt 
épek voltak — hűtőlapátjaik, kiegyensúlyozó 
csapjaik és rudazataik kifolytak, kontúrjaik éle
sek voltak —, a gépet szállító cég szakemberei 
elektromos szempontból is megfelelőnek minősí
tették. A vita tárgyát tehát az ké]űzhette csupán, 
hogy az ilyen, szemre látszólag tökéletes forgó
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rész kalickájának rövidre záró gyűrűi és rudaza- 
tai megfelelő tömörségűek-e, vagyis fajlagos ve
zetőképességük kielégíti-e az előírásokat.

A Botocast 180 belövőrendszere és a forgórészek ön
téséhez kialakított szerszámkonstrukció

E magas fokon automatizált célgépnek a forgó
rész minőségét leginkább befolyásoló részét, a 
belövőegységét meg kell ismernünk ahhoz, hogy a 
későbbiekben elmondottak érthetők legyenek. 
A gép záróereje 1,8 MN, belövőereje 203 és 355 
kN között szabályozható. A függőleges helyzetű 
töltőkamrába — a gép mellett elhelyezett kemen
ce túlnyomás alá helyezése után egy csővezetéken 
keresztül jut a fémolvadék. Mennyiségét a túlnyo
más fenntartásának ideje határozza meg. A töltő
kamra fölött elhelyezkedő, vízszintes osztású 
szerszámba az alulról felfelé haladó dugattyú lövi 
be a fémet. A töltődugattyú útja négy szakaszra 
osztható ( 8. ábra) :

8. ábra. A Rotocast öntőgép töltődugattyújának hclyezete 
a belövési folyam at egyes fázisaiban

a —  I .  (lassú) fázis k ezdete , b —  I I .  (1. gyors) fázis kezd e te , c —  I I I .
(2. gyors) fázis k ezdete , d —  a fo rm a tö lté s  vége; 1 —  tö ltő d u g a tty ú ,
2 —  fém olvadék , 3 —  kem ence, 4 —  tö ltő k a m ra , 5 —  csővezeték , 6 — 

öntőszerszám

— miután a töltőkamrába megfelelő mennyiségű 
fém jutott, és a túlnyomás csökkentése után a 
további fémáramlás megszűnt, egy jelfogó kis 
sebességgel megindítja a dugattyút (I. fázis)-,

— amikor a dugattyú a töltőkamra irányában a 
nyílást lezárta, nyílik az akkumulátor olaját

eddig elzáró egyik mágnesszelep, és a dugaty- 
tyú egy nagyobb, de szabályozható sebességgel 
emelkedik mindaddig, amíg a fémolvadék a 
megvágásokat el nem érte ( II. fázis)-,

— ekkor egy újabb szelep nyílik, és a dugattyú 
lövésszerűen, ugyancsak szabályozható sebes
séggel mozog felfelé, és tölti meg a formaüreget 
fémmel ( III.  fázis)-,

— a formaüreg megtelte után a beszabályozott 
belövőerő és a dugattyú átmérője által megha
tározott nyomás alatt dermed meg a fém.

A forgórészek öntéséhez használt szerszámokat 
úgy alakították ki, hogy a kb. 3 mm átmérőjű 
megvágások az alsó rövidre záró gyűrűn levő ki-

1

9. ábra. Rotocast gépen öntött forgórész metszete a jellegze
tes beömlőrendszerrel

1 —  h fitő lap á t, 2 —  tíz  k iegyensú lyozó  csap , 3 —  tíz m egvágás eg yen 
le tes e lo sz tásb an , i  —  pogácsa , 5 —  rö v id re  záró  g y ű rű

egyensúlyozó csapok végeihez csatlakoznak (9. 
ábra). Ezt az öntéstechnikai szempontból ked
vezőtlen megoldást feltehetően azért választották, 
hogy az öntést követő munkafázisban, amikor a 
csapot egy hidraulikus henger kinyomja a forgó
részből, az öntési maradék (pogácsa) könnyedén 
leszakadjon.

Öntési kísérletek

Kezdetben minden egyes forgórész öntésekor 
regisztráltuk a Rotocast öntési paramétereit. E 
célra a Bühler cég Injedrol nevű berendezését 
használtuk úgy, hogy annak útjeladóját kismér
tékben átalakítottuk. A mérés elve a 10. ábrán,
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С, о

,Т0. ábra. A z Injectrol műszer és csatlakoztatása a lövő- 
hengerhez

A  —  m érőm űszer, В —  ny o m ásje lad ó , C, —  ú tje la d ó  szonda, C„ —  
szondacső , C3 —  szo ndafe j, D —  lövőhenger, E  —  d u g a tty ú sz á r

11. ábra. H árom belövési fá zisa  nyomásos öntőgép elvi 
út-idő és nyomás-idő diagramja

egy három belövési fázisú nyomásos öntőgép elvi 
út-idő és nyomás idő diagramja а V . ábrán lát
ható.

Meglepetésünkre, a gép beüzemelését végző 
szakemberek nem használták ki a gép adta lehe- 
tűségeket, belövőrendszerét nem az előnyösebb 
formatöltést biztosító három fázisban működtet
ték. Elmondásaik szerint gépeik mindenütt úgy 
dolgoznak, hogy a töltődugattyú az első fázis után, 
vagyis amikor a töltőkamra irányában a nyílást 
már lezárta, a harmadik fázis sebességével, lövés- 
szerűen futja végig a töltőkamra teljes hosszát. 
A 12. ábra az 54/21 jelű forgórész öntésekor fel
rajzolt görbepárt mutatja. Az út-idő görbén jól 
látható, hogy a viszonylag rövid első fázis után a 
töltődugattyú nagyobb (1,4 m/s) sebességgel, lö- 
vésszerűen halad, majd amikor a fémolvadék kb. 
az úthossz 64%-ánál eléri a meg vágást, sebessége 
lecsökken, és a formaüreg csak 1,19 m/s-os du
gattyúsebességgel töltődik meg. A nyomás-idő 
görbén látható első kis nyomásemelkedés a lövő
szelep (III. fázis) átváltásának pillanatát, a tar
tós nyomásemelkedés kezdete pedig azt jelzi, hogy 
mikor érte el a fémolvadék a megvágást, mikor 
kezdődött a formaüreg töltése. Amint ugyanezen 
a görbén látható, az olajnyomás, illetve az ettől 
függő belövőerő a formatöltés kezdetén nem 
tudott ugrásszerűen a kívánt értékre nőni, ezért

*3

12. ábra. Forgórész Rotocast géppel való öntésekor fe l 
rajzolt diagram . Jellegzetes a töltődugattyú sebességének 

csökkenése, am ikor a fém  a megvágást eléri

a töltődugattyú sebessége lecsökkent (a3— a2). 
A nyomáscsúcsok és a hosszú ideig tartó nyomás
ingadozás a belövőrendszer nagy, nemkívánatos 
tehetetlenségére utal. A görbéből az is leolvasha
tó, hogy a töltődugattyút mozgató lövőhengerben 
mindössze 70 bar üzemi nyomás van.

Amint már említettük, az előzőekben ismerte
tett gépbeállítással öntött forgórészek tökéletesen 
kifolytak, a kontúrok élesek voltak. A kalicka tö
mörsége azonban nem érte el az előírt értéket, és 
az ezekkel a forgórészekkel ellátott motorok vil
lamos paraméterei sem voltak kielégítőek. Mivel 
a kalicka tömörségét sem a fém, sem a szerszám 
hőmérsékletének változtatásával, sem a lemezcso
mag előmelegítésével nem lehetett növelni, és az 
alumínium fémes és nemfémes szennyezői is a ha
táron belül voltak, a kedvezőbb eredmény elé
rését csak a formatöltés megváltoztatásától re
mélhettük. Erre két lehetőség kínálkozott: 1. a 
szerszám beömlőrendszerét átalakítjuk, 2. a nyo
másos öntőgép belövőrendszerének beszabályo
zásával a lehető legkedvezőbb formatöltést, majd 
tömörítést választjuk.

Az első megoldást azonnal el kellett vetnünk, 
mivel a rotorgyártás teljes technológiája arra 
épült, hogy a megvágások kis keresztmetszetűek, 
és az egyensúlyozó csapokhoz csatlakoznak. Ah
hoz pedig, hogy a kalicka dermedése alatt a meg
engedhető legnagyobb tömörítőnyomást elérjük, 
a gép nitrogéntartályát 130 bar-ra kellett volna 
feltölteni. Erre azonban nem volt lehetőség, mert 
a gépet nem szerelték fel azzal az egységgel, amely 
a kisebb nyomású palackból áramló gázt akkumu
lálni tudná. Ennek hiányában viszont a kívánt 
nyomás eléréséhez számtalan sok, 104 bar körüli 
nyomású palackra lett volna szükség. A tömörítő
nyomást tehát nem növelhettük. Egyetlen lehe
tőség maradt : a gép belövőrendszerét rendeltetés
szerűen, három fázisban működtetve, a belövési 
sebesség és a harmadik fázis kezdetének változta
tásával megkísérelni a lehető legtömörebb kalic- 
kát önteni.

A nyomásos öntőgépet kezdetben úgy szabályoz
tuk be, hogy már akkor nyisson a belövőszelep,
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amikor a töltőkamrában levő fém még a megvá- 
gást meg sem közelítette (a gyors fázis kezdete a 
lökethossz 63%-ánál), majd úgy, hogy a megvá- 
gást jobban megközelítette (67%), végül úgy is 
öntöttünk öntvényeket, hogy akkor nyitott a lö
vőszelep, amikor a fémolvadék egészen a meg- 
vágáshoz ért (71—75%).

ÍSz utóbbi gépbeállítással öntött három öntvény 
út-idő és nyomás-idő görbéjének a formatöltés 
szempontjából leglényegesebb szakaszai láthatók 
a 13. ábrán. A görbékből a Rotocast öntőgépre az 
alábbi megállapításokat lehet tenni :

1. A gép korszerűtlen, nagy tömegű belövőrend
szerének tehetetlensége miatt a dugattyú sebes
ségével együtt nő a gépre, a nyomásos öntőszer
számra és az öntvény minőségére egyaránt káro
san ható nyomáscsúcs. Például 1,56 m/s dugaty- 
tyúsebességnél (13c ábra) a 184 bar nyomáscsúcs 
jelentősen meghaladja a megengedhető legnagyobb 
140 bar statikus üzemi nyomást.

2. Ugyancsak a belövőrendszer hibája, hogy an
nak mozgási energiája sokára emésztődik fel, és las
san állandósul a nyomás a beszabályozott statikus

értéken, vagyis a formatöltést követő nyomás
csúcs után a nyomóhengerben a nyomás sokáig 
ingadozik. Amint a 136 ábrán látható, kereken 380 
ms telik el, amíg a statikus nyomás 76 bar-on ál
landósul.

3. A nyomásingadozás nemcsak a gép szerkezeti 
részeit veszi erősen igénybe, hanem az öntvény 
minőségére is károsan hat. Nem csupán arról van 
szó, hogy a formatöltést követő néhány tíz ms 
alatt, amikor az öntvény megdermed, rendkívül 
kicsi a tömörítőnyomás, hanem szélsőséges esetben 
— amint a 13c ábrarészen is látható — a dugaty- 
tyú ahelyett, hogy előrehaladva tömörítené az 
öntvényt, az ellenkező irányba, visszafelé mozog.

4. Olykor a formatöltés kezdetekor — feltehe
tően a lövőszelep hibájából — rövid időre megáll a 
töltődugattyú (lásd a 136 ábrán a két vékony vo
nal közötti szakaszt), és a nyotnás csak igen lassan 
épül fel arra az értékre, amely szükséges ahhoz, 
hogy a fémolvadékot a kívánt sebességgel a meg- 
vágáscn keresztülhajtsa.

( Folytatjuk)

M űszaki és gazdasági hírek
Nemzetközi öntészeti konferencia és kiállítás 

Fekingben

A K ín a i G é p é sz m é rn ö k ö k  T á r s a s á g á n a k  Ö n té sz e ti 
E g y e sü le te  (F IO M E S ) 1980. o k tó b e r  20— 211. k ö z ö tt  
F e k in g b e n  n e m z e tk ö z i ö n té sz e ti k o n fe re n c iá t és k i 
á l l í tá s t  szerv ez . A  k iá llítá so n  ö n tö d e i b e re n d ezé sek , 
a n y a g o k  és te c h n o ló g iá k  b e m u ta tá s á t  te rv e z ik , k ü lö 
nös te k in te t te l  a  m in ő ség -e llen ő rző  m ű sz e re k re . A r e n 
d e z v é n y  k a p c so ló d ik  a n n a k  az e lk ép z e lé sn ek  a  m e g v a 
ló s ítá sá h o z , a m e ly  sz e r in t  —  a  k iv á ló  m in ő ség ű , v e r 
s e n y k é p e s  ö n tv é n y e k  i r á n t  eg y re  fo k o zó d ó  ig é n y e k  
k ie lég ítése  c é ljá b ó l —  a  közeli jö v ő b e n  sz ám o s  ö n tö d é t  
fe jle sz te n e k .

A k ín a i e g y e sü le t a  k o n fe re n c ia  és k iá ll í tá s  m inél 
e re d m é n y e se b b  le b o n y o lítá sa  é rd e k é b e n  k ü lö n b ö z ő  
o rszá g o k  ism e r t s z a k e m b e re ib ő l á lló  p ro g ra m b iz o tt 
s á g o t szerv ez . E  b iz o tts á g b a n  v a ló  k ö z re m ű k ö d é s re  
dr. Vörös Árpád, s z a k o s z tá ly u n k  v ez e tő ség é n ek  és a 
С ГА ТЕ e ln ö k ség é n ek  ta g ja  is fe lk é ré s t k a p o t t .  C é lsz e rű 

n e k  lá tsz ik  a  m a g y a r  ö n tö d é k  ré sz v é te le  is a  k o n fe re n 
c iá n  és a  k iá llítá so n  e lő a d á so k  ta r t á s á v a l  és e la d á s ra  
é r e t t  te c h n o ló g iá k , k n o w -h o w -k  k iá llítá sá v a l.

V. Á

Az USA önt vény tér in elésének erős növekedése várható

A c le v e la n d i Predicast Inc,, p ia c k u ta tó  tá rs a s á g  t a 
n u lm á n y t  k é s z í te t t  az  U SA  tá v la t i  ö n tv é n y te rm e lé s é re  
v o n a tk o z ó a n . E s z e r in t  az  U SA  ö n tv é n y te rm e lé s e  az 
1983. év i 10,3 m illió  to n n á ró l 1988-ig 18,8 m illió  to n n á 
r a ,  1995-ig p e d ig  19 m illió  to n n á ra  fo g  n ő n i. Az U SA - 
b a n  g y á r to t t  g é p k o c s ik  s z á m a  az  1983. é v i (1,8 m illió ró l 
1988-ig 9 m illió  fö lé  fog  n ő n i, és a  90-es é v e k  k ö ze p é n  
el fo g ja  é rn i a  10 m illió t. A  ta n u lm á n y  sz e r in t  1995-ben  
az  összes v a s ö n tv é n y te rm e lé sb ő l az  e lg ázo so d ó  m in 
tá v a l  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  1 5 % -k a l fo g n a k  részesü ln i.

F o u n d ry  T rad e  J . ,  3301.sz. 19S5.
K . L.
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Az etil-szilikát felhasználásának csökkentése a precíziós
öntőformák készítésekor*

S Z E N D E  G Y Ö I I G Y  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  
D E .  K O V Á C S  T I B O E  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  

G é p i p a r t  T e c h n o l ó g i a i  I n t é z e t

A  precíziós öntőformák készítéséhez használt 
formázóanyagok költségaránya. A z etil-szilikát 
szerves oldószer nélküli hidrolízise. A  szilikaszolos 
kötőfolyadék alkalmazásának gyakorlati módszerei. 
A  laboratóriumi és fé lüzem i kísérletek eredményei.

A  p rec íz ió s  ö n tő fo rm á k  k é sz íté se k o r  az  a n y a g -  
és e n e rg iak ö ltsé g e k  te s z ik  k i a  g y á r tá s i  k ö ltsé g e k  
je le n tő s  h á n y a d á t .  A  h a g y o m á n y o s , a lkoh o lo s- 
e til- s z ilik á to s  h id ro liz á tu m  és k v a rc  a lk a lm a z á s a 
k o r  a  m a g y a r  ö n tö d é k b e n  a  fo rm á zó a n ya g o k  k ö lt 
s é g a rá n y a  m eg k ö ze lítő leg  az  a lá b b i sz ám o k k a l
je lle m e zh e tő  :

e ti l- s z il ik á t  70 % ,
d e n a tu r á l t  szesz 10 % ,
só sav  0 ,2 % ,
v íz  —
k v a rc lis z t  12 ,5% ,
k v a rc h o m o k  7 ,3 % .

A  fo rm á zó a n y a g o k  k ö z ü l te h á t  a  k ö tő fo ly a d é k  
készítéséh ez  h a s z n á lt  e ti l- s z il ik á t  k ö ltség e  a  leg 
je le n tő se b b , d e  n e m  e lh a n y a g o lh a tó  a  d e n a tu r á l t  
szesz k ö ltség e  sem . A  fo r m a iz z ítá s  fa jla g o s  k ö ltség e i  

az  iz z ítá s  m ó d já tó l  fü g g ő en  széles h a tá ro k  k ö z ö tt  
v á lto z n a k . A  m a g y a r  ü zem ek b en  a  b e á g y azáso s  
izz ítá s  e n e rg ia fe lh a sz n á lá sa  á l ta lá b a n  a  fo rm á z ó 
a n y a g o k  k ö ltsé g é n ek  30— 6 0 % -á t  te sz i k i.

A z e ti l- s z il ik á t  je le n tő s  részének  tő k é s  im p o r tja ,  
a z  e n e rg ia á ra k  növek ed ése  és a  g a z d a sá g i n e h é z 
ségek  a r r a  ö sz tö n ö zn ek  b e n n ü n k e t, h o g y  c sö k k e n t 
s ü k  az  a n y a g -  és e n e rg iak ö ltsé g e k e t.

A z e til-sz ilik á t-fe lh a sz n á lá s  c sö k k en té sé t, a  
szerves o ld ó sze r e lh a g y á s á t  és a  b e v o n ó iszap  te c h 
n o ló g ia i tu la jd o n s á g a in a k  ja v í tá s á t  a  S z o v je tu n i 
ó b a n  az  e ti l- s z il ik á t  sze rve s  o ldószer n é lk ü li h id ro 
l íz isé n e k  k id o lg o z á sáv a l é r té k  e l. A z e g y ik  v á l to 
z a t  s z e r in t  a  szu szp en z ió b a  fo s z fá to k a t is  a d a g o l 
n a k , a m e ly ek  fo k o zzák  a  fo rm a  sz ilá rd sá g á t. A 
v izes kö zeg ü  szu szpenzió  fő k é n t az  első  b e v o n a ti  
ré te g  v ise lk ed ésé t j a v í t ja ,  c sö k k e n ti a  fo rm a re p e 
d é se k e t és a  fo rm a se le jte t , és végső  so ro n  je le n tő s  
m e g ta k a r í tá s s a l  já r .

A  p rec íz ió s  ö n tő fo rm á k  készítéséh ez  k ö tő a n y a g 
k é n t  tö b b  e ljá rá s  v izes s z i l ik a s z o l t  a lk a lm a z . T a 
p a s z ta la ta in k  sz e r in t  a  c sak  v izes  sz ilik aszo lla l 
k é sz ü lt  b e v o n a to k  n e m  a d n a k  m egfele lő  te c h n o 
lóg ia i tu la jd o n s á g ú  fo rm á k a t. A  v izes kö zeg ű  b e 
v o n a ti  ré te g e k  és az  e ti l- s z il ik á t  h id ro liz á tu m á v a l 
k ö tö t t  ré te g ek  e lő n y e it  e g y e s ítik  a z o k  a  m ó d sze rek , 
em e ly ek  s z e r in t  a  fo rm a  egyes r é te g e i t  sző lős k ö 
té s ű , a  tö b b i  ré te g e k e t p ed ig  e ti l- s z il ik á to s  k ö té s ű  
szu szp en z ió b ó l k é sz ítik .

A z ip a r  tö b b  te rü le té n  a lk a lm a z n a k , v iz e s  k ö zeg ű  

k ö tő fo lya d ék o k a t,  a m e ly e k e t k ü lö n fé le  e ljá rá so k -

* E lh a n g z o tt  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .
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k a i, g y a k ra n  v íz ü v e g o ld a to k  ioncserés kezelésével 
á l l í t a n a k  elő . I ly e n e k  a  D u p o n t  cég L U D O X  n e 
v ű  és a  M o n san to  cég S Y T O N  n e  v ő  a n y a g a i, és 
g y á r ta n a k  v izes sz ilik a sz o lo k a t az  N D K -b a n , 
L e n g y e lo rszá g b a n  és R o m á n iá b a n  is. E z e k  a  k ö tő 
a n y a g o k  10 k ö rü li  p H -jú , lúgos k ö zeg b en  s ta b i l i 
z á l t  á l la p o tb a n  k e rü ln e k  fo rg a lo m b a .

P rec íz ió s  ö n té sz e ti  fe lh a sz n á lá s ra  a  M o n san to  
cég a  S Y T O N  X 3 0  je lű  sz ilik a sz o lt a já n l ja ,  a m e ly  
a  g y á r to t t  v izes szo lja i k ö zü l a  leg k iseb b  m é re tű  
rész e c sk é k e t ta r ta lm a z z a .  A  szo l o p t ik a i  m ó d sz e r 
re l m é r t  á tla g o s  részecsk em ére te  25 n m , a m i 250 
m 2/g  fa jlag o s  fe lü le tn e k  felel m eg. A  k ö tő fo ly a d é k  
S i0 2- ta r ta lm a  3 0 % , N a aO - ta r ta lm a  0 ,3 4 % , s ű rű 
sége 1,2 g /c m 3, v isz k o z itá sa  20 °C -on 5,5 m P a  -s. 
A S Y T O N  X 3 0 -a t  a  té l i  h ó n a p o k b a n  fa g y tű rő  k iv i 
te lb e n  s z á l l í t já k  (ES jelö lésse l, 5 %  e tilén -g lik o l 
h o z z á a d á sá v a l) . F e lh a s z n á lh a tó s á g á t  a  g y á r tó  
cég k é t  év ig  g a ra n tá l ja .  A n io n o s és n em io n o s fe 
l ü le ta k t ív  a n y a g o k k a l jó l összefér, am i leh e tő v é  
te sz i a z  e lső  ré te g h ez  v a ló  a lk a lm a z á sá t .

A  v izes sző lős isz a p o k  n a g y  é le t ta r ta m ú a k , t u 
la jd o n s á g a ik  tö b b  m ű sz a k o n  á t  s ta b ila k . K e d v e 
ző ek  a  reo ló g ia i tu la jd o n s á g a ik , cseké ly  a  p á ro lg á 
si sebességük . N a g y o n  e lő n y ö s e z é r t  az  e lső  b e v o 
n a t i  ré te g  k ia la k í tá s a  a  v izes  szo lla l k é szü lt is z a p 
bó l. A  sz á r í tá s u k h o z  sz á ra z  (leg fe ljebb  5 0%  re la 
t í v  n e d v e ss é g ta r ta lm ú ) , le g a lá b b  20— 22 °C-os, 
g y o rsa n  á r a m o l ta to t t  levegő  szükséges.

A  fo rm a  m egfele lő  tu la jd o n s á g a i  és k ö tő a n y a g 
m e g ta k a r í tá s  c sak  ú g y  é rh e tő k  el, h a  a  b e v o n ó 
szu szp en z ió  és a  b e szó ró a n y a g  tű z á lló  szem cséi is 
m egfele lő  tu la jd o n s á g ú a k . A  h é j s z ilá rd sá g a  a n 
n á l  n a g y o b b , m in é l tö b b  p o n tb a n  és n a g y o b b  fe 
lü le te n  é r in tk e z n e k  a  szem csék , m in é l v é k o n y a b b , 
összefüggő  b e v o n a tf ilm  k ö t i  össze ő k e t, és m iné l 
s z ilá rd a b b  a  b e v o n a t a n y a g a . E g y  a d o t t  k ö tő 
fo ly a d é k b ó l k é sz ü lt  fo rm a  a n n á l  s z ilá rd a b b , m i 
n é l n a g y o b b  a rá n y b a n  ta r ta lm a z  f in o m  szem csé- 
z e tű , n a g y  té r k i tö l tő  k épességű  tű z á l ló  a n y a g o t.

A  fo rm a k ész íté s  d ö n tő  m ű v e le te  az  első  ré teg  

k ia la k ítá s a . A  se le j t  n a g y  része  is a z  e lső  ré te g  
h ib á iv a l  fü g g  össze. A z e til-s z ilik á to s  h id ro liz á tu m  
a lk a lm a z á sa k o r  az  első  ré te g  h a jla m o s  a  rep ed e- 
zésre , le v á lá s ra , a m i id ő n k é n t  tö m eg es  fo rm a se 
l e j te t  okoz. E z é r t  a z  e lső  ré te g e t  so k  o ly a n  ü z e m 
b en  is v izes sző lős isz a p b ó l k é sz ítik , a h o l a  tö b b i  
ré teg h ez  e til-s z ilik á to s  a n y a g o t  h a sz n á ln a k . íg y  
e lé rik , h o g y  so k k a l r i tk á b b a k  az  e lső  ré te g  h ib á i. 
A  v izes b e v o n ó isz a p o k  fedési tu la jd o n s á g a i  jók , 
a  sa rk o k o n , é lek en  is  eg y e n le te se b b  b e v o n a to t  
k ép ezn ek , m in t  az  a lk o h o lo s  e til-sz ilik á to s  iszap o k . 
A  la s sú b b  p á ro lg á s  k ö v e tk e z té b e n  a  beszó rás  e lő t t  
n em  k é p z ő d ik  a  k iá lló  részek en  sz á ra z  h á r ty a ,  
a m e ly b e  m á r  ro ssz a b b u l h a to ln a  b e  a  b e szó ró 
a n y a g , és csu p asz  fe lü le te k  m a ra d n á n a k .
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A  fo rm a  tu la jd o n s á g a i t  e rő sen  b e fo ly á so lja  a 
b eszó ró a n ya g  szem cséinek  m ére te , a la k ja  és a  be- 
szó rás  m ó d ja  is. H u lló  h o m o k k a l v é g z e t t  beszó rás  
e se té n  a  szem csék  v iszo n y lag  n a g y  e n e rg iá v a l 
c sa p ó d n a k  be  az  isz a p ré te g b e , jó l b e á g y az ó d n a k , 
d e  n eh ezen  é rh e tő  e l a  b o n y o lu lt  a la k z a to k  eg y e n 
le te s  b eszó rása . A  f lu id iz á l t  ré te g b e n  v a ló  beszó 
rá s  eg y e n le te s  és eg y sze rű , de  n a g y  a n n a k  a  v eszé 
ly e , h o g y  a  szem csék  c sak  az  is z a p ré te g  fe lü le té re  
ta p a d n a k . A  f lu id iz á lá s  u g y a n a k k o r  a  m ag asság  
m e n té n  b izo n y o s  m é r té k e k b e n  o sz tá ly o zz a  is a  
b e szó ró a n y a g o t, és fo k o z o tt  s z á r í tó h a tá s t  is k ife jt.

A fo rm a ré te g e k  s z á r í tá s á n a k  k ö rü lm é n y e it  
m in d e n k o r  a  ré te g  tu la jd o n sá g a ih o z , az  a lk a lm a 
z o t t  e ljá rá s  sa já to ssá g a ih o z  k e ll illesz ten i. M in d 
e z e k e t a  k io lv a sz tá s  és a  to v á b b i  kezelés fo ly a m á n  
is m in d e n  v o n a tk o z á s b a n  f ig y e lem b e  k e ll v en n i.

A  p rec íz ió s ö n tv é n y g y á r tá s b a n  a  fo rm ak ész íté s  
tö k é le te s íté se , a  k ö tő a n y a g -  és e n e rg ia m e g ta k a r í 
t á s  c é ljáb ó l é rte le m sz e rű en  n em  a  m ax im á lis  fo r 
m asz ilá rd sá g  elérése , h a n e m  az  eg y ség n y i k ö tő 
a n y a g ta r ta lo m ra  ju tó  fa jla g o s  fo rm a sz ilá rd sá g  

fo k o zása  a  cél. A  szu szp en z ió  ö s sz e té te lé t és az  
eg y éb  tec h n o ló g ia i v isz o n y o k a t és p a ra m é te re k e t  a  
fo rm á tó l  m e g k ö v e te lt  szám os tu la jd o n s á g  (a fo r 
m a  k itö lth e tő sé g e  fo ly é k o n y  fém m el, hő lökés - 
á lló ság , t is z t í th a tó s á g  s tb .)  f ig y e lem b ev é te lév e l 
ke ll m e g h a tá ro z n i.

T ö b b  év e  fo lyó  k u ta tá s a in k  e re d m é n y e k é n t 
o ly a n  fo rm a k ész íté s i e l já rá s t  d o lg o z tu n k  k i, am e ly  
leh e tő v é  te sz i a z  e ti l- s z il ik á t  m en n y iség én ek  csök 
k e n té sé t, j a v í t j a  a  fo rm á k  tu la jd o n s á g a it ,  e lő se 
g í t i  a  C seh sz lo v ák iáb an  és az  N D K -b a n  széles k ö 
rű e n  h a s z n á lt , b eá g y az á s  né lk ü li fo rm a iz z ítá s  és 
ö n té s  b e v e ze té sé t, és ezzel a  fo rm á z ó a n y a g  és a  
fo rm a iz z ítá s  k ö ltsé g é n ek  je le n tő s  c sö k k en té sé t.

A  m a g y a r  p rec íz ió s  ö n tö d é k  az  N D K -b ó l és a  
tő k é s  p iac ró l b e h o z o tt  e ti l- s z il ik á to t  á tla g o sa n  
100 F t /k g  k ö rü li á ro n  k a p já k . A z e ti l- s z il ik á t  
h e ly e tte s íté sé re  az  N D K -g y á r tm á n y ú  K ieselso l 
1030 F  je lű  v izes sz ilik aszo lla l f o ly ta t tu n k  k ísé r 
le te k e t . E z  a  sz ilik aszo l je len leg  25 F t /k g  k ö rü li 
á ro n  sze rezh e tő  be. S zám os k ö tő fo ly a d ék -ö ssze té 
t e l t  d o lg o z tu n k  k i, a m e ly e k  k ö zü l az  e g y ik  leg 
g a z d asá g o sa b b  (és m egfele lő  fo rm a sz ilá rd sá g o t 
e red m én y ező ) v á l to z a t ta l  f o ly ta t tu n k  széles k ö rű  
la b o ra tó r iu m i és fé lüzem i v iz s g á la to k a t. K id o l 
g o z tu k  a  sz ilikaszo lo s k ö tő fo ly a d é k  a lk a lm a z á s á 
n a k  g y a k o r la ti  m ó d sz e ré t a z  isz a p  e lő k é sz íté sé 
tő l  a  fo rm á k  k iiz z ítá sá ig  és leö n tésé ig . M a m á r  
e leg en d ő  ta p a s z ta la tu n k  v a n  a h h o z , h o g y  a  sz a 
b a d a lm a z ta tá s  a l a t t  á lló  e ljá rá s  k n o w -h o w -já t 
ip a r i  fe lh a sz n á lá s ra  a já n lh a ssu k .

A  m ó d sze r az  a lá b b i e lőn yöke t  n y ú j t j a  :

—  70— 8 0 % -k a l c sö k k en ti az  e til-sz ilik á t-fe lh a sz -  
n á lá s t ,

—  te lje s  m é r té k b e n  k ik ü szö b ö li az  a lk o h o l v a g y  
m ás  szerves o ld ó sze r fe lh a sz n á lá sá t,

—  ja v í t j a  a  b e v o n ó iszap  tec h n o ló g ia i tu la jd o n s á 

g a it .
»—  n öveli a  fo rm á k  s z ilá rd s á g á t és h ő so k k á lló ság á t, 

íg y  e lő seg íti a  b e á g y az á s  n é lk ü li iz z í tá s t  és 
ö n té s t .

A z ú j m ó d sze rre l k é s z í te t t  b e v o n ó iszap  r e n d 
k ív ü l jó  szed im en tá c ió s  s ta b i l i tá s ú , eg y  n a p i  á llá s  
u tá n  is a lig  ü lep ed ik , és a  le ü le p e d e tt  rész  k ö n n y e n  
fe lk e v erh e tő . A v ia s z m in tá k a t  eg y e n le te s  ré te g b en  
v o n ja  be , a  ré te g  fo ly to n o s , íg y  ja v u l  az  ö n t 
v é n y e k  fe lü le ti  m inősége. A  b e s z ó r t  ré te g  nem  é r 
z é k en y  a  s z á r í tá s i  fe lté te le k  in g a d o z á sá ra , a  ré te g  
m egrep ed ése  és le v á lá sa  a  szokásos p rec íz ió s  ö n 
tö d e i  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt  g y a k o r la ti la g  n em  fo rd u l 
elő.

A  m ó d sze r m eg v a ló s ítá sá h o z  h a s z n á lt  v izes sz i 
l ik aszo l m en n y iség e  á l ta lá b a n  n em  h a la d ja  m eg  a  
m e g ta k a r í to t t  e ti l- s z il ik á t  m en n y iség é t. M ivel 
h íg ítá s ra  v iz e t  h a sz n á lu n k , ja v u ln a k  a  m u n k a -  
k ö rü lm é n y ek , m eg szű n ik  a  tű z -  és ro b b an á sv e szé ly , 
n em  je le n tk e z ik  a  levegőbe  ju tó  a lk o h o lg ő zö k  k á 
ro s  h a tá s a .

A  k e rá m ia  h é jfo rm á k  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s 
g á la tá r a  le v á la sz tó a n y a g g a l b e v o n t fém lem ezk é 
k e n  20 m m  széles próba testek e t  á l l í to t tu n k  elő . A 
h a g y o m á n y o s  e til- s z ilik á to s  e ljá rá s sa l  18%  S i0 2- 
t a r t a lm ú  k ö tő fo ly a d é k , k v a rc lis z t  és k v a rc h o m o k  
fe lh a sz n á lá sá v a l k é sz ü lt  p ró b a te s te k  h a jl í tó s z i 
lá rd sá g a  iz z ítá s  e lő t t  320— 380, iz z ítá s  u t á n  p ed ig  
270— 320 N /c m 2. t e h á t  a z  iz z ítá s  s o rá n  a  h a j l í tó 
s z ilá rd sá g  c sökken .

A z ú j e ljá rá s s a l  k é sz ü lt  p ró b a te s te k  sz ilá rd sá g a  
az  iz z ítá sk o r  növ ek sz ik . A  friss  isz a p b ó l 15%  S i0 2- 
t a r ta lm ú  k ö tő fo ly a d é k k a l k é sz ü lt  p ró b a te s te k  
h a jl ító s z ilá rd s á g a  iz z ítá s  e lő t t  350— 410, iz z ítá s  
u tá n  p ed ig  400— 460 N /c m 2. A  b e v o n ó isz a p  össze 
té te lé n e k  és a  b e szó ró h o m o k n ak  a  v á l to z ta tá s á 
v a l  a  sz ilá rd sá g o t szükség  e se té n  a k á r  k é ts z e re 
sé re  is tu d ju k  növ e ln i.

Az ú j e ljá rá s  a n y a g e llá tá s i  b iz to n sá g á n a k  fo k o 
z á sa  cé ljáb ó l k id o lg o z tu k  a  sz ilikaszo l e lő á llí tá s á t  
v ízü v e g  ion cserés kezelésén  a la p u ló  e ljá rá ssa l.

A  vizes, sz ilikaszo lo s  b ev o n ó isz a p  v is zk o z itá sa ,  
a h o g y a n  az  1. á b rá n  lá th a tó ,  e lő á llí tá s a  u t á n  fo ly a 
m a to s a n  növ ek sz ik , és á l ta lá b a n  a  h a rm a d ik -n e 
g y e d ik  n a p ra  a  b e v o n ó iszap  b e k ö t, h a s z n á lh a ta t 
lan  lesz.

1. ábra. A vizsgált bevonóiszapok viszkozitása a munkahét 
folyam án

1,2 —  N D K - ,  i l l .  s a j á t  g y á r t m á n y ú  s z i l i k a s z o l l a l  k é s z ü l t  i s z a p  ( m i n d e n  
n a p  a z  e l ő z ő  n a p i  i s z a p h o z  f r i s s  i s z a p o t  k e v e r t ü n k  1 : 1 a r á n y b a n ) ,  
3,4 —  N D K - ,  i l l .  s a j á t  g y á r t m á n y ú  s z i l i k a s z o l  f e l h a s z n á l á s á v a l  k é s z ü l t  

i s z a p  e l ő k é s z í t e t t  á l l a p o t b a n
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Az isza p v e sz te sé g e k  k ik ü szö b ö lé se  cé ljáb ó l az  
N D К -g y á r tm á n y  ú , ill. a  la b o ra tó r iu m u n k b a n  
k é s z í te t t  sz ilik aszo lo k  fe lh a sz n á lá sá v a l k é s z í te t 
t ü n k  p ró b a te s te k e t  ú g y , h o g y  m in d e n  n a p  a z  előző' 
n a p i  isz a p  és frisse n  k é s z í te t t  isz a p  1 : 1 a rá n y ú  
k ev e ré k é v e l d o lg o z tu n k . A z 1. á b rá n  lá th a tó ,  
h o g y  az íg y  k a p o t t  isz a p o k  v isz k o z itá sa  (am e ly e t 
a  F o rd  4B  csészével m é r t  k ifo ly ási id ő v e l je lle 
m ez tü n k )  a  m u n k a h é t  fo ly a m á n  a lig  v á lto z ik , 
u g y a n a k k o r  a  f r is s íté s  n é lk ü li  isz a p  a  m áso d ik  
n a p  u tá n  g y a k o r la t i la g  m á r  n em  h a s z n á lh a tó  fel. 
A  friss íté sse l a  b e v o n ó isz a p o t sz in te  v esz teség  
n é lk ü l fe lh a s z n á lh a tju k .

M eg v iz sg á ltu k , h o g y a n  b e fo ly á so lja  a  m u n k a h é t  
fo ly a m án  a  frissítés a  k e rá m ia h é j-p ró b a te s te k  
sz ilá rd s á g á t. A  2. ábrán lá th a tó ,  h o g y  az  N D K -

2. ábra. A z N D K -gyártm ányú szilika szollal készített 
kerámia 'próbatestek hajlítószilárdsága a munkahét fo 

lyam án
1 —  n y e r s  b e s z ó r ó h o m o k ,  n y e r s  p r ó b a t e s t ,  2 —  i z z í t o t t  b e s z ó r ó h o m o k ,  
n y e r s  p r ó b a t e s t ,  3 —  n y e r s  b e s z ó r ó h o m o k ,  i z z í t o t t  p r ó b a t e s t ,  4 —  

i z z í t o t t  b e s z ó r ó h o m o k ,  i z z í t o t t  p r ó b a t e s t

g y á r tm á n y ú  szo lla l k é sz ü lt  p ró b a te s te k  n y e rs  
h a j lító sz ilá rd sá g a  a  h é t  fo ly a m á n  fo k o z a to sa n  
k issé  csökken , u g y a n a k k o r  az  iz z í to t t  p ró b a te s 
te k e n  m é r t  sz ilá rd sá g  a  m áso d ik  n a p i k is  csökkenés 
u tá n  g y a k o r la ti la g  v á lto z a t la n  m a ra d . T e rm észe 
te se n  az  ü zem i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt  v á rh a tó  sz i 
lá rd s á g  a n n á l  jo b b a n  m eg fo g ja  k ö z e líte n i a  te lje s  
m é r té k b e n  friss isz a p b ó l k é s z í te t t  p ró b a te s te k  
sz ilá rd sá g á t, m iné l n a g y o b b  m é r té k b e n  f r i s s í te t t  
isz a p p a l d o lg o zu n k . A 2. á b ra  g ö rb e p á r ja i  e g y é r 
te lm ű e n  m u ta t já k ,  h o g y  a  sz ilikaszo l fe lh a sz n á 
lá sá v a l k é szü lt  fo rm á k  sz ilá rd sá g a  á tla g o s a n  m in t 
eg y  40 N /c m 2-rel n a g y o b b  lesz, h a  a  b e szó ró h o 
m o k o t a  fe lh a szn á lá s  e lő t t  k i iz z ítju k . A  ho m o k  
k iiz z ítá s i k ö ltség e in ek  csö k k en té se  cé ljáb ó l cé l 
sze rű  a  fo rm a iz z ító  k em en céb e  az  ü z e m sz ü n e te k  
e lő t t  a  szükséges m en n y isé g ű  h o m o k o t a  fű té s  k i 
k ap c so lá sa  e lő t t  b e ra k n i és a  k em en cév el e g y ü tt  
h ű ln i h a g y n i. Az izz ítá s i h ő m é rsé k le t leg a lá b b  
850 °C legyen .

A z e lőző  n a p i iszap h o z  1 : 1 a rá n y b a n  friss 
isz a p  h o zzák ev e ré sév e l n y e r t  m á r tó is z a p  tu la jd o n 
s á g a in a k  m eg íté lése  cé ljáb ó l a n a ló g  m ó d o n  k ész í 
t e t tü n k  p ró b a te s te k e t  h a g y o m á n y o s , e til-sz ili-

k á to s  k ö tő fo ly a d é k k a l is. A 12%  S i0 2- ta r ta lm ú , 
a lk o h o lo s  k ö tő fo ly a d é k k a l k a p o t t  g ö rb é k e t a  3. 
ábra sz em lé lte ti. M e g á lla p íth a tó , h o g y  a  m u n k a 
h é t  fo ly a m á n  a  m é r t  szilárdság a  f ris s  isz a p p a l 
e lé r t  sz ilá rd sá g h o z  k é p e s t  c sak  k is  m é r té k b e n  v á l 
to z o t t ,  a  m u n k a h é t  fo ly a m á n  ily e n  m ó d o n  e lő 
á l l í t o t t  fo rm á k  azo n o s  m in ő ség ű n ek  te k in th e tő k . 
L á th a t ju k  a z t  is, h o g y  az  e ti l- s z il ik á t  fe lh a sz n á lá 
s a k o r  a  b e szó ró h o m o k  k iiz z ítá sa  n em  v á l to z ta t ja  
m eg  é sz re v e h e tő e n  a  fo rm a  sz ilá rd sá g á t.

A  2. és 3. á b rá n  s z e m lé l te te t t  g ö rb ék  jó l tü k r ö 
z ik , h o g y  a  sz ilikaszo lo s fo rm á k  sz ilá rd sá g a  izz ítá s -  
k o r  növ ek sz ik , az  e til-s z ilik á to so k é  p ed ig  csökken . 
E z  a  k ö rü lm é n y  és a  sz ilik aszo lo s  k ö té sű  fo rm á k k a l 
e lé r t  g y a k o r la ti  e re d m é n y e k  is a r r a  u ta ln a k ,  h o g y  a 
sz ilik a szo lla l k é sz ü lt  fo rm á k  k ev ésb é  é rz é k e n y ek  
a  h ő in g ad o z á so k ra , m in t  az  e t i l- s z il ik á t ta l  k é szü l 
te k . A  sz ilikaszo lo s k ö té sű  m á r tó is z a p  fe lh a sz 
n á lh a tó s á g á n a k  és a  fo rm á k  tu la jd o n s á g a in a k

3. ábra. A z etil-szilikát alkoholos hidrolízisével készült 
kötőfolyadékkal előállított próbatestek hajlítószilárdsága 
a munkahét folyam án ( a jelölések azonosak a  2. ábra 

jelöléseivel)

4. ábra. Laboratóriumi körülmények között előállított 
szilikaszóiból és kiizzított beszóróhomokból Különböző szá 
rítási körülmények között előállított próbatestek hajlító 

szilárdsága a munkahét folyam án  
1 — s z á r í t á s  1 8 — 2 0  ° C - o n ,  n y e r s  p r ó b a t e s t ,  2 — s z á r í t á s  1 8 — 2 0  ° C - o n ,  
i z z í t o t t  p r ó b a t e s t ,  3 —  s z á r í t á s  2 2 — 2 4  ° C - o n ,  n y e r s  p r ó b a t e s t ,  4 —  

s z á r í t á s  2 2 — 2 4  ° C - o n ,  i z z í t o t t  p r ó b a t e s t
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ja v í tá s a  cé ljáb ó l m eg v iz sg á ltu k  a  szo l e lő á llí tá s i  
m ó d já n a k  és a  fo rm a sz á r ítá s  k ö rü lm é n y e in e k  a  
h a tá s á t  a  h é t  fo ly a m án  1 : 1 a rá n y ú  friss íté sse l 
k é s z í te t t  isz a p p a l. A  la b o ra tó r iu m i k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö tt  e lő á l l í to t t  szo lla l 18— 20 °C-os s z á r í tá s s a l  
k a p o t t  h a jl í tó s z ilá rd s á g o k a t a  4. ábra 1. és 2 g ö r 
b é je  (nyers , ill. i z z í to t t  p ró b a te s te k e n  m é r t  sz i 
lá rd sá g o k ), a  22— 24 °C-os s z á r í tá s s a l  k a p o t t  sz i 
lá rd s á g o k a t  p ed ig  m egfe le lően  a  3 és 4 g ö rb e  szem 
lé l te t i .  E z e k  a la p já n  m e g á lla p í to t tu k , h o g y  a  szol

tu la jd o n s á g a in a k , ill. a  fo rm á k  s z á r í tá s i  k ö rü lm é 
n y e in e k  a  fü g g v én y é b e n  e lé rh e tő , h o g y  a  v izes 
sz ilikaszo lo s k ö tő a n y a g ú  b e m á r tó is z a p  a  m u n k a 
h é t  m in d e n  n a p já n  1: 1 a r á n y ú  f ris s íté sse l v esz 
te sé g  és sz ilá rd ság csö k k en és  n é lk ü l fe lh a s z n á lh a tó  
legyen .

A z ú j  te c h n o ló g ia  ü zem i b ev eze tése  a  G T I ré sz 
v é te lév e l a  H o sszú h eg y i M ezőgazdaság i K o m b i 
n á t  S ü k ö sd ö n  l é te s í te t t  p rec íz ió s  ö n tö d é jé b e n  fo 
ly a m a tb a n  v an .

A környezetvédelem fejlesztésének időszerű feladatai
az öntödékben

Z A N A  D E Z S Ő  o k i -  k o h ó m é r n ö k  
I p a r i  M i n i s z t é r i u m

DK  628.5:621.74

A z öntödei környezetvédelem helyzete hazánkban  
egy reprezentatív felm érés adatai alapján. A  kör
nyezetvédelmi előírások áttekintése. A z  öntödei 
környezetszennyezés forrásai és a szennyezés csök
kentésének lehetőségei.

B evezetés

A  k ö rn y e z e t  szen n y ező d ése  a  ro h a m o s  ip a r i  fe j 
lődés k ö v e tk e z m é n y e , m eg a k a d á ly o z á sa  é rd e k é 
b e n  e g y re  sz ig o rú b b  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  
je le n n e k  m eg. A  b e ru h á z á so k  és fe jle sz té sek  te r v e 
z é sek o r a  tén y le g es  te c h n ik a i- te c h n o ló g ia i cé lk i 
tű z é se k e n  tú lm e n ő e n  —  a  n eh éz  f iz ik a i m u n k a  
c sö k k en tésére , a  k ö z v e tle n  egészségügy i és b a le 
s e tv é d e lm i v iszo n y o k  ja v í tá s á r a  irá n y u ló  tö re k v é 
sek  m e lle t t  —  az  e g y ik  leg fo n to sa b b  k ö v e te lm é n y  
a  k ö rn y ez e tv é d e lm i e lő írá so k n a k  m egfele lő  k ö rü l 
m én y e k  k ia la k ítá s a , a m e ly n ek  m eg  k e ll  e lőzn ie  
a  g azd asá g o sság i s z e m p o n to k a t is.

A z ö n tö d é k  k ö z ism e rte n  a  k ö rn y ez e tsz e n n y e ző  
ü zem ek  közé  ta r to z n a k . L e v eg ő szen n y ező d és t 
o k o z n a k  az  egyes g y á r tá s te c h n o ló g ia i  fá z iso k b an  
k e le tk ez ő  és k ib o c s á to t t  p o ro k , g á z o k  és k ü lö n b ö ző  
szagok . A z o lv asz tó -, h ő kezelő  és s z á r í tó k e m e n 
cék , a  m eleg  v iz e t  v a g y  g ő z t s z o lg á lta tó  k a z á n o k  
p o r ta r ta lm ú  fü s tg á z a i  szen n y ez ik  e lső so rb a li a  
lev eg ő t, d e  gáz  és p o r  k e le tk e z ik  a  fo rm á k  leö n tése- 
k o r, a  h o m o k fo rg a lo m b an , az  o rg a n ik u s  k ö tő 
a n y a g o k a t  a lk a lm a z ó , k o rsz e rű  fo rm á zá s i és m a g 
k é sz íté s i e ljá rá s o k n á l s tb . A  leg n a g y o b b  m é r té k 
b e n  az  o lv asz tó b e re n d ez é se k  szen n y e z ik  a  lev eg ő t, 
ezen  b e lü l is e lső so rb an  a  h a tá s o s  p o r le v á la sz tó  
b e ren d ezés  n é lk ü l üzem elő  k u p o ló k em en cék .

A z ö n tö d é k  k ö rn y ez e tsz e n n y e zé sé n e k  k ie m e lt 
je le n tő sé g e t a d  az  a  k ö rü lm é n y , h o g y  a  g y á r tó m ű -  
v e k  je le n tő s  része b e é p íte t t  te rü le te n , s ő t  „ v é d e t t ” 
k a te g ó r iá jú  l a k o t t  te rü le te n  h e ly e z k e d ik  el, a z  ö n 
tö d é k  ü z e m e lte té se  so rá n  t e h á t  a  lak o ssá g o t k ö z 
v e tle n  k ö rn y ez e tsz e n n y e zé s  é ri.

A z ö n tö d é k  n a g y  s z á m á ra  v a ló  te k in te t te l ,  a  
je len leg i h e ly z e t  b e m u ta tá s á h o z  re p re ze n ta tív  

fe lm éré s  k é sz ü lt  k é rd ő ív e s  fo rm á b a n  és h e ly sz ín i 
v iz s g á la tta l . A  fe lm érés a la p v e tő  sz e m p o n tja  v o l t  
a n n a k  m e g á lla p ítá sa , h o g y  az  ö n tö d é k  te v é k e n y 
ség ü k  so rá n  m ily en  m é r té k b e n , m ily en  te c h n o ló 
g ia i e ljá rá s o k k a l szen n y e z ik  a  k ö rn y e z e te t . F o n to s  
cé lk itű zés  v o l t  a n n a k  fe lm érése  is, h o g y  a  v á lla la 
to k  h a tó sá g i in té z k e d é se k re  és s a já t  k e z d em é n y e 
zé sb ő l m ily en  k ö rn y ez e tv é d e lm i in té z k e d é s e k e t t e t 
te k , és m ely ek  a z o k  a  v á lla la t i  h a tá s k ö rb e  t a r t o 
zó  fő b b  fe la d a to k , a m e ly ek  m eg o ld á sáv a l a  k ö r 
n y e z e tsze n n y e z é s  m é r té k e  je le n tő se n  c sö k k e n t 
h e tő .

A  fe lm érésbe  b e v o n t v á lla la to k  k iv á la s z tá sa k o r  
fo n to s  sz e m p o n t v o lt, h o g y  a  k ü lö n b ö ző  n a g y ság ú , 
k ü lö n fé le  te le p íté s ű  ö n tö d é k , a  leg je lleg ze teseb b  
g y á r tá s te c h n o ló g iá k  m egfe le lően  k ép v ise lv e  le 
g y en ek .

A  fe lm érés fő b b  té m a k ö re i a  k ö v e tk e z ő k  v o l ta k  :
—  az  ö n tö d e  te rm e lé s i a d a ta i ,
—  az  a lk a lm a z o tt  te c h n o ló g iá k  k ö rn y e z e tsz e n n y e 

ző  h a tá s a ,
—  levegő szen n y ezés  (em issziós é r té k e k ) ,
—  z a jsz in te k ,
—  ese tleg es  v ízszen n y ezés ,
—  az  ö n tö d e i h u lla d é k  m enny isége  és e lhelyezése , 
—- k ö rn y e z e tv é d e lm i b írság o k ,
—  h a tó s á g i k ö te lezések ,
—  á  k ö rn y ez e tsz e n n y e zé s  c sö k k en té se  é rd e k é b e n  

t e t t  v á l la la t i  b e ru h á z á so k  és in té z k ed é se k ,
—  k ö rn y e z e tv é d e lm i p á ly á z a to k .

A  fe lm érés  26 v as-, 5 acél-, 7 k ö n n y ű fé m - és 
7 n e h é z fé m ö n tö d é re  t e r j e d t  k i.

Az egyes országok környezetvédelmi előírásai

A  fe j le t t  k o h á s z a t ta l ,  e zen  b e lü l k o rsz e rű  ö n tő 
ip a r r a l  ren d e lk ez ő  o rszág o k  m á r  a  k o rá b b i é v t i 
z ed ek b en  e lő írá s o k a t h a tá r o z ta k  m eg  a  k ö rn y e 
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z e tv é d e le m  é rd e k é b e n , és e z ek e t ren d sze re sen  fe 
lü lv iz sg á lv a  e g y re  sz ig o rú b b  ren d e lk ez é se k e t fo 
g a d n a k  el.

A z e lő írá so k o n  tú lm e n ő e n  egyes tő k é s  o rsz á g o k 
b a n  k ü lö n  szerveze te t —  p l. F ra n c ia o rs z á g b a n  K ö r 
n y e z e tv é d e lm i M in isz té r iu m o t —  lé te s í te t te k  a  
k ö rn y ez e tsz e n n y e zé s  to v á b b i  n ö v ek ed ésén ek  m eg 
a k a d á ly o z á sa , a  k ö rn y ez e tv é d e lem m e l k a p c so la 
to s  v á lla la t i  és o rszágos s z in tű  fe la d a to k  sze rv ezé 
se  és m eg o ld ása  é rd ek éb en .

A környezetvédelmi feladatok megoldására, a 
vállalatok ilyen irányú tevékenységének befolyá
solására a következő m ó d szerek  terjedtek el :
—  a  k ö rn y ez e tsz e n n y e ző d é s t e lő idéző  v á lla la to k  

k ü lö n b ö ző  m é r té k ű  b írság o lá sa ,
—  h a  ú j  te le p h e ly e n  lé te s íte n e k  ü z e m e t, a k k o r  k ö 

te le ző  a  s z e n n y v íz tis z tí tó  ép íté se ,
—  k o rsz e rű  o lv asz tó b eren d ezó so k  te le p íté se ,
—  az  e le k tro m o s  o lv a sz tá s  b ev eze tése , i lle tv e  ki- 

te r je s z té s e  s tb .

A  v á lla la to k  b írsá g o lá sa  m e lle t t  a z  á lla m  t á 
m o g a tja  a  k ö rn y e z e tv é d e le m  ja v í tá s a  é rd e k é b e n  
k ia la k í to t t  fe jlesz tés i és b e ru h á z á s i e lk ép ze lések e t. 
E z e k n e k  a  fe la d a to k n a k  a  v é g re h a jtá s á b a n  az  
é r in t e t t  v á lla la to k  m e lle t t  te v é k e n y e n  ré sz t v e sz 
n ek  a  te rü le t i  s z e rv e z e te k  is, a m e ly e k  a  re n d e lk e 
z é sü k re  á lló  p é n z ü g y i e szközök  e g y  részéve l s z in 
t é n  tá m o g a tjá k  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i te n n iv a ló k  
m ie lő b b i m eg o ld á sá t.

A  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  b e ta r tá s á t  az  
egyes o rsz á g o k  o ly a n  sz ig o rú a n  veszik , h o g y  h a  a  
h u z a m o sa b b  ideig  b ü n te té s t  f iz e tő  v á lla la to k n á l  
a  m eg o ld á sra  i rá n y u ló  tö re k v é s e k e t n em  ta p a s z 
t a l já k ,  ú g y  m e g v o n já k  a  g y á r tó m ű  ü z e m e lte té s i 
jo g á t ,  a z a z  a  g y á r a t  b e z á r já k .

A  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  e lső so rb an  a  lóg 
ós v íz szen n y ező d ésre , to v á b b á  a  z a js z in tre  v o n a t 
k o z n a k , d e  v a n n a k  o ly an , a  v á lla la t i  te v é k e n y sé g 
gel k a p c so la to s  k ö te le ző  m a g a ta r tá s i  sz a b á ly o k  
is, a m e ly e k  p é ld á u l a  s z ilá rd  v a g y  fo ly é k o n y  h u l la 
d é k o k n a k  —  m ű a n y a g , v eg y i szen n y e z ő  a n y a g  
s tb . —  le ra k á s á ra , kezelésére , sem leg esíté sé re , 
to v á b b á  fe ld o lg o zá sá ra  ta r ta lm a z n a k  u ta s í tá s o 
k a t .

A z Ö n tő ip a r i  E g y e s ü le te k  N em ze tk ö z i S z ö v e t 
sége (C IA T F ) —  a m e ly n e k  29 o rsz á g  a  t a g j a  —  
k e re te in  b e lü l m ű k ö d ő  „ K ö rn y e z e tv é d e le m  az  ö n 
t ő ip a r b a n ”  m u n k a b iz o tts á g  e lső  te v é k e n y sé g e 
k é n t  ö s s z e á l lí to t ta  18 o rsz á g n a k  a . k ö rn y e z e tv é 
d e lem re  v o n a tk o z ó  tö rv é n y e it  és e lő írá s a it , m a jd  
a z o k a t  az  1977-ben  F ire n z é b e n  t a r t o t t  44. n e m 
z e tk ö z i ö n tő k o n g re sszu s  elé  te r je s z te t te .

A  k ö rn ye ze tv éd e lm i jo g r e n d  —  a  k o rá b b i e g y e z te 
té s  h iá n y a , a z  egyes o rszág o k  e lté rő  fe jle tts é g i 
s z in tje  és s a já to s  v isz o n y a i m ia t t  —  igen  e lté rő . 
A  C IA T F  18 o rsz á g á b a n  im m issz ió s h a tá r é r té k e k  
v a n n a k  e lő írv a  a  lev eg ő  p o r-  és g á z szen n y ező d ésé 
re  v o n a tk o z ó a n . A  le g tö b b  o rsz á g b a n  az  em issziós 
h a tá r é r té k e k  á l ta lá b a n  az  egész ip a r r a  v a n n a k  
k ö te le ző e n  e lő írv a , és kev és  az  o ly a n  o rszág , a h o l 
az  e lő írá so k b a n  az  ü zem i sz in tre  v o n a tk o z ó  em isz- 
sziós h a tá r é r té k e k  is szerep e ln ek . Ig e n  f ig y e le m re 
m é ltó , és az  ö n tö d é k  k ö rn y ez e tsz e n n y e ző  h a tá s á ra  
u t a l  a z  a  k ö rü lm é n y  h o g y  11 o rsz á g b a n  az  ö n tö 

d é k re  k ü lö n  sz ak m a i, k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  
v a n n a k .

A  f e j le t t  k a p i ta l is ta  és s z o c ia lis ta  o rszág o k  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i —  ezen  b e lü l a z  ö n tö d é k re  v o n a tk o 
zó  —  e lő írá s a it  v iz sg á lv a  m e g á lla p íth a tó , h o g y  
m in d e n  o rszág  a  szen n y ező d és  m é r té k é n e k  csö k 
k e n té sé re  tö re k sz ik , és e z t  a z  é rd e k e ltsé g en  t ú l 
m enően  jog i szab á ly o zá ssa l, a z  ip a r i  lé te s ítm é n y e k  
o s z tá ly o z á sá v a l is e lő  k ív á n ja  se g íte n i.

A  fe j le t t  ö n tő ip a r ra l  ren d e lk ező  o rsz á g o k b a n  a  
k ö rn y ez e tv é d e lem  é rd e k é b e n  a  k u p o ló k em en cék  
ü z e m e lte té sé re  e lő írá so k  v a n n a k . E z e k  a  te le p íté s  
h e ly é tő l (é p ü le te k tő l tá v o l, la k ó é p ü le te k  k ö z v e t 
len  k ö ze léb en  s tb .)  fü g g ő en  v á lto z n a k .

A  k ö v e te lm é n y e k  e s e te n k é n t k o n k ré t  ü z e m e lte 
té s i, sz e rk e z e ti e lő írá s o k a t is  ta r ta lm a z n a k . P é l 
d á u l :
—  az  a la p k o k sz  m e g g y ú jtá s á ra  f ü s t  n é lk ü li  m ó d 

s z e re k e t k e ll a lk a lm a z n i,
—  a  g á z o k a t a  lég té rb e  v a ló  k ib o c sá tá s  e lő t t  e l kell 

é g e tn i,
—  a  leg fe ljeb b  3 t / h  te l je s í tm é n y ű  és e g y  é v b e n  

leg fe ljeb b  250 ó rá n  á t  ü zem elő  k u p o ló k em en - 
céhez eg y sze rű  sz á ra z  p o r le v á la s z tó t , a z  enn é l 
n a g y o b b  te l je s í tm é n y ű  k u p o ló k em en cék h ez  
p ed ig  n e d v e s  p o r le v á la s z tó t  k e ll b e é p íte n i.

A hazai környezetvédelem követelményei

A h a z a i k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  c sak  az  u tó b 
b i é v e k b en  je le n te k  m eg , és a  lég szen n y ező d ésre , a  
z a js z in tre  és a  veszélyes h u lla d é k o k  le ra k á s á ra  
v o n a tk o z ó la g  t a r ta lm a z n a k  sz ig o rú  k ö v e te lm é n y e 
k e t.

A z emissziós határértékek sem leges p o ro k ra  a  
rég i ü zem ek n é l 150 m g /m 3, az  ú j ü zem e k n é l 40 
m g /m 3. A m érgező  p o ro k ra  és g á z o k ra  az  em isszió  
h a tá r é r té k e i t  s z á m ítá s o k k a l k e ll m e g h a tá ro z n i. 
A  s z á m ítá s o k n á l f ig y e lem b e  k e ll  v en n i, i lle tv e  m eg  
ke ll h a tá ro z n i  a  szen n y ező  a n y a g o k  f a j t á já t ,  az  
é r in t e t t  t e r ü le t  v é d e tts é g i  k a te g ó r iá já t  és a  t e r ü 
l e t  a la p  te rh e lé sé t. A z em issziós h a tá r é r té k e k  t ú l 
lépése  e se té n  —  a  tú llé p é s  m é rté k e , a  n a p i  ü z e m 
ó rá k  sz ám a  és a  b írs á g ra  v o n a tk o z ó  a la p ta r i f á k  
fü g g v én y é b e n  —  légszennyezési b írsá g o t ke ll f i 
z e tn i. A  b írsá g  a la p ta r i f á ja  egységesen  0,4 F t /k g , 
a  k o h á s z a ti  és f lu o r ta r ta lm ú  p o ro k ra  p ed ig  0,6 
F t /k g .

A z öntödei zaj c sö k k en té sé re  is  é rv é n y e s  és k ö 
te le ző  az  egészségügy i m in isz te r  4/1984. (1.23.) 
E ü M  sz ám ú  re n d e le te  „A  z a j-  és rezg és te rh e lé s i 
h a tá r é r té k e k  m e g á lla p ítá s á ró l” , a m e ly  sz a b á ly o z 
z a  a  lak ó - és in té z m é n y  te rü le te k e n , ip a r i  te rü le 
te k e n  s tb . az  é jje l, i l le tv e  n a p p a l  m e g e n g e d e tt  
z a js z in te t  ( 1. táblázat) .

1. táblázat
A megengedett zajszint, dB(A)

M eg n ev ezés N a p p a l É js z a k a

Ü d ü lő te rü le te k e n 45 35
L a k ó te rü le te n , h a  a  b e é p íte tts é g  

la z a 50 40
tö m ö r 55 45

I p a r i  te rü le te k e n , h a  la k ó é p ü le te k  
is v a n n a k 60 50

I p a r i  te rü le te k e n 70 70

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 10. szám 229



A  k u p o ló k em en cék  le v e g ő tisz ta sá g -v éd e lm i köve te l 

m é n y e ire  az  O rszágos K ö rn y e z e t-  és T e rm é sze t-  
v éd e lm i H iv a ta l  (O K T H ) m ű szak i i rá n y e lv e k e t 
b o c sá t k i (M I 13— 6— 84), a m e ly ek  a  k ö z e ljö v ő 
b e n  je le n n ek  m eg. A z irá n y e lv e k  az  a lk a lm a z o tt  
g y á r tá s te c h n o ló g ia  levegőszen n y ező  h a tá s á t ,  a  
szen n y ező  fo rrá so k  c s o p o r to s ítá s á t ,  a  szen n y ező  
a n y a g o k  k e le tk ezésén ek  m ű szak i-tech n o ló g ia i 
o k a it ,  a  szen n y ező  a n y a g o k  k ib o c s á tá s á n a k  je l 
lem z ő it, a  levegőszen n y ező  h a tá s  e llen ő rzésén ek  
m ó d ja it  és m éré sé t tá rg y a ljá k . A  lev e g ő tisz ta sá g  
e llenő rzése  k u p o ló k em en cév e l tö r té n ő  o lv a s z tá s 
k o r  szem rev é te lezésse l és s z á m ítá s sa l, to v á b b á  az 
em issz ió n ak  a  v o n a tk o z ó  s z a b v á n y  e lő írá sa  sz e r in 
t i  m érésév e l tö r té n h e t .

A  k ö rn y ez e tsz e n n y e zé s  c sö k k en té sén e k  e lő se 
g íté se  é rd e k é b e n  a  m eg lévő  ü z em ek  re k o n s tru k 
c ió já ra , fe jlesz tésé re , ú j ü z em ek  te le p íté sé re  és 
ezzel p á rh u z a m o s a n  a  k ö rn y e z e te t  n a g y m é r té k 
b en  szen n y ező  ü zem ek  le á l l í tá s á ra  v a n  szükség .

A  m eg levő  o lv a sz tó m ű v e k  re k o n s tru k c ió ja k o r  
a la p v e tő  sz em p o n t, h o g y  a  fü s tg á z o k  p o r ta r ta lo m a  
lén y eg éb en  a  k u p o ló k em en ce  k ia la k ítá s á n a k  m ó d 
já tó l ,  te l je s í tm é n y é tő l, az  ü zem i fe lté te le k tő l, a 
b e té t  ö ssze té te lé tő l, je lleg é tő l függ . A  k u p o ló k e 
m ence  és az  a d a g -e lő k é sz ítő  rész leg  re k o n s tru k 
c ió ja k o r  az  em isszió  c sö k k en té se  é rd e k é b e n  a  k ö 
v e tk e z ő k e t k e ll m eg o ld an i :
—  a  s a la k k é p z ő  a n y a g o k  és a  ko k sz  p o rm e n te s  

sz á ll ítá sa , ad a g o lá sa ,
—  a  to ro k g á z  u tó ég e té se ,
—  az  a n y a g m o z g a tá s  k isgép esíté se ,
—  az ü z e m é lte té s  e llenő rzésére  szo lg á ló  m ű sze re 

zés k iép íté se .
A  k ö rn y ez e tsz e n n y e zé s  m é r té k é tő l  függően  az 

ö n tö d é k  k ö rn y eze tszen n y ezés i b írsá g o t  f iz e tn e k . 
A  b írsá g  s z ilá rd  szennyező  a n y a g  (fü st)  e se téb en  
0,60 F t /k g , СО és S 0 2 e se té b en  p ed ig  0,40 F t /k g . 
A  b írsá g  összegét az  éves k ib o c sá tá s  fü g g v é n y é 
b en  az  ille té k e s  ta n á c s  a  v á l la la t  ö n b ev a llá sa , az  
ille ték es  s z a k h a tó sá g  v a g y  eg y éb  s z a k in té z e t  m é 
rése , i l le tv e  sz á m ítá s a  a la p já n  v e ti  k i. A z ö n tö d é k 
n ek  k ü lö n  k e ll f iz e tn i  a  CO-, a  S 0 2- és a  s z ilá rd  
(fü st-)  em isszió  tú llé p é sé é rt.

A  v iz s g á la tb a  b e v o n t ö n tö d é k n é l a  k ö rn y e z e t-  
szennyezés m é r té k e  a  2. tá b lá za t  s z e r in ti .

A  v iz s g á la tb a  b e v o n t  ö n tö d é k re  a  h a tó sá g o k  
1983-ban  4133 E  F t  b írsá g o t r ó t t a k  k i, e b b ő l a 
lev eg őszennyezési b írsá g  3609 E  F t  v o lt. E z  az 
összeg  a la c s o n y n a k  tű n ik  k ü lö n ö sen  a k k o r , h a  m eg 
g o n d o lju k , h o g y  eg y  á tla g o s  k a p a c i tá s ú  p o r le 
v á la s z tó  b e ren d ezés  lé te s íté s i k ö ltség e  m in te g y  
5 M F t .

E g y  5000 t /é v  k a p a c itá s ú  v illam o s  o lv asz tó - 
kem en ce  b e ru h á z á s i k ö ltség e  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
b e ren d ezések k e l e g y ü tt  —  a  h e ly i v isz o n y o k tó l

. 2. táblázat
A megengedett emisszió túllépése a vizsgált öntödéknél

n , , E m issz ió tú llé p é s
M egnevezés t /h  p  t /é v

СО 1,1 3342
so., 0,1 323
S z ilá rd  (fü st) 0,5 2058

függően  —  40— 80 M F t  k ö z ö tt  v an . E g y  haso n ló  
k a p a c itá s ú , m eg lévő  k u p o ló k em en ce  felszerelése 
C O -elégetővel, m u ltic ik lo n o s  le v á la sz tó v a l 9 M 
F t ,  ned v es  le v á la s z tó v a l 12 M  F t  k ö ltsé g e t  je le n t. 
A z eg y sze rű b b  m ego ldások , m in t  az  Ö n tö d e i V ál 
l a l a t  k ezd em én y ezésé re  k o rá b b a n  az  N D K -b ó l 
v á s á ro lt , G IS A G -ren d szerű  nedves p o rle v á la sz tó k  
k ö ltség e  a  h e ly i k ö rü lm é n y e k tő l fü g g ő en  3— 7 M 
F t .  E z e k n e k  a  b e ren d ezések n ek  e lő n y e , h o g y  h a 
tá s fo k u k  az  á ru k h o z  k é p e s t v isz o n y la g  jó , és m eg 
a k a d á ly o z z á k , h o g y  a  k u p o ló  fü s tg á z a ib ó l a  d u r 
vaszem csés p o r  az  ö n tö d e  k ö rn y e z e té b e n  fek v ő  
é p ü le te k  te te jé re , az  ö n tö d év e l szom szédos te lk e k 
re  le ra k o d jo n , a m i a  fő  o k a  a  d iffú z  lev eg ő szen n y e 
z é sn ek  és az  ezzel e g y ü tt  já ró  lak o sság i p a n a sz o k 
n a k .

A  h a z a i k ö rn y ez e tv é d e lem  k ö v e te lm é n y e it  f i 
g y e lem b e  véve , az  ö n tö d é k  m á r  e d d ig  is ig en  s o k a t  
t e t te k ,  a  k ö rn y eze tszen n y ezés  c sö k k en tése  é rd e 
k éb en . Az in té z k e d é s e k e t a z o n b a n  n e m  m in d en  
e se tb e n  h a j t o t t á k  v ég re  á tg o n d o lt  t e r v  és k o n c e p 
c ió  a la p já n , h a n e m  e lső so rb an  a  h a tó s á g i k ö te le z é 
s e k e t ig y e k e z te k  te lje s í te n i . In d o k o ltn a k  lá ts z ik  
t e h á t ,  h o g y  az  ö n tv é n y g y á r tó  v á l la la to k  á tfo g ó , 
a  fe la d a to k  fo n to s s á g á t ran g so ro ló  k ö rn ye ze tv éd e l 
m i  te rve t d o lg o zz a n a k  k i és h a j t s a n a k  v ég re .

A  v á lla la to k  a  te rv e k b e n  m e g h a tá ro z o tt  f e la 
d a to k a t  e lő re lá th a tó la g  nem  fo g ják  tu d n i  ö n e rő b ő l 
m eg o ld an i. M eg k e ll t e h á t  ta lá ln i  a n n a k  a  m ó d já t ,  
h o g y  a  k ö rn y ez e tk ím é lő  te c h n o ló g iá k  b e v e z e té 
séhez , a  k ö rn y e z e tv é d e lm i b e ren d ezések  lé te s í té 
séhez szükséges k ö ltsé g e k  e g y id e jű le g  tö b b  tá m o 
g a tá s i  a la p b ó l is f in a n s z íro z h a tó k  leg y en ek  (pl. 
k ö z p o n ti és te rü le t i  k ö rn y e z e tv é d e lm i a la p , e n e r 
g ia ra c io n a liz á lá s i h ite l, m ű sz a k i fe jle sz té s i t á m o g a 
tá s ,  s tb .) .

E lső re n d ű e n  fo n to s , h o g y  a z  ö n tö d é k  a  m á r  m e g 
levő  k ö rn y ez e tv é d e lm i b e re n d e z é se ik e t h a té k o 
n y a n  m ű k ö d te s sé k  és r e n d e lte té s s z e rű  h a s z n á la 
t u k a t  b iz to s íts á k .

Az öntödék környezetszennyező hatása

A z ö n tö d é k b e n  a lk a lm a z o tt  g y á r tá s te c h n o 
ló g iá k a t  és az  egyes m u n k a fá z is o k a t v iz sg á lv a  az  
a lá b b i k ö rn y ez e tsz e n n y e ző  fo rrá so k  e m e lh e tő k  
k i:  h o m o k fo rg a lo m , fo rm á zá s  és m ag k é sz íté s , o l 
v a sz tá s , ö n té s  és az  ö n tö d e i h u lla d é k o k . A z ö n tö 
d é k  ezeken  tú lm e n ő e n  z a já r t a lm a t  is  o k o z n a k . 
K e v é sb é  je llem ző  v isz o n t a  v ízszen n y ezés .

H o m o k fo rg a lo m

A h o m o k fo rg a lo m  az  ú j h o m o k  s z á l l í tá s á t ,  r a k o 
d á s á t ,  tá ro lá s á t ,  a  fo rm á k  ü r í té s é t ,  a  h a s z n á l t  h o 
m o k  v is s z a s z á llí tá s á t, a  m in ta - ,  tö ltő - ,  i l le tv e  e g y 
séges h o m o k  és a  m ag h o m o k  k e v e ré sé t, ü r í té s é t ,  
l a z í tá s á t  és a  fo rm á zó k v e rék  k is z á l l í tá s á t  fo g la lja  
m ag á b a . A v is s z a já r a to t t  h o m o k  az  ö n tö d e i te c h 
n o ló g ia i fo ly a m a tb a n  tö b b sz ö r  is m eg fo rd u l.

Az ü zem en  b e lü li h o m o k m a n ip u lá c ió  n a g y  
k v a rc ta r ta lm ú  p o r , a  k ö tő a n y a g o k  m in ő sé g é tő l 
fü g g ő en  g á z  és gőz  fe ls z a b a d u lá s á v a l já r . A z e b b ő l 
sz á rm az ó  lég szen n y ező d és  e lső so rb an  az  ü r í t ő 
rá c so k n á l és a  s z á llító re n d sz e r  egyes h e ly e in  je 
len tő s .
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A felm érés a la p já n  m e g á lla p í th a tó , h o g y  a  h o 
m o k fo rg a lm o n  b e lü l a  h o m o k e lő k é sz ítő  m ű v e k  
v a n n a k  a  leg jo b b a n  e lszívó- és le v á la s z tó b e re n d e 
zések k e l e l lá tv a . A le g tö b b  h e ly e n  az  e lsz ív ó b e re n 
d ezésekhez  p o i'le v á la sz tó  b e ren d ezés  is  k a p c so ló 
d ik . A b e ren d ezések  500— 50 000 m 3/h  m en n y iség ű  
lev e g ő t s z ív n a k  el, á tla g o s  h a tá s fo k u k  70— 90%  
k ö z ö tt  v an .

F o rm á zá s , m a g k é sz íté s

A  fo rm ázás  és a  m ag k é sz íté s  m ű v e le te i a  k ö tő 
a n y a g o k  m in ő ség é tő l fü g g ő  je lleg ű  és m en n y iség ű  
gáz  k ép ző d ésév e l já rn a k .

A z e lm ú lt  é v tiz e d b e n  az  ö n tő ip a rb a n  a  fo rm á 
z ó a n y ag o k  h a s z n á la ta  te r é n  á l ta lá b a n  sz á m o tte v ő  
v á lto z á s  m e n t végbe. A  n y e rs fo rm á z ásh o z  h a s z 
n á l t  b e n to n i t  u g y a n  m e g ta r to t t a  v e z e tő  sze rep é t, 
d e  a  tö b b i  k ö tő a n y a g  h e ly é t  jó ré sz t a  m ű g y a n tá k  
fo g la ltá k  el. A z o la jo s  k ö tő a n y a g o k  c sak n e m  te l 
je sen  e l tű n te k  az  ö n tö d ék b ő l.

A m ű g y a n tá k  és a  k a ta l iz á to ro k  n em csak  a  fo r 
m á k  ö n té se k o r  fe lszab ad u ló  g á zo k  fo rm á já b a n  fe j 
t i k  k i k ö rn y ez e tsz e n n y e ző  h a tá s u k a t ,  h a n e m  a  
h o m o k  k e v e ré se k o r és fe lh a sz n á lá sa k o r  is. A  h ő re  
sz ilá rd u ló  k ö tő a n y a g o k  s z ilá rd u lá sa k o r  k e lle m e t 
len  szag , tö b b é -k e v é sb é  m érges g ő zö k  és g á zo k  
sz a b a d u ln a k  fel. K ü lö n ö s  je len tő ség g e l b ír  a  
h é jfo rm á z ásh o z  és -m ag k ész íté sh ez  h a s z n á l t  
g y a n ta  s z ilá rd í tá s a . A  h é jfo rm á k  s ü té se k o r  v i 
szo n y lag  n a g y  m en n y iség ű , feno l- és fo rm a ld e h id 
t a r t a lm ú  gáz  s z a b a d u l fel, e n n e k  le v á la s z tá s a  és 
és h a tá s ta la n í tá s a  je len leg  n in cs  m eg o ld v a .

A  k o rsz e rű  fo rm á z á s te c h n o ló g iá k  te rü le té n  a  
fő  f e la d a t  a  m egfele lő  t is z ta s á g ú  levegő  b iz to s ítá sa . 
E z t  h e ly i e lsz ív ássa l, fo ly a m a to s  légcseréve l v a g y  
az  egész tec h n o ló g ia i fo ly a m a tn a k  z á r t  ren d sz e rb e n  
tö r té n ő  e lhe lyezésével le h e t  m eg o ld an i.

A  k o rsz e rű  fo rm á z á s te c h n o ló g iá k  k ö z ö tt  az  
u tó b b i  é v tiz e d b e n  eg y re  te r je d  a  v á k u u m fo rm á z á s . 
E z  az  e ljá rá s  —  a m e ly  fő k é n t a  ja p á n  ü z e m e k b e n  
t e r j e d t  e l n a g y o b b  m é r té k b e n  —  k ö tő a n y a g  n é l 
k ü li h o m o k k a l do lgozik . A  v á k u u m o t a  fo rm a  
ö n tése  k ö zb en  is f e n n ta r t já k ,  és c sak  a  fém  t e l 
jes m eg sz ilá rd u lá sa  u tá n  s z ü n te t ik  m eg. M iu tá n  
a  fo rm a h o m o k  sem m iféle  k ö tő a n y a g o t , tö l tő a n y a 
g o t  nem  ta r ta lm a z ,  a z  ö n té s  k ö z b e n  lén y eg éb en  
g áz k ép z ő d é s  n incs.

A k o k illá b a  v a ló  ö n té sk o r  s incs n a g y o b b  p o r- 
és g ázk ép ző d és , íg y  e n n e k  a  g y á r tá s te c h n o ló g iá 
n a k  a  b ő v íté se  is s e g íth e ti  a  k ö rn y e z e tsz e n n y e z ő 
d és c sö k k en té sé t.

O lva sz tá s

A v iz sg á lt  v á lla la to k n á l  60 k u p o ló k em en ce , 10 
in d u k c ió s  k em en ce  és 12 ív fén y es  k em en ce  ü z e 
m el. A  v a s ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s a  t e h á t  tú ln y o m ó -  
ré sz t k u p o ló k em e n cé b e n  tö r té n ik .

A  ku p o ló k em en ce  fü s tg á z a i  s z én -d io x id o t, szén- 
m o n o x id o t, k é n -d io x id o t, n i tro g é n -o x id o k a t és 
je le n tő s  m en n y iség ű  sz ilá rd  ré sz e c sk é k e t t a r t a l 
m az n a k . A f ü s t  k ib o c s á tá s á t  a  k ö v e tk e z ő  té n y e z ő k  
n ö v e lik :  a  k o k sz  és az  a c é lh u lla d é k  a rá n y á n a k  
n ö velése  a  b e té tb e n , a  fúvószé l h ő m é rsé k le té n e k  
növelése , a  fú v ó szé l o x ig én n e l tö r té n ő  d ú s ítá s a ,

v a g y  o x ig én n e k  a  k u p o ló k em en có b e  v a ló  befú - 
v á sa . A  sz ilá rd  ré szecsk ék  m é re te  1 ц m - tő l  1000 
/tm -ig  te r je d h e t .  M in te g y  5 0 % -u k  50 /u n  fe le tt i ,  
2 0 % -u k  2 p in  a la t t i .  A k ib o c s á to t t  p o r  m en n y isé 
ge az  o lv a s z to t t  v a s  m en n y iség ére  v o n a tk o z ta tv a  
a  k u p o ló k em e n ce  t íp u s á tó l ,  ü z e m m ó d já tó l  függően  
—  h a  p o r le v á la s z tá s  e g y á lta lá n  n in cs  —  az  5— 15 
k g / t - t  is e lé rh e ti.

A  k u p o ló k em e n cé k  g á z em issz ió já n a k  tú ln y o m ó  
ré sz é t a  szén -m o n o x id  és a  k é n -d io x id  a d ja . A  n i t-  
ro g én -o x id o k  m en n y iség e  n em  sz á m o tte v ő . A  t á 
vozó  g á z o k  s z é n -m o n o x id - ta r ta lm a  v á lto z ó , a  
k u p o ló k  t íp u s á tó l  (h idegszeles, közönséges v a g y  
sz e k u n d e r  ievegős s tb .) , a z  ü z e m m ó d tó l függ ő en  
7— 2 5 % . A k é n -d io x id - ta r ta lo m  0 ,02— 0 ,0 4 %  k ö 
z ö t t  v an .

A  k u p o ló k em e n cé k  p o r le v á la s z tá s á n a k  és g á z 
t i s z t í tá s á n a k  m űsze re irő l, e ljá rá s a iró l, to v á b b á  az  
a lk a lm a z h a tó  b e re n d e z ése k rő l a  C IA T F  m á r  e m 
l í t e t t  m u n k a b iz o tts á g a  tö b b  éves m u n k á v a l ösz- 
s z e á l l í tá s t  k é s z í te t t ,  a m e ly e t  a z  1980-ban  t a r t o t t  
n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re sszu s  e lfo g a d o tt. A z össze 
á l l í tá s  je le n tő s  se g ítség e t n y ú j t  a z  ö n tö d é k  sz á 
m á ra  a  m ű sz a k i k é rd é se k  k ia la k ítá sá h o z  és a  d ö n 
té se k  m eg a lap o zásáh o z .

A k u p o ló k em en ce  g á z tis z t í tó  ren d sze re  e lv e z e 
tő ré sz b ő l, h ű tő b e re n d ez é sb ő l és p o r le v á la sz tó b ó l 
á ll. A  g á z o k n a k  a  k u p o ló k em e n cé b ő l v a ló  e lv e z e 
té sé re  ig en  so k  m ó d sze r (te rm é sze te s  h u z a t ,  v e n 
t i l l á to r  s tb .)  t e r j e d t  e l, és u g y a n c sa k  so k fé lék  a  
h ű tő b e re n d ez é se k  is. A  p o r le v á la s z tá s ra  a la p v e tő 
en  a  sz á ra z  és a  n e d v es  m ó d sze r te r je d  el, e zek n e k  is 
szám os v á l to z a ta  ism e rt .

A z a lk a lm a z h a tó  m ó d sz e r t a z  ö n tö d é k n e k  a  
k ö rn y e z e tb e n  v a ló  e lh e ly ezése  is m e g h a tá ro z z a . 
A v á ro s é p íté s  g y o rs  ü te m ű  fe jlő d ése  m ia t t  u g y a n 
is eg y re  tö b b  ö n tö d e  k e rü l o ly a n  h e ly z e tb e , h o g y  
la k ó é p ü le te k k e l v a n  k ö rb e é p ítv e , és íg y  k iem e lte n  
fo n to s  a  k ö rn y e z e tsz e n n y e z é s  c sö k k en tése , i l l e t 
ve  m eg sz ü n te té se . A  k ise b b  ö n tö d é k b e n  jó  e re d 
m én n y e l c sö k k e n th e tő  a  k u p o ló  em issz ió ja  e g y sze 
rű  ned v es  p e rn y e fo g ó v a l. A z N D K -b e li G IS A G  
k o m b in á t á l ta l  k ife j le s z te t t  b e ren d ezések  e g y sz e rű 
ek , v isz o n y la g  o lcsón  b e sze re zh e tő k . B á r  h a tá s 
fo k u k  n em  tú l  jó , a  d u rv a  szem csés a n y a g o k a t  
e l tá v o lí t ja ,  t e h á t  m eg v éd ik  a  s z á lló p o rtó l  a  k ö rn y e 
z e te t ,  és ezzel m e g s z ü n te tik  a  k ö rn y ék e n  la k ó k  p a 
n a s z a in a k  o k á t.

A z ív fé n y e s  kem en cék  em issz ió ja  p o rb ó l, a z  e le k 
t ró d o k  e légésébő l szá rm azó , s z é n ta r ta lm ú  fü s tb ő l, 
k o h á s z a ti  fü s tb ő l, C O -ból és CO.,-ból á ll. A p o r  
fo rrá sa  i t t  is e lső so rb an  a  la z a  rész e c sk é k e t t a r t a l 
m azó  b e té ta n y a g . A sz e n n y e z e tt  b e té ta n y a g h o z  
so k  szerves és s z e rv e tle n  a n y a g  ta p a d ,  a m e ly  ré sz 
b en  a  p o rk ép ző d és , ré szb en  a  k o h á s z a ti  fü s tk é p z ő 
d és o k o z ó ja  leh e t.

A z e lsz ívás és a  le v á la s z tá s  sz e m p o n tjá b ó l a  
leg n a g y o b b  n e h ézség e t a  fü s tg á z o k  n a g y  h ő m é r 
s é k le te  o k ozza , m iv e l k ém én y  n em  lévén , k ö z v e t 
len ü l a  k e m e n c e té rb ő l ke ll a  g á z o k a t  a  b o lto z a to n  
k e re sz tü l e lsz ívn i.

A z in d u k c ió s  kem en cék  em issz ió ja  je lleg éb en  és 
n a g y sá g re n d jé b e n  is e l té r  a  k u p o ló k em e n cé k  le 
v eg ő szen n y ezésé tő l. A z in d u k c ió s  o lv a sz tá s
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jelenleg gyors ütemben terjed, ami a környezet
szennyeződés csökkentése szempontjából igen 
fontos.

A kupolókemencék és az indukciós kemencék 
emissziója között az egyik fő különbség a kibocsá
tás formájában van. Amíg a kupolókemencék 
emissziója a kéményen keresztül történik, és a 
gázokkal együtt távozó nagy mennyiségű por le
választására a lehetőségek kedvezőbbek, addig az 
indukciós kemencékből a kibocsátás közvetlenül 
a kemence légterében történik, így a por eltávolítá
sa lényegesen bonyolultabb berendezés beépítését 
teszi szükségessé. Az emisszió csökkentésének leg
jobb módja, hogy tiszta betétanyagot használunk 
fel. Ez esetben az indukciós kemence emissziója 
0,16—0,70 kg/t-ra csökkenthető. Igen lényeges, 
hogy ez az olvasztási mód lehetővé teszi a tiszta 
munkahely kialakítását és fenntartását, amely 
az egész öntöde tisztaságára is kedvezően hat ki.

ö n té s

A z ö n té s i m ű v e le t  so rá n  a  fo rm á k  és a  m ag o k  
k ö tő - és se g éd a n y a g a ib ó l g á zo k  és g ő zö k  k e le t 
k ezn ek . A z ö n té sk o r  a  n a g y  h ő  h a tá s á r a  e rő s  fe l 
sz á lló  lé g á ra m la t  jö n  lé tre , a m e ly  m a g á v a l r a g a d 
j a  a  s z ilá rd  ré szecsk ék e t, e lső so rb an  a  n a g y  k v a rc -  
t a r t a lm ú  p o r t ,  a z  a p ró  h o m o k szem csék e t. E h h e z  
já ru l  m ég  a  tú lh e v í t e t t  fém b ő l fe lszálló  fém - és 
fé m -o x id - ta r ta lm ú  k o h á s z a ti  f ü s t  is.

Ö n té sk o r  a  fo rm a  és a  m ag  szerv es  k ö tő a n y a g -  
t a r t a lm a  elég, e n n e k  so rá n  m érgező , k e llem e tlen  
szag ú  gáz  fe jlő d ik . A  gáz  a lk o tó i  a  te c h n o ló g iá tó l 
fü g g ő en  СО, C 0 2, H 2, H 2S, feno l, fo rm a ld e h id  és 
m ég  szám os m ás  n y í l t  és z á r t  lá n c ú  sz én h id ro g én  
és ezek  s z á rm a z é k a i. . E z e k  az  a n y a g o k  o k o zzák  
az  ö n tö d é k  je lleg ze tes  s z a g á t (öntödei bűz), a m e ly  
—  te k in te t te l  a z  a n y a g o k  re n d k ív ü l a la c so n y  
(n éh á n y  p p m ) sz ag k ü sz ö b é rté k é re  —  az  ö n tö d é k 
tő l  v isz o n y la g  tá v o l  is é re z h e tő .

A z ö n tö d e i b ű z  d e f in iá lá sa  és az  e llene  v a ló  v é 
d ekezés  ig en  neh éz  fe la d a t , h o ssz a b b  k u ta tá s i  
m u n k á t  igényel, v ilá g v is z o n y la tb a n  s incs m eg o ld 
va .

A  k o rsz e rű  g é p e s í te t t  ö n tö d é k b e n  a  fo rm á z ó 
so rh o z  (az ö n tő sz a k a sz  u tá n )  z á r t  a la g ú t  c s a t la k o 
z ik , a h o l a  fo rm á k b ó l k e le tk ez ő  g á z o k a t  k o n c e n t 
r á l ta n  le h e t  e lsz ívn i, íg y  a  lég szen n y ezés  e lk e rü l 
h e tő .

Ö n tödei h u lla d ék o k

Az öntödék a környezetet a keletkezett szilárd 
hulladékokkal is szennyezik, pl. a körforgó for
mázóhomokból bizonyos részt kivesznek, amely 
kiszállításra és lerakásra kerül. Az öntödék több
sége homokformázást alkalmaz, így a szilárd hul
ladék több mint 70%-a ebből adódik. A hulladék 
homok mennyisége a vállalati adatok alapján 
évente 250—300 ezer m3-re tehető.

A vas- és acélöntödékből származó homokot és 
salakot a helyi hatóságok engedélyével a kijelölt 
lerakóhelyeken, részben a háztartási hulladékok
kal együtt helyezik el.

Z a jh a tá s

A z ö n tö d é k  á l t a l  o k o z o tt  z a j e ls ő s o rb a n  azo k o n  
a  te rü le te k e n  okoz  g o n d o t, a h o l az  ö n tö d e  la k ó 
é p ü le te k  k ö z ö tt  h e ly ezk ed ik  el. I ly e n k o r  is e lső 
s o rb a n  a  m á so d ik  és a  h a rm a d ik  m ű sz a k b a n  k e le t 
k e z e t t  z a jr a  je le n te n e k  b e  p a n a s z o k a t.

A z ö n tö d é k  o k o z ta  za j a z  ü z e m e n  b e lü l és k ív ü l 
is  te rh e li  a  k ö rn y e z e te t . A  z a já r t a lm a t  okozó  g é 
p e k  és te rm e lő b e re n d e z é se k  k ö z ö tt  e lső k é n t k e ll 
s z á m ítá s b a  v e n n i a  rá z ó  fo rm á zó g é p e k e t, ü r í t ő r á 
c so k a t, a z  ö n tv é n y t is z t í tá s  egyes m ű v e le te i t ,  a  
h o m o k -e lő k ész íté s t, a  m a g k é sz íté s t, a  k em en cék  
a d a g o lá s á t  s tb . A z ö n tö d e i z a já r t a lm a t  n a g y 
m é r té k b e n  n ö v e lik  az  o lv a sz tó m ű v e k  is.

A  k ö rn y e z e ti  á r ta lo m  s z e m p o n tjá b ó l az  ö n tö d e i 
za j c sö k k en té se  je le n ti  a z  e g y ik  leg n a g y o b b  g o n d o t. 
A  z a js z in t  c sö k k en té sén e k  m ó d ja i ig en  széles k ö 
r ű e k :  a  k o rsz e rű  tec h n o ló g ia i e ljá rá so k o n  k ív ü l 
z a jc sö k k e n tő  m ó d sz e rek e t, h a n g to m p ító , z a je l 
n y e lő  b e re n d e z ése k e t le h e t  h a sz n á ln i. A  z a jc sö k 
k e n tő  m eg o ld áso k  tö b b e k  k ö z ö tt  a  k ö v e tk e z ő k :

A  k u p o ló k em en cék  h e ly é re  in d u k c ió s  o lv asz tó - 
b e re n d e z és t te le p ítv e  a  fú v ó g ép e k  á l t a l  e lő id é z e tt  
és ré szb en  az  a d a g o lá sb ó l e re d ő  za j m e g s z ü n te th e 
tő .

A z o lv asz tó b e re n d ez é se k  k ö zü l a  k ö z é p fre k v e n c i 
á s  k em en cék  k e lle m e tle n  n a g y fre k v e n c iá jú  h a n g ja  
okoz  z a jsz en n y e z é s t, k ü lö n ö sen  h a  a  g é p h á z  a  t e 
le k h a tá r  k ö ze léb en  v a n . A  za j c s ö k k e n th e tő  a  
sze llő ző n y ílá so k  e lfa la z á sá v a l, a  k em en ce  h á ló z a ti  
f re k v e n c iá s  t íp u s r a  v a ló  k icse ré lésév e l v a g y  á té p í 
té sé v e l, v a g y  in v e r te re s  á ta la k í tó k k a l .

A  ráz ó  fo rm á zó g é p e k  h e ly e t t  n a g y n y o m á s ú  
fo rm á zó b e ren d e z é sek e t, a  h a g y o m á n y o s  k o p ta tó 
d o b o k  h e ly e t t  z á r t  ren d sz e rű , csendes j á r a tú  t i s z 
t ító b e re n d e z é s e k e t, a  rá z ó rá c so k  h e ly e t t  fo rg ó 
d o b o s ü r í tő -e lő tis z t í tó  g é p e k e t te le p ítv e  je le n tő 
sen  c sö k k e n th e tő  a  za j.

A  k ö z v e tle n  z a jc sö k k en té s i m eg o ld áso k  m e lle t t  
n a g y  je len tő ség e  v a n  a  g y á r  te rü le té rő l  k isz ű rő d ő  
z a j m érsék lésén ek . E r re  a  cé lra  az  é p ü le te k  h a n g -  
á rn y é k o ló  fa la k k a l  v a ló  b o r ítá s a , h a n g sz ig e te lő  
a b la k o k  e lhe lyezése  s tb . jö h e t  s z á m ítá sb a .

V ízsze n n y e zé s

A  v íz  e lszen n y ező d ése  a  sz en n y v iz ek  ré v é n  k ö z 
v e tle n ü l, a  t a l a jb a  és a  lé g té rb e  ju tó  szen n y ező  
h u lla d é k o k  á l t a l  p ed ig  k ö z v e te tte n  is lé tre jö n . A  
szen n y ező  h u lla d é k o k  jó  részén ek  végső  b e fo g a d ó 
j a  a  fö ld  v ízk ész le te . A  v iz e t  szen n y ező  a n y a g o k  
h a tá s a  f iz ik a i, k ém ia i és b io ló g ia i je llegű . A  v ízb e n  
o ld ó d ó , fe lbom ló  s z e rv e tle n  és szerv es  a n y a g o k  
n a g y m é rté k b e n  m e g v á l to z ta th a t já k  a  v íz  k ém ia i 
ö ssze té te lé t, n ö v e lh e tik  a  v íz  k e m é n y sé g é t, t á p 
a n y a g ta r ta lm á t ,  és az  egy es  n ö v é n y e k , g o m b ák  
m é rh e te tle n  e lsz a p o ro d á sá t o k o z h a tjá k . K ü lö n ö 
sen  veszélyes m érgező  a n y a g o k  p l. a  n eh ézfém ek  
só i, a m e ly e k  e lp u s z t í t já k  a  h a szn o s  v íz i é lő v ilá g o t, 
v a g y  m e g s z ü n te tik  a  v íz  ö n tis z tu ló  k ép esség é t. 
V eszélyesek  a  b io ló g ia ilag  b o m ló  és n eh ezen  b o m ló  
szerves a n y a g o k  e g y a rá n t. A z e lő b b ie k  e lh a s z n á l 
j á k  az  o ld o t t  o x ig é n ta r ta lm a t, és ezzel je le n tő se n  
ro n t já k  a  v íz  m in ő ség é t, p u s z t í t já k  é lő v ilá g á t. A
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nehezen bom ló szerves anyagok  egészségkárosító  
h a tá sú v á  tesz ik  a vizet.

A  víz m ikroszennyezői szerves és szervetlen  
csoportokba  o sz tha tók . F o n to sab b  szerves m ikro- 
szennyezők az ásv án y i o lajszárm azékok, a  fenol- 
vegyületek . Szervetlen  m ikroszennyező  anyagok  
a  fém ionok (pl. h igany , króm , kadm ium , n ikkel, 
ezü st, vas, m angán), a  foszfor- és n itro g én v eg y ü le 
te k  s tb .

Az ö n tödék  v ízfelhasználása á lta lá b a n  nem  nagy. 
E gyes ö n tödékben  a  kupolókem ence külső fa la 
z a tá n a k  hű tésére , to v á b b á  a  nedves po rlev á lasz 
tók h o z  h aszn á ln ak  jelen tősebb  m ennyiségű v izet. 
V iszonylag kevés ön tödében  van  e lek tro h id rau li 
kus ö n tv én y tisz tító  berendezés, am elynek  üzem el 
te téséhez  ugyancsak  sok víz kell. A környezet- 
védelem  szem p o n tjáb ó l az e lek tro h id rau lik u s ö n t 
v é n y tisz tító  berendezés igen kedvező, m ivel a  
t isz títá sk o r  p o r nem  k e le tk ez ik .'

A  v á lla la to k  az Országos V ízügyi H iv a ta l  el 
nökének  2/1979. (V.26.) O V H  sz. rendelkezése 
a la p já n  v ízk á re lh á rítá s i te rv e t k é sz íte ttek  a  v é 
le tlen  vízszennyezések e lh á r ítá sá ra  o t t ,  aho l a  
v ízforgalom  h av i á tlag é rték e  a  legnagyobb v íz 
fo rgalm ú h ó n ap b an  a  10 m 3/h - t  e lérte .

összefoglalás

A h aza i vas- és acélön tödék  tech n ik a i-tech n o 
lógiai he lyzete  a  fe jle tt  ö n tő ip a rú  országokkal 
szem ben e lm arad t, és ezen a  h e ly ze tb en  az u tó b b i 
k é t év tized b en  e lé rt fejlődés eredm ényei sem  v á l 
to z ta t ta k  a lap v e tő en . A fejlesztések csaknem  m in 
den  esetben  a  g y ártástech n o ló g ia  ko rszerű síté 
sére, ú j gépek és berendezések üzem be á llítá sá ra , 
to v áb b á  a  nehéz fiz ikai m u n k a  csökkentésére, az 
egészségre á rta lm a s  m unkakörök  felszám olására, 
de legfőképpen a  term elés m ennyiségi növelésére 
irá n y u lta k . A kom plex, m inden  g y á rtá s tech n o ló 
g iai fáz is t á tfogó  korszerűsítések , és ezzel e g y ü tt  a  
k ö rn y eze t védelm ére irán y u ló  tö rekvések  főleg 
az anyag i lehetőségek h ián y a  m ia tt  m a ra d ta k  el. 
A  jelenlegi gazdaság i h e ly ze t —  am ely  az ö n tödék  
egyre növekvő a lap an y ag - és energ iaköltségeiben , 
to v á b b á  a  k isebb  fejlesztési lehetőségekben érez 
te t ik  h a tá s u k a t  —  v á rh a tó a n  a  közeljövőben sem  
változik .

Az ön tödék  környezetvédelm i fe lad a ta in ak  m eg 
o ldásához te h á t  o lyan  m ó d o za to k a t kell keresni, 
am elyek  gazdaságosak , röv id  idő  a la t t  m egtérü lnek  
te h á t  a  norm ális v agy  p refe rá lt b an k i h ite lfe lté te l 
szem p o n tjáb ó l felveszik a  v e rsen y t az egyéb te rü 
le ten  v é g re h a jto tt  fejlesztésekkel. Célszerű az 
o lyan  jellegű kérdéseke t is ism éte lten  á tte k in te n i, 
m in t a  te lephely re  v o n a tk o z ta to t t  koncen trác ió , 
a  fo lyékony fém  o lv asz tásán ak  összevonása s tb .

A  hosszabb tá v o n  tö rté n ő  m egoldás érdekében  
a  V II . ö téves te rv  so rán  különböző fe la d a to k a t 
kell m egoldani.

A hazai vas- és acélöntödék olvasztóberendezése
inek környezetszennyező hatását tekintve egyér
telmű, hogy elsősorban a kupolókemencék terü
letén kell eredményt elérni az adagolórendszerek, 
porleválasztás, a gáztisztítás fejlesztésével.

A kupolókem encék  üzem eltetéséhez rég ó ta  is 
m e rt a  400— 500 °C-ra e lő m eleg íte tt forrószél 
a lka lm azása , am ellyel a  fajlagos kokszfelhaszná 
lás  20— 3 0% -kal csökken thető . A szekunder le 
vegős üzem m el, a  szénh idrogén-pó ttüzeléssel is 
kedvező e red m én y ek et leh e t e lérn i a  kokszfogyasz 
tá s  csökkentésében.

A  kőszén lisz tet sű rű n  folyó, po lim erizálódó  
o la jja l h e ly e tte s ítv e , a  hom okfogalom ban 50% - 
os p o rta rta lo m -csö k k en tés  é rh e tő  el. Az u tó b b i 
években  te rjed n ek  az o lyan  z á r t  rendszerű  fo lya 
m ato k , am elyekben  m egfelelő elszívóberendezések 
b eá llítá sáv a l e leget leh e t ten n i a  szigorú k ö rn y e 
zetvédelm i elő írásoknak .

Az öntvények tisztítására — amely egyike az 
egészségre és környezetre legártalmasabb mun
katerületeknek — a Szovjetunióban kifejlesztett 
elektrohidraulikus berendezésekkel teljesen por
mentes technológia valósítható meg. Célszerű 
lenne ezeknek a berendezéseknek a hazai elter
jesztése.

A környezeti ártalom szempontjából az öntö
dei zaj csökkentése jelenti az egyik legnagyobb 
gondot. A zajszint csökkentésének módjai igen 
széles körűek. A közvetlen zajcsökkentési megoldá
sok mellett nagy jelentősége van a gyár területé
ről kiszűrődő zaj mérséklésének is.

A hazai öntödék környezetvédelmének előre
haladása érdekében számos feladatot kell megol
dani, amelyek között a vállalatoknak és a kör
nyezetvédelem kérdéseivel foglalkozó egyéb terü
leten levő szakembereknek is sokat kell tenniük. 
Igen kevés a környezetvédelem feladatait jól is
merő, ahhoz értő, a megoldási lehetőségeket fel
táró szakember. A környzetvédelmi szakmérnö
kök általában más feladatokat is ellátnak.

A környezetvédelmi bírság összege nem oldja 
meg a feladatokat, mert az egy év alatt kifizetett 
összegből még egy kupolókemence jó hatásfokú 
elszívó- és porleválasztó berendezését sem lehet 
megvásárolni. A pénzügyi lehetőségeket kihasz
nálva azonban folyamatosan törekedni kell a ki
sebb jellegű korszerűsítésekre, miáltal a környe
zetszennyező hatások is csökkenthetők. Az is 
fontos, hogy a vállalatok a már meglevő környezet- 
védelmi berendezések működőképességéről gondos
kodjanak.

A környezetvédelmi célkitűzések megvalósítása 
érdekében a 4/1980. (X I.25.) О Т— PM  sz. együttes 
rendelet támogatás nyújtását teszi lehetővé a kör
nyezetvédelem egyes feladatainak megoldását 
célzó beruházásokhoz. A támogatás megadása 
pályázati formában történik.
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Energiafelhasználás az öntvények gyártásakor
D K . M: P  0  P  О V I  С I  —  D K. C. C O S S I A S Ï Ï  m érnökök

D K  621.74:620.9

A z öntvénygyártás összes és halmozott energia- 
ráfordítása. Számítógépes program az öntvény
gyártás energiafelhasználásának meghatározására. 
A kapott eredmények hasznosításámak lehetőségei.

A R o m án  Szocialista  K ö z tá rsaság  ö n tv é n y te r 
melése 1984-ben 1 638 983 t  vo lt, és ezzel a  t isz 
te le trem éltó  10. h e ly e t fo g la lta  el a  v ilág  ö n tv én y 
term elésének  ran g listá ján .
Az anyagm inőségenkén ti m egoszlás a  következő  
v o lt :

t  %

V asön tvény 1 184 696 72,3
A célön tvény 381 653 23,3
F ém ö n tv én y 72 634 4,4

Az u tó b b i tíz  évben  va lam en n y i o rszágban  kü
lönleges szerepet k a p o tt  az anyag- és energiagaz
dálkodás, m ivel az em beriségnek egyre fokozódó 
földgáz-, olaj- és é rch iánnyal kell szem benéznie. 
E z é r t  az  anyag- és energ iafelhasználás értékelésé 
nek ú j a sp ek tu sa i k e rü ltek  e lő térbe , így  az ésszerű 
felhasználás, am ely  tu la jd o n k ép p en  a  fajlagos 
felhasználás csökken tését je len ti. E z m a a  nem 
ze ti g azd aság p o litik ák  a lap v e tő  m u ta tó já v á  v á lt.

K ülönös figye lm et szen te lnek  az energ iafelhasz 
n á lásnak . E zzel k ap cso la tb an  legelőször is p o n to 
s íta n i és egységesíteni kell az en erg iaráfo rd ítás 
m u ta tó it. Az összes energiafelhasználás az 1 to n n a  
ö n tv én y  g y á rtá sá ra  fo rd í to t t  összes energia. A 
halmozott energiafelhasználás m ag áb an  fog lalja  a 
közbenső és a  végső techno lóg ia i fo ly am ato k  te l 
jes energ iafe lhasználását. A term ékegységre ju tó  
te ljes energ iafelhasználás szám bavéte le  szüksé 
gessé te t te  a z t,d io g y  az a d o tt  g y á rtá s i fo ly am at 
energ iaszükségletén  k ívü l figyelem be vegyék a 
fe lhasznált an y ag  e lő á llítá sá ra  fo rd íto tt  en erg iá t 
is. E n n ek  a  szem p o n tn ak  a  hasznosítása lehetővé 
teszi

—  az elsődleges rá fo rd ításo k  hasznosítási e red 
m ényének  m eg h a tá ro zásá t a  te ljes term elési 
fo ly am at során ,

—  az ún . legérzékenyebb p o n to k  p o n to s  m eg h a tá 
ro zá sá t a  term elési fo ly am atb an , és a n n a k  
m egítélését, hogy  az a d o tt  te rm ék  en erg ia 
takarékos-e , v agy  pedig  éppen  ellenkezőleg, 
sok  en erg iá t igényel,

—  a  term elési fo ly am atb an  azoknak  a  p o n to k n ak  a  
m eg h a táro zásá t, am elyek  a  te rm ék  gazdaságos 
e lő á llítá sá t g á to lják , ille tve  azo k n ak  az in té z 
kedéseknek a  m eg té te lé t, am elyekkel b iz to s ít 
h a tó  az ésszerű energ iafelhasználás,

—  a  b eruházások  m eg a lap o zo ttab b  k iv á lasz tásá t.
Az energ ia  m inél h a ték o n y ab b  felhasználása  a

belső népgazdaság i ta r ta lé k o k  fon tos fo rrása . 
E z é r t  o ly an  összehasonlító  v izsg á la to k ra  v an  szü k 
ség, am elyekkel k im u ta th a tó k  a  tak a rék o s  en e r 
g iafe lhasználás ú t ja i  és eszközei.

A fen tiek  figyelem bevételével számítógépes 
programokat do lgoztak  ki az  ö n tv én y  összes, il 
le tve  h a lm o zo tt en e rg ia rá fo rd ítá sán ak  a  m egha 
tá rozásához. Az összes en erg ia rá fo rd ítá s  egy to n n a  
jó  ö n tv én y re  v o n a tk o z ta tv a  egyezményes tüzelő
anyag m ennyiségében van  kifejezve, e zé rt a lk a l 
m as az összehasonlításokra.

A  k id o lgozo tt szám ítógépes p ro g ram o k at 
k ö n y v tá ra k  tá ro ljá k , ahol egyszerűen hozzáfér 
hetőek . A program ok közül az E N O L  m egnevezé 
sű  az  acél-, az E N F O  a  vas-, az E N A L  az a lu m í 
n ium -, m íg az E N C U  a  rézön tvények  szám ító- 
gépes p ro g ram ja .

Az egyes p rog ram ok  a la p já t  képező m atem a tik a i 
összefüggés a  következő  :

5

C E C  — G ^  Ci ,
j= i

aho l C E C  a felhasznált összes energia, t  egyezm é 
nyes tüze lőanyag ,

G az ö n tv én y  töm ege, t ,
Ci az en erg iará fo rd ítá s , t  egyezm ényes 

tü ze lő an y a g /t ö n tvény , 
i =  1 beté tad ag o lásk o r, 
i =  2 o lvasz táskor, 
i =  3 fo rm ázáskor és öntéskor, 
i —4 ü ríté sk o r,
i = 5 tis z títá sk o r  és k ikészítéskor.

A program ok  h a sz n á la tá t az acélön tvények  e lő 
á llítá sá ra  fo rd í to t t  összes energ ia  szám ításán ak  
p é ld á ján  m u ta tju k  be. A k ó d je lek et az  o lv asz tás 
k o r az 1. táblázat, az ö n tv én y  fo rm ázásak o r a  
2. táblázat, m íg t isz títá sa k o r  a  3. táblázat fog lalja  
össze.

1. táblázat

Kódszámúk az önlöttacel olvasztásához

A z o lv a sz tá s  
m ó d ja

Az acé l m inősége K ó d sz á m

Ö tv ö z e tle n  acél 01
G y en g é n  ö tv ö z ö t t  acél 02

S zim p lex  o lvasz- K ö ze p ese n  ö tv ö z ö tt  acé l
tá s  ív k e m e n c é b e n  (ö tv ö z ó e le m -ta r ta lo m

15% -ig)
E rő se n  ö tv ö z ö tt  acél 
(ö tv ö ző e lem  - ta r ta lo m

03

15 %  fe le tt) 04
M a n g án a cé l 05

Ö tv ö z e tle n  acél 06
G y en g é n  ö tv ö z ö t t  acé l 07

S zim p lex  o lvasz- K ö ze p ese n  ö tv ö z ö tt
tá s  in d u k c ió s acél 08
k e m e n c é b e n E rő s e n  ö tv ö z ö tt  acél 09

M a n g án a cé l 10

D u p le x  o lv a sz tá s  11
O lv a s z tá s  n é lk ü l 0
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2. táblázat

K ó d szá m o k  az ac é lo n !v é n y ek  fo rm á z á sá h o z  és 
ön téséh ez

A  fo rm á z á s , ill. ö n té s  
m ó d ja

K ó d sz á m

K é z i h o m o k fo rm á z á s 01
K ézi fo rm á z á s  c e m e n tk ö té sű  k e v e ré k k e l 02
K éz i fo rm á z á s  (n y e rs  fo rm a ) 03
K é z i fo rm á z á s  ( s z á r í to t t  fo rm a ) 04
K é z i fo rm á z á s  v íz ü v eg e s  k ev e ré k k e l 
K é z i fo rm á z á s  m ű g y a n ta k ö té s ű  k e v e ré k -

05

kel 00
G ép i fo rm á z á s  (n y e rs  fo rm a ) 07
G ép i fo rm á z á s  ( s z á r í to t t  fo rm a ) 08
A u to m a ta  n y e rs fo rm á z ó  so r 09
V á k u u m fo rm á z á s 10
M ágneses fo rm á z á s 11
V ia sz m in tá s  p rec íz ió s  ö n té s 12
K e ra m ik u s  fo rm á z á s 13
Ö n té s  fé m fo rm á k b a  ( s ta t ik u s  ö n té s) 14
P ö rg e tő  ö n té s  ( fé m fo rm á b a ) 15
N y o m á so s  ö n té s 10
K isn y o m á sú  ö n té s
T u sk ó k  (n em  a la k o s  ö n tv é n y e k )  ö n té se  
F o ly a m a to s  ö n té s  és ö n tv é n y e k  ö n té se

17
18

fo rm á z á s  n é lk ü l 0

3. táblázat

K ó d szá m ú k  az a c é lö n tv é n y e k  tis z tí tá sá h o z  és 
k ik ész ítéséh ez

A  t is z t í tá s  és k ik é sz íté s K ó d sz á m
m ó d ja

S z á llítá s  és h ű té s 01
A beöm lő- és tá p lá ló re n d sz e r  e l tá v o l ítá s a 02
A m a g o k  e l tá v o lítá s a 03
T is z tí tá s  e le k tro h id ra u lik u s  e ljá rá s sa l 04
T is z tí tá s  sz e m c se fú v a tá ssa l 05
T is z tí tá s  v íz su g á rra l 00
T is z tí tá s  sz em c sév e l és v íz su g á rra l 07
H eg e sz tés 08
F e sz ü lts é g m e n te s ítő  h ő k eze lés 09
Iz o te rm ik u s  iz z ítá s 10
H o m o g e n iz á ló  iz z ítá s 11
M a n g á n a c é l hők eze lése  (edzés) 12
Ö n tv é n y e k  f in o m tis z t í tá s a 13
F in o m tis z t í tá s  és r e v é tle n í té s 14
Az em elő- és s z á ll ító b e re n d e z é se k  m e g h a j-
tá s a 15
V a la m e n n y i m ű v e le t  e g y ü t t 10
T is z tí tá s  n é lk ü l 0

4. táblázat
1 to n n a  fo ly ék o n y  acél e lő á ll ítá sá ra  fo rd íto tt 

en e rg ia  (CEC)

3 to n n á s 1 to n n á s
b á z ik u s s a v a s
béléséi bélésű

A z acé l m in ő ség e ív k e rn e n - in d u k c ió s
ce k em en c e
(870 (780

k W h /t) k W h /t)

Ö tv ö z e tle n  acél 0 ,5497 0,4132
G v en g é n  ö tv ö z ö tt  acé l 0 ,5372 0,4000
K ö ze p ese n  ö tv ö z ö tt  acél 
E rő s e n  ö tv ö z ö tt  acé l

1,0503 0,9099
1,2602 1,1109

M a n g án a cé l 0,8191 0,6825

A CEC  é rté k e it va lam enny i g y á rtá s i m űvele tre  
és szakaszra  m eg kell h a tá ro zn i, és végül 1 t  jó 
ö n tv én y re  v o n a tk o z ta tv a  kifejezni. P é ld ak é n t az 
1 1 folyékony acél e lő á llítá sá ra  felhaszná lt energ iá t
—  az acél m inőségétől, a  kem ence t íp u sá tó l és 
m ére té tő l, v a lam in t az  o lvasztás m ó d já tó l függő 
en —  a  4. táblázat ta r ta lm azza . Az a d a to k  tá jék o z 
ta tó  jellegűek, m ivel a  fajlagos v illam os energ ia 
felhasználás je len tősen  függ a  kem ence m ére té tő l: 
így  pl. 20— 25 to n n ás  ívkem encében  tö r té n ő  o l 
v asz tás  675— 830 k W h /t, m íg 30 to n n ásb a n  430—  
450 k W h /t. E zenk ívü l v á lto z ik  az energ iafelhasz 
n á lás a  sa lak  b áz ic itá sá tó l függően is: így  pl. 3 
to n n ás  bázikus bélésű ívkem encében 870 k W h /t, 
m íg sav asb an  800 k W h /t az energiafelhasználás. 
H a  az ívkem ence te ljesítm énye  e lté r  a 4. tá b lá z a t 
b an  szereplő 3 to n n á tó l, ak k o r az  a d a to k a t meg 
kell szorozni az  5. táblázatban ta lá lh a tó  korrekciós 
tényezővel.

A jó  ö n tv én y re  v o n a tk o z ta to t t  energ iafelhasz 
ná lás a  k ih o za ta li m u ta tó v a l (6 . táblázat) v ég ze tt 
o sz tással k a p h a tó  meg.

Az acélön tvényekre  e lv ég ze tt szám ítá so k a t a
7. táblázat fog lalja  össze. Az összes energ iafelhasz 
n á lás széles h a tá ro k  k ö z ö tt v á lto z ik  az acél m i 
nőségétől, az ö n tv én y  m ére té tő l és a k ih o za ta ltó l 
függően, pl. ívkem encében  való  o lvasztáskor 
0,8265 és 2,2913 k ö zö tt.

Az e lv ég ze tt szám ítások  lehetővé tesz ik
— az a d o tt  üzem ben a lk a lm a z o tt technológiai 

fo ly am ato k ra  m eg h a tá ro zo tt h a lm o zo tt en er 
g iafelhasználás a d a ta i a la p ján  az egyes tech-

5. táblázat

A kemencenagyság korrekciós tényezői bázikus ívkemence esetén*

A k e m e n c e  n év leg e s  b e fo g a d ó k ép esség e , t
tbuei 11 iiiiuövgt?

0,5 1,5 3 5 8 10 15 25 50

Ö tv ö z e tle n  acé l 1,1381 1,0407 1,0 0 ,9484 0,9308 0,9192 0,8846 0 ,8615 0,8384
G y e n g é n  ö tv ö z ö tt  
acél 1,0410 1,0413 1,0 0 ,9449 0 ,9292 0,9174 0 ,8820 0 ,8584 0,8384
K ö ze p ese n  ö tv ö 
z ö t t  acél 1,0785 1,0229 1,0 0,9706 0,9608 0,9542 0,9346 0,9215 0 ,9084
E rő s e n  ö tv ö z ö tt  
acél 1,0634 1,0185 1,0 0 ,9762 0,9683 0 ,9630 0 ,9472 0,9366 0,9261
M a n g án a cé l 1,0938 1,0274 1,0 0 ,9648 0,9531 0,9453 0,9218 0,9062 0 ,8905

* S a v a s  b é lésű  k e m e n c é b e n  tö r té n ő  o lv a sz tá sk o r  m é g  a  k ö v e tk e z ő  k o rre k c ió s  té n y e z ő k e t is f ig y e lem b e  k e ll v e n n i:  
ö tv ö z e tle n  acél : 0 ,9535 , g y e n g é n  ö tv ö z ö tt  acél : 0 ,9 5 2 5 , m a n g á n a c é l : 0 ,9585
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6. táblázat

Az acélöntrények kihozatali mutatói*

Ö n tv é n y m é re t K is K ö zep es N a g y

K ih o z a ta l 0 ,5 —  0,6 0 ,5 5 — 0,65 0 ,6 0 — 0,70
K ö z é p é r té k 0,55 0 ,60 0,65

* A  jó  ö n tv é n y  ős a  f e lh a sz n á lt fo ly é k o n y  acé l tö m e g é n e k  
v isz o n y a

7. táblázat

Az a c é lö n tv é iiy ek  g y á r tá s á ra  fo rd íto tt 
en e rg ia  (CEC)

összes

T e c h n o ló g ia i Ö n tv é n y m é re t
fo ly a m a t k is kö zep es n a g y

1. B e té ta d a g o lá s
2. O lv a sz tá s  

ív k e m e n c e  
Ö tv ö z e tle n

0 ,0562 0,0515 0 ,0475

acé l
G y en g é n  ö t-

0 ,9995 0 ,9162 0 ,8442

v ö z ö t t  acé l 
E rő s e n  ö tv ö -

0 ,9767 0,8953 0 ,8265

z ö t t  acél
In d u k c ió s  k e m e n 
ce

Ö tv ö z e tle n

2,2913 2,1003 1,9388

acé l
G y en g é n  ö t-

0 ,7513 0,6887 0 ,6357

v ö z ö t t  acé l 
E rő s e n  ö tv ö z ö tt

0 ,7284 0 ,6677 0 ,6163

acél
3. F o rm á z á s  és 

ö n té s
K é z i fo rm á z á s

2,0307 1,8515 1,7183

V ízüveges 0 ,4699 0,4841 0,5071
M ű g y a n tá s 0 ,5359 0,5501 0,5731
N y e rs 0,1443 0 ,1952 —

S z á r í to t t — — 0,2568

T ech n o ló g ia i Ö n tv é n y m é re t
fo ly a m a t k is k ö zep es n a g y

G é p e s íte tt  fo rm á 
zás

N y e rs 0 ,1394 0 ,1264 0 ,1605
V á k u u m o s 0 ,1017 —

M ág n eses 0 ,0657 — —

K e ra m ik u s 11,0797 8,9096 6,1625
P re c íz ió s 3 ,6429 — —

P ö rg e tő  ö n té s 0 ,0635 0,0288 0 ,0580
O lv a sz tá s  és ön-
té s  v á k u u m b a n 0 ,1867 0,1421 —

O lv a sz tá s  és ö n té s  
e le k tro n su g a ra s
k e m e n c é b e n 3,8309 — —
4. Ü rí té s 0 ,0090 0,0075 0,0065

5. T is z tí tá s  és
k ik é sz íté s 0 ,9140 0,8135 0 ,7854
E le k tro h id ra u -
lik u s  t is z t í tá s 0 ,0334 0,0315 0,0286
Víz- v ag y  sz e m 
c se su g a ra s
t is z t í tá s 0 ,0119 0,0105 0,0078
F  e szü ltső g te le  -
n ítő  h ő k ezelés 0 ,4146 0,4925 —

H o m o g e n iz á lá s 0 ,5950 0,6445 0,6951
E d z é s 0 ,4669 — —

nológiák  ö sszehason lításá t és a  m inim ális 
en e rg iá t igénylő  v á lto z a t k iv á la sz tá sá t,

—  az összes energ iaigény k iszám ítása  révén egy 
új techno lóg ia  tervezésekor és k iv á lasz tásak o r 
az  egyes m egoldások ind o k o lásá t,

— logikai rendszerek  összeá llításá t az  o lvasztás, 
form ázás, ön tés és ö n tv é n y tisz títá s  techno ló 
g iá ján ak  o p tim álására , az  enegiafelhasználás 
csökkentésének  g y ak o rla ti m egoldására .

Az ésszerű anyag- és energ iagazdálkodás m elle tt 
az ön tészet te ré n  v ég ze tt va lam en n y i erőfeszítés 
végső célja az ön tv én y ek  m inőségének jav ítá sa .

M űszaki és gazdasági hírek
Százéves az Alfred Gutmann cég

A h a m b u rg i A lfred  G utm ann G m bH  & Со, am e ly  
E u ró p a  le g ré g ib b , szem cseszó ró  g é p e k e t g y á r tó  v á l la 
la ta  1985 ja n u á r já b a n  ü n n e p e lte  százéves fe n n á lá sá t.  
A  c é g e t 1885-ben G ottfried R udolph A lfred  G utm ann  
a la p í to t ta  A lto n a -O tte n se n b e n , s m á r  a k ö v e tk ez ő  é v 
b e n  p ia c ra  h o z ta  az első  h o m o k fú v ó t, a m e ly  a  szívó  
e lv en  m ű k ö d ö tt, s a m e ly  E u ró p á b a n  a  legelső  ilyen  
b e re n d e z é s  v o lt. E b b ő l fe jlő d ö tt  k i a z tá n  a  szem cse- 
szó ró  gép, a m e ly n e k  szám os v á l to z a tá t  h a s z n á ljá k  
k ü lö n b ö z ő  te rü le te k e n , m in d e n e k e lő tt az  ö n tö d é k b en .

G ie s se re i-P ra x is , 1985. 7. sz.

A kokillák és nyomásos öntőszerszámok 
élettartamának növelése

A k o k illá k  és a  n y o m á so s ö n tő sz e rsz á m o k  b izonyos 
h e ly e in  je le n tő s  k a v itá c ió s  k o p á s  lé p  fel. E d d ig  a 
sz e rszá m o k  é le t ta r ta m á t  a  k iv á la s z to tt  an y ag o k , i l 
le tv e  g y á r tá s i e l já rá s o k  h a tá ro z tá k  m eg. M ost egy  ú j 
e l já rá s s a l  o ly a n  ré te g  v ih e tő  fe l a  sz e rszá m  fe lü le té 
re , a m e ly  az é le t ta r ta m o t je le n tő se n  m e g h o ssz a b b ítja . 
A W 2C (v o lfrá m -k a rb id )  ré te g e t a  Dörrenberg

Edelstahl G m bH  (R ü n d e ro th , N SZ K ) C V D -e ljá rá ssa l 
(C h em ica l V a p o r  D ep o sitio n ) k é sz ít i el. A  h a g y o m á 
nyos, n ag y  h ő m é rsé k le tű  C V D -e ljá rá ssa l sz em b e n  a 
b e v o n á s  csak  kb . 500 °C -on tö r té n ik . A  m in te g y  20 /tm  
v a s ta g  ré te g  ta p a d ó s z ilá rd s á g á t sp e c iá lis  e l já rá s s a l  
b iz to s ít já k . A  W 2 C /C V D -e ljá rássa l a  sz e rszá m o k  é le t 
t a r t a m á t  500% -kal is m eg  le h e t n ö v e ln i.

G iesse re i, 1984. 9. sz.

Koksz nélküli kupolókemence az NDK-ban

Az N D K  k ü lk e re sk e d e lm i s z e rv e i a  d ü sse ld o rf i KG T  
G iessereitechnik G m bH - tó i egy  k o k sz  n é lk ü li k u p o ló -  
k e m e n c é t re n d e lte k , a m e ly e t a  k ra u s c h w itz i  VEW  
M A W  K e u la h ü tté b e n  fo g n ak  ü ze m b e  h e ly ezn i. A z 
ú jo n n a n  k if e j le s z te tt  k u p o ló k e m e n c é b e n  a  le m ez - és 
g ö m b g ra f ito s  v a sö n tv é n y e k h e z  g az d aság o sa n  o lv a sz t 
h a tó  ö n tö ttv a s . Az e n e rg ia h o rd o z ó  a  fö ldgáz . A  K G T  
G ie s se re ite c h n ik  a  K o rff  E n g in e e rin g  G m b H  a n y a 
tá rs a sá g o n  k e re s z tü l az o sz trá k  V o e s t-A lp in e  k o n sz e r-  
h ez  ta rto z ik .

G ie s se re i-P ra x is , 1985. 8—9. sz.
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Folyóiratszemle
Automatikus termikus elemzés aluiníniumolvadék 

csíraállapotának és alumínium öntvények 
szemcsenagyságának meghatározásához

A k ö ze l e u te k t ik u s  a lu m ín iu m -sz ilíc iu m  ö tv ö z e te k  
tu la jd o n s á g a it  d ö n tő e n  a  s z ö v e t b e fo ly á so lja . E z é r t  a  
n a g y  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  g y á r tá s a k o r  
sz ü k sé g  v a n  az  e u te k t ik u s  A l-S i fáz is  n e m e s íté sé re  és a  
p r im e r  a - s z i lá rd o ld a t  sz e m c se fin o m ítá sá ra .

A  n e m e s íte tts é g  m é r té k é n e k  m e g h a tá ro z á s é ra  a  te r m i 
k u s  e le m z é s t n é h á n y  ö n tö d é b e n  m é r  a lk a lm a z z á k . K é 
z e n fe k v ő , h o g y  a  te rm ik u s  e lem z és t az  o lv a d ó k  cs íra - 
á l la p o tá n a k  és a  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s n a k  a z  e lle n ő r 
zé sé re  is fe lh a sz n á lju k .

A  sz e m c se n a g y sá g o t e lső so rb an  a  h ű ló si v isz o n y o k  
h a tá r o z z é k  m eg . A  szem cse  k ia la k u lá s á t  az  ö n té s  m ó d 
szere , a fo rm á b a n  v a ló  leh ű lés  és az  ö n té s i h ő m é rsé k le t 
b e fo ly á so lja .  F in o m a b b  szem cse  id e g en  c s írá k n a k  az  
o lv a d ó k b a  v a ló  b e v ite lé v e l is e lé rh e tő .

1. ábra. A vizsgált paraméterek definíciója

A  k ísé r le te k e t öA lS iöC uá ö tv ö z e t te l  v é g e z té k , a m e ly 
n e k  ö ssz e té te le  a  k ö v e tk e z ő  h a tá r o k  k ö z ö t t  v o l t :  S i =  
=  7,0— 8 ,0 % , C u = 3 ,6 — 4 ,5 % , M g = 0 ,1— 0 ,3 % , F e <  
< 0 ,5 — 0 ,7 % , M n < 0 ,3 % ,  Z n < 1 ,2 % , T i= 0 ,0 5 — 0 ,1 6 % . 

S zem cse fin o m ító  a n y a g k é n t  A1TÍ5B1 ö tv ö z e te t  h a s z n á l 
t a k  h u z a l a la k b a n . A  h é jh o m o k b ó l k é s z ü lt m érő  té g e ly  
té r f o g a ta  38 c m 3 v o lt, a  p ró b a  leh ű ló si sebessége 1,3 
K /s ,

A  k ö v e tk e z ő  p a ra m é te re k  h a t á s á t  v iz sg á l tá k  ( í . ábra) 
rJ \  a  p r im e r  k r is tá ly o so d á s  m a x im u m á h o z  h ú z o t t  

é r in tő n e k  a  lehű lósi g ö rb é v e l k é p z e t t  m e tsz é s 
p o n tja ,

T 2 a  p r im e r  k r is tá ly o so d á s  a lsó  h ő m é rsé k le te ,
T 3 a  p r im e r  k r is tá ly o so d á s  felső  h ő m é rsé k le te ,
A, a z  e lő b b  e m lí te t t  é r in tő  és a  leh ű lés i g ö rb e  á l ta l  

h a t á r o l t  te rü le t ,  
rI \  az  e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le t,
Ak  a  000 °C -hoz és a  (T t— ])° C -h o z  ta r to z ó  o r d in á ta  

tá v o lsá g a ,^
Ob a  (T 3-\-T2) /2  a b sz c is sz á n a k  a  leh ű lés i g ö rb é v e l 

a lk o to t t  első és u to lsó  m e ts z é s p o n tja  k ö z t i tá v o lsá g  
A 2 = ( '7 t3 —Т 2)0ь te rü le te ,
T 3—T 2, T 3 —T t , T 3 —T i h ő m é rsé k le t-k ü lö n b sé g e k , 
ATeutaz e u te k tik u s  h ő m é rsé k le t v á l to z á s a  a  sz em c se 

f in o m ítá s  h a tá s á ra ,
S Z  sz em c sen a g y ság .

A  v iz sg á la ti e r e d m é n y e k e t reg ressz ió - és k o rre lá c ió 
s z á m ítá s s a l  é r té k e lté k . A  sz em c sen a g y ság g a l a  fíb p a r a 
m é te r  v a n  a  leg szo ro sab b  k a p c s o la tb a n  (a  k o rre lác ió s  
té n y e z ő  r= 0 ,9 6 6 ) .  L a z á b b  a  k a p c so la t  a z  A 2 ( r= 0 ,9 7 1 ) ,  
az  A 1 ( r= 0 ,8 5 8 )  és a  T 3—T 2 p a ra m é te r re l  ( r= 0 ,7 7 0 ) .  
A z első p a ra m é te r re  s z á m í to t t  reg ressz ió s  e g y e n le t a  k ö 
v e tk e z ő  :

S Z =  14,39 - 0 ,3 6  Ob,

a h o l Ob m á so d p e rc b e n  m é re n d ő . M eg k e ll je g y e z n i, h o g y  
ez a z  ö sszefüggés c s a k  az  a d o t t  k ö rü lm é n y e k re , s z e k u n 
d e r  ö tv ö z e t h a s z n á la ta k o r  é rv é n y es .

A z é r té k e lé s  m e g k ö n n y íté sé re  a  m é rő re n d s z e r t a u to 
m a tiz á l tá k .  H a  a  sz e m c se n a g y sá g  m e g h a la d ja  a  8 -as 
fo k o z a to t,  zö ld  lá m p a  k ig y u lla d á sa  je lz i, h o g y  az  o lv a 
d é k  a lk a lm a s  az  ö n té s re . H a  a  sz e m c se n a g y sá g  je lz ő 
s z á m a  7 -nél n a g y o b b , d e  le g fe lje b b  8, s á rg a , h a  7 v a g y  
k ise b b , p iro s  lá m p a  g y u lla d  k i, je le z v é n , h o g y  g y e n g é b b  
v a g y  e rő se b b  sz e m c se f in o m ítá s t k e ll v é g re h a jta n i.  
A m e n n y ib e n  k isn y o m á sú  ö n té sse l d o lg o z n ak , a  te rm ik u s  
e lem z ő b ő l jö v ő  je lle l a  s ű r í t e t t  lev eg ő  v e z é re lh e tő . A  
m é rő re n d s z e r  a lk a lm a s  az  A l-S i ö tv ö z e te k  n e m e s íte ttsó -

lШШг 21
2. ábra. Összefüggés az olvadék csíraállapota és a hengerfej egyes 

részein mért szemcsenagyság között 
1 —  a középső megvAgAs k ö rn y ék én , 2 —  a  középső csav a rszem 

b en , 3 —  a  középső h íd b a n
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g é n e k  e llen ő rzé sé re  is5 ez e se tb e n  a  T 4, ille tv e  а  /1TCut 
p a r a m é te r  a  d ö n tő .

H a  is m e r jü k  az  o lv a d é k  c s íra á l la p o tá t ,  a k k o r  a  h ő 
m é rsé k le t-g ra d ie n se k  a la p já n  m e g h a tá ro z h a tó  az  ö n t 
v é n y  b á rm e ly  ré sz é n  a  sz em c sen a g y ság . E h h e z  m in d e n  
ö n tv é n y re  n é h á n y  v iz s g á la to t  ke ll v égezn i. P é ld a k é p p e n  
a  2. ábra eg y  h en g e rfe j m e g h a tá ro z o tt  h e ly e in e k  szem - 
c s e n a g y sá g á t m u ta t j a  az o lv a d é k  c s íra á l la p o tá n a k  
fü g g v é n y é b e n . F e l té te l ,  h o g y  az ö n tv é n y  a  k o k illá b a n  
m e ssze m e n ő en  azo n o s seb esség g el h ű ljö n  le.

Günther, В. — Jürgens, H .:  G iesserei, 71 (1984) 24.sz. 928— 931.old.

Tapasztalatok a gömbgrafitos vasöntvények táplálási 
technológiájával kapcsolatban

A g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  d e rm e d é se k o r  d u z z a d , így  
e lm é le tile g  le h e tő sé g  v a n  a r r a ,  h o g y  zsu g o ro d á s  o k o z ta  
h ib á k tó l m e n te s  ö n tv é n y t  á l l í ts u n k  elő tá p fe j  n é lk ü l. 
S zám o s ö n tö d e  g y á r t  ily  m ó d o n  n a g y  m é re tű  g ö m b g ra 
f i to s  v a s ö n tv é n y t  e re d m é n y e se n . E h h e z  a z o n b a n  igen  
m e re v  fo rm á ra  v a n  szü k ség , h o g y  a  leh ű lés  k ö zb e n  k e 
le tk e z ő  ig en  n a g y  d u z z a d á s i n y o m á s n a k  e llen á lljo n . 
A z e rő se n  g é p e s í te t t  fo rm á z ó so rk o n  a z o n b a n  n e m  le h e t 
k ie lég ítő en  m e re v  f o rm á k a t  e lő á llíta n i.

A  n y e rs fo rm á z á ssa l do lgozó  ö n tö d é k b e n  k é t  le h e tő ség  
v a n  lu n k e rm e n te s  ö n tv é n y  g y á r tá s á r a :  1
1. Hagyományos táplálási rendszerrel, v isz o n y la g  n a g y  

tá p fe je k k e l.  E z  e se tb e n  ig e n  ro ssz  lesz a  k ih o z a ta l. 
A z o ly a n  ö n tv é n y e k b e n , a m e ly e k e n  v a s ta g  fa lú  r é 
szek  is v a n n a k ,  n a g y o n  n eh é z  a  sz ív ó d á s i ü re g e t e l 
k e rü ln i, m ég  k ö ltség e s  h ű tő la p o k k a l is.

2. A duzzadási nyomás irányításával o ly  m ó d o n , h o g y  
az  o lv a d é k  a  fo rm á b a n  m in d ig  az  a tm o sz fe rik u s n á l 
n a g y o b b  n y o m á s  a l a t t  á lljo n . E z  a  n y o m á s  a z o n b a n  
n e m  le h e t o ly a n  n a g y , h o g y a  n y e rs  f o m á t d e fo rm á lja . 

A  k u ta tá s o k  és a  g y a k o r la ti  m eg fig y e lések  a la p já n
a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  leh ű lése  és derm edése» h á ro m  
s z a k a sz ra  b o n th a tó :
1. Z su g o ro d ás  fo ly é k o n y  á lla p o tb a n .
2. A  leh ű lő  o lv a d é k  d u z z a d á sa  a  g r a f i t  k iv á lá s a  m ia t t .
3. A  d e rm e d é s  vég e  felé  a  d u z z a d á s  m e g sz ű n ik , ism é t 

z su g o ro d á s  v a n  (sz e k u n d e r  z su g o ro d á s).
A  k a n a d a i  A n c a s t In d u s tr ie s  L im ite d b e n  k id o lg o z o tt 

és b e v e z e te t t  r e n d sz e r  lé n y eg e  a  k ö v e tk ez ő . A  fo ly ék o n y  
á l la p o tb a n  v ég b e m e n ő  zsu g o ro d á s  o k o z ta  a n y a g h iá n y t  
a  z á r t  tá p fe j  e g y e n lít i k i. E z á l ta l  a  tá p fe jb e n  ü re g  k e le t 
k ez ik . A m ik o r  az  ö n tö t tv a s  a  d e rm e d é s  m e g in d u lá sa k o r  
d u z z a d n i k ezd , a  fo rm a ü re g b e n  a  n y o m á s  e lő szö r csak  
m é rsé k e l te n  n ő , m e r t  a  d u z z a d á s i erő  a  fo ly é k o n y  v a s a t  
v is s z a n y o m ja  a  tá p fe jb e . C sak  a m ik o r  m á r  te le  v a n  a  
tá p fe j ,  és n em  tu d  tö b b  v a s  o d a á ra m o ln i ,  n ő  b izo n y o s 
m é r té k b e n  a  n y o m á s . E z  a  n y o m á s  a  fo rm a ü re g  és a 
tá p fe j  á l ta l  a lk o to t t  re n d sz e rb e n , a  leh ű lés  m á so d ik  
s z a k a s z á b a n  m e g m a ra d . H a  a  n y o m á s  n a g y o b b , m in t 
a  h a rm a d ik  sz a k a sz b a n  b e k ö v e tk e z ő  z su g o ro d á s  o k o z ta  
n y o m á scsö k k e n és , a k k o r  sz e k u n d e r  lu n k e r  nem  fog 
k e le tk e zn i.

A  tá p fe j  m é re te z é sé n e k  m e n e te  a  k ö v e tk ez ő .
1. M e g h a tá ro z z u k  az  ö n té s i h e ly z e te t ,  a  beöm lő- és 

tá p fe jr e n d s z e r  h e ly é t.
2. A z ö n tv é n y t  eg y sze rű  g e o m e tr ia i a la k ú  ré sz e k re  b o n t 

ju k ,  s  e z ek n e k  k is z á m ítju k  a  m o d u lu s á t ( té r fo g a t /  
fe lü le t, i l le tv e  te rü le t /k e rü le t) .  A z o k a t a  k é p z e le tb e li 
fe lü le te k e t,  a m e ly e k  szo m széd o s ö n tv é n y ré sz e k k e l 
é r in tk e z n e k  ( te h á t  n e m  h ű ln e k ), n e m  k e ll f ig y e lem b e  
v e n n i. A  m o d u lu s  p o n to s  t á jé k o z ta tá s t  a d  a  leh ű lés  
és d e rm e d é s  se b essé g é re  n ézv e.

3. A z M m ax le g n a g y o b b  m o d u lu sb ó l m e g h a tá ro z z u k  az 
A ltra á tm e n e ti  m o d u lu s t.  E z  a n n a k  az ö n tv é n y ré sz -  
n e k  a  m o d u lu sa , a m e ly e n  á t  a  fo ly é k o n y  fé m n e k  a 
szo m széd o s, n a g y o b b  ré sz e k b ő l kellő  id e ig  á ra m o ln ia  
kell. M ás sz ó v a l a  szo m széd o s ré sz n e k  le g a lá b b  M tra 
m o d u lu sé in ak  kell len n ie , h o g y  a  fo ly é k o n y  fém  a  tá p -  
fe j i r á n y á b a  á ra m o lh a s so n . M t r a  a  3 . ábra se g ítsé g év e l 
h a tá r o z h a tó  m eg .

4. A m íg  a  le g n a g y o b b  m o d u lu sú  rész  fo ly é k o n y  fé m e t 
a d  á t  a  tá p fe jn e k ,  az  u tó b b in a k  a lk a lm a s n a k  kell 
le n n ie  e n n e k  a  v a sm e n n y isé g n e k  a  b e fo g a d á sá ra . A 
tá p fe j  M t m o d u lu s á t  e g y e n lő n e k  v e s sz ü k  M tra  é r té 
k é v e l: M *= M tra-

' 0. 356- 3'.

3. ábra. Összefüggés a maximális és az átmeneti modulus közüli

, 0,15 d

Táp fej
típusa átmérője térfogata

5,68 Mt 
5 , 9 1  M t  

5,53 Mt

1,06 d 3 
1,16 d 3 
1,05 d 3

Ш Ш -Si

4. ábra. A tipizált tápfejek méretei

5. A 4. ábrán l á th a tó  t ip iz á l t  tá p fe je k  m é re te i g y o rsa n  
k is z á m íth a tó k .

6. A  tá p fe j  m e g v á g á sá n a k  Mm  m o d u lu s á t eg y e n lő n e k  
v e s sz ü k  M tra é r té k é v e l:  M m =  M tra- H a  a  m e g v ág á s  
v isz o n y la g  rö v id , m o d u lu s á t M tra 2/3  ré sz é re  le h e t 
v á la s z ta n i .  A  m e g v ág á s  m o d u lu s á b ó l a n n a k  m é re te i 
k is z á m íth a tó k .

7. M eg kell v iz sg á ln i, h o g y  a  tá p fe j  té r f o g a ta  e legendő-e  
a h h o z , h o g y  a  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  b e k ö v e tk e z ő  
z su g o ro d á s t k ie g y e n lítse  (első sz ak a sz ). E r r e  a  c é lra  
c sa k  a  tá p fe jn e k  az  ö n tv é n y  felső  fe lü le te  fö lö tti ,  x  
m a g a ssá g ú  ré sz e  a lk a lm a s  (5 . ábra). A  fo ly é k o n y  
á l la p o tb a n  b e k ö v e tk e z ő  z su g o ro d á s  n a g y s á g a  a
6. ábráról o lv a s h a tó  le. E b b ő l  és az ö n tv é n y  té r f o g a 
tá b ó l  k is z á m íth a tó  a  tá p lá lá s h o z  szü k ség es  té rfo g a t .  

H a  ez n a g y o b b , m in t a  v á la s z to t t  tá p fe j  h a sz n o s  t é r 
fo g a ta , a k k o r  h á ro m fé le k é p p e n  já r h a tu n k  e l: a)  m e g 
n ö v e ljü k  a  tá p fe j  m a g a ssá g á t, b) k é t  v a g y  tö b b  tá p -  
fe je t  a lk a lm a z u n k , c) r á á l i í to t t  t á p f e je t  h a s z n á lu n k . 
A z a) é s e )  e s e tb e n  ü g y e ln i ke ll arra* h o g y  a  tá p fe j  
f e le t t  és o ld a lá n  le g a lá b b  50 m m  v a s ta g  h o m o k ré te g  
m a ra d jo n .
A ta p a s z ta la to k  sz e r in t  az  ö n té s i h ő m é rsé k le tn e k  

le g a lá b b  1370 °C -n ak  kell le n n ie , k ü lö n b e n  sz ív ó d ás i 
ü re g  k é p z ő d ik . A z ö n té s i h ő m é rsé k le t m a x im u m á t n e 
h e z e b b  m e g h a tá ro z n i.  F ig y e le m b e  v é v e  a  le ö n te n d ő  
fo rm á k  s z á m á t, a  k iin d u ló  ö n té s i h ő m é rs é k le te t  n em  keli 
1415 °C fölé n ö v e ln i.
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5. ábra. A hasznos táp fejtér fogat, meghatározása

в. ábra. összefüggés a maximális modulus és a folyékony állapotban 
bekövetkező zsugorodás között

A  3. és 6. á b r á n  lá th a tó  m ező  felső  h a tá ro ló  g ö rb é je  
a  „ g y e n g e ” , az a lsó  a  „ k iv á ló ”  m e ta l lu rg ia i  m in ő ség ű  
ö n tö t t v a s a t  je le n ti. A z ö n tö t tv a s  m e ta l lu rg ia i  m in ő 
sége  tö b b e k  k ö z ö t t  a  b e té ta n y a g o k tó l ,  az  o lv a sz tá s  
m ó d já tó l,  a  tú lh e v íté s  h ő m é rsé k le té tő l, id e jé tő l és a  
m ó d o s í tá s tó l függ . E d d ig  m ég  n e m  ta lá l ta k  o ly a n  m ó d 
s z e r t, am elly e l a  tá p lá lh a tó s á g o t  k ife jező  m e ta l lu rg ia i 
m in ő ség  m e g h a tá ro z h a tó  le n n e . E z é r t  a  g y a k o r la tb a n  a  
d ia g ra m o k b a n  á b rá z o lt  m ező k  k ö z é p v o n a lá t  le h e t i r á n y 
a d ó n a k  te k in te n i ,  v a g y is  a  m e ta l lu rg ia i  m in ő sé g e t á t 
la g o sn a k  v esszü k .

A z i s m e r te te t t  tá p lá lá s i  m ó d d a l az  ö n tv é n y k ih o z a ta l t  
le g a lá b b  1 0 % -k a l n ö v e ln i le h e t.

Corlett, ö .  A . —  Anderson, J . V .:  T ran s . A m er. F o u n d ry m . Soc., 91 
(1983) 173— 182.01(1.

Döntésolőkészítés vasöntödéi olvasztómű 
beruházásakor

Az u tó b b i é v t iz e d b e n  a  v a s ö n tö d é k b e n  c s ö k k e n t a 
n y e rsv a s  és n ő t t  az  a c é lh u lla d é k  fe lh a sz n á lá sa , s u g y a n 
a k k o r  az  in d u k c ió s  k em e n c é k  s z á m a  is. K é rd é s , m ive l 
m a g y a rá z h a tó  a  n y ilv á n v a ló  összefüggés, és to v á b b  
fo ly ta tó d ik -e  ez a  te n d e n c ia . A  k é rd é s re  n em  le h e t e g y 
sz e rű e n  v á lasz o ln i.

A  h e tv e n e s  é v e k tő l k ez d v e  szám o s, s z is z te m a tik u s  
ö s sz e h a so n lítá s t v é g e z te k  a  v a s ö n tö d é i o lv a sz tó b e re n d e 
zések  k ö z ö t t  (7. ábra). M . Decrop 1972. év i e lem zése  
s z e r in t  az  in d u k c ió s  o lv a sz tá s  k ö ltség e i 9 ,8 % -k a l n a 
g y o b b a k  v o lta k  a n n a k  ellen é re , h o g y  az  o lc só b b  á r a m 
m a l do lgozó  ö n tö d é k e t  is f ig y e lem b e  v e t té k .  J .  Gold
sm ith  és D. E . Baker s z e r in t  is n a g y o b b  az in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a sz tá s  kö ltség e , d e  a  b e té ta n y a g  
k ö ltsé g e  lé n y eg e sen  k ise b b . J .  D. Harper eg y  g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y t  g y á r tó  üzem  h á ro m  o lv a s z tó b e re n 
d ezésó t h a s o n l í to t ta  össze. L e g o lc só b b n a k  a  h idegsze les 
k u p o ló k e m e n c e b ő l és c s a to rn á s  in d u k c ió s  k e m en c éb ő l 
á lló  d u p le x  o lv a sz tó b e re n d e z é s  b iz o n y u lt.  A  m e g ta k a 
r í tá s b a n  a z o n b a n  k ö z re já ts z o t t  a  k é n te le n íté s  b e v e z e 
té se  is , m iá l ta l  c s ö k k e n t a  m e g n é z iu m fe lh a sz n á lá s . 
M . Decrop 1 9 8 0 -b an  a  s z in te tik u s  ö n tö t tv a s  o lv a s z tá s á 
n a k  k ö lts é g e it h a s o n l í to t ta  össze. L e g d rá g á b b  az  in d u k 
ciós k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a sz tá s  v o lt. E . Decker Öv  250 
m in ő ség ű  ö n tö t tv a s  o lv a s z tá s á ra  szo lgáló , 10 t / h  t e l 
je s í tm é n y ű  o lv a sz tó b e re n d e z é s e k e t h a s o n lí to t t  össze 
m o d e llezésen  a la p u ló  sz á m ítá ssa l. A z t k a p ta  e re d m é 
n y ü l, h o g y  a  sz im p le x  és d u p le x  ü z e m b e n  do lgozó  in d u k 
ciós k em en c ék k e l az o lv a sz tá s i k ö lts é g  m a jd n e m  azo n o s. 
F. E . See.se v iz sg á la ta i r á m u ta t t a k ,  h o g y  az  o lv a sz tá s i 
k ö lts é g  a  k e m e n c é k  k ih a s z n á lts á g á tó l n a g y b a n  függ . É v i 
30 000 t  fo ly é k o n y  v a s  e lő á ll ítá sa  a  bélés n é lk ü li, fo r 
ró sze les k u p o ló k e m e n c é b e n  m in te g y  1 4 % -k a l o lcsóbb  
v o lt,  m in t  in d u k c ió s  k em e n c é b e n , d e  év i 800 t  a l a t t  a lig  
v o lt  k ü lö n b sé g .

A z e n e rg ia ta k a ré k o s s á g  e lő té rb e  k e rü lé sé v e l eg y re  
in k á b b  fe lf ig y e ln ek  az  ö n tö d e i b e re n d e z é se k  en e rg ia - 
h a s z n o s ítá s á ra . E g y  ö n tö d e  e n e rg ia fe lh a sz n á lá sá n a k  
m in te g y  fe lé t az  o lv a sz tá s  te sz i ki. Az 1 t  fo ly é k o n y  
v a s ra  eső o lv a sz tó k o k sz  k ö ltség e  az u tó b b i  k é t  é v t iz e d 
b e n  m in te g y  n ég y sze re sére , u g y a n a k k o r  a  v illam o s  á ra m  
k ö ltség e  a lig  k é tsz e re sé re  n ő t t .  D e  a  p r im e r  e n e rg iá ra  
v o n a tk o z ta tv a  a  v illam o s  á ra m m a l e lő á l l í to t t  h ő  m eg 
m a  is d rá g á b b , m in t  a  k o k sz b ó l n y e rh e tő  h ő e n e rg ia .

Ú ja b b a n  eg y re  tö b b e t  fo g la lk o z n a k  a  h u lla d é k h ő  
h a s z n o s ítá sá v a l. A z o n b a n  az ö n tö d é b e n  tö b b  h u lla d é k h ő  
k e ltk e z ik , m in t  a m e n n y i a  fű té sh e z  és m e leg  v ízh ez  
szü k ség es, é s  a  h ő v issz a n y e rő  b e re n d e z é se k  is m e g le h e 
tő se n  k o m p lik á lta k . E z é r t  k é rd é se s , h o g y  eg y  ily e n  
i r á n y ú  b e ru h á z á s  k if iz e tő d ik -e .

A d ö n té sh e z  n e m  e lég  az o lv a sz tá s i  te l je s ítm é n y , az 
e n e rg ia sz ü k sé g le te t és a  b e té ta n y a g o k  á r á t  fig y e lem b e  
v e n n i, fo n to s  k r ité r iu m  a  fo ly é k o n y  v a s  m in ő ség e , a m e 
ly e t  a  v e g y i ö ssz e té te l, a  sz en n y e ző  e lem ek , a  g á z ta r-  
ta lo m , a  c s íra á l la p o t és a  h ő m é rsé k le t d e te rm in á l.  L é 
n y eg es  a  ta lá la t i  b iz to n sá g , a  m in ő ség  eg y e n le te sség e  is.

A z o p tim á lis  o lv a sz tá s i te l je s ítm é n y  m e g h a tá ro z á s á ra  
g y a k ra n  n e m  fo rd í ta n a k  kellő  f ig y e lm e t. A fo ly é k o n y  v a s 
ig é n y  és az  o lv a sz tá s i te l je s ítm é n y  k ö z ti k a p c s o la to t  
v á z la to s a n  a  8. ábra m u ta t ja .  A z a  szö g ű  eg y en esse l 
je lz e t t  fo rm á z á s i te lje s ítm é n n y e l e lő á l l í to t t  fo rm á k  
fo ly é k o n y v a s - ig é n y e  c sa k  a  P  p u ffe r  m e g te lése  u tá n  
je le n tk e z ik . E k k o r  kell a  ß  szö g ű  eg y en esse l je lö lt  o l 
v a s z tá s i  te l je s ítm é n n y e l az  ig é n y t k ie lég íten i. A  k ö v e t 
kező m u n k a s z a k a s z b a n  (m ű sz a k b a n )  a  fo rm ázó - és o l 
v a sz tó ré sz le g  k a p c s o la tá t  a  b) á b r a  sz e m lé lte ti.

A  v illam o s o lv a sz tó k e m e n c é k  ü ze m é n e k  m e g íté lé sé 
h ez f ig y e lem b e  kell v e n n i az á ra m k o r lá to z á s o k  id ő sz a 
k á t ,  az  é jsz a k a i á ra m  k ih a sz n á lá s á t; az  u tó b b i a  tá ro ló k  
fe ltö lté se  é rd e k é b e n  fo n to s .

A z o lv a sz tó b e re n d e z é se k  é r té k e lé se k o r  n e m  h a g y h a tó  
f ig y e lm en  k ív ü l az  o lv a sz tá s i te l je s ítm é n y  sz ab á ly o z - 
h a tó sá g a , az  o lv a sz tá s  rö v id  v a g y  h o sszú  id ő re  szóló 
m e g sz a k ítá sá n a k  le h e tő ség e , az  ü r e s já r a t  e n e rg ia ig é n y e , 
a  fo ly é k o n y  v a s  tá ro lá s á n a k  leh e tő ség e .

A  b e té ta n y a g o k  k ö ltség e  is d ö n tő  té n y ez ő . A z olcsó 
a c é lh u lla d é k  n e m k ív á n a to s  n y o m e le m e k e t ta r t a lm a z 
h a t ,  a m e ly e k  e l tá v o l ítá s a  v a g y  sem leg esítése  k ö ltség es.
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ÏS ÜSS- 73

7. ábra . A  kü lönböző  o lva sz tá s i e ljá rá so k ka l ka p o tt fo ly é k o n y  vas kö ltségének  hatféle  összehason lítá sa  
1. —  D ecrop , 1 9 7 2 ;  —  2 G o ld sm ith — B a k e r , 1 9 7 2 ;  —  3 H a rp e r , 1 9 7 3 ,  5  t / h  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s ;  4 —  B e e ro p ,  1 9 8 0 ,  1 5  t / h  v a s  

a c é l h u l l a d é k b ó l ;  5 —  D ecker, 1 9 8 0 ,  1 0  t / h  G ö v  2 5 0 ;  6 —  Seese, 1 9 8 3 ,  a c é l h u l l a d é k ;  H  —  h i d e g s z e l e s  k u p o l ó ,  F  —  f o r r ó s z e l e s  k u p o l ó ,  
F  В  —  f o r r ó s z e l e s ,  b é l é s  n é l k ü l i  k u p o l ó ,  I  —  i n d u k c i ó s  k e m e n c e ,  T  —  i n d u k c i ó s  t é g e l y k e m e n c e ,  G —  i n d u k c i ó s ,  c s a t o r n á s  k e m e n c e ,

h — hálózati frekvenciás, к  — középfrekvenciás

8. ábra. A folyékonyvas-igény és az olvasztási teljesítmény összehan
golása az első (a) és a következő munkaszakaszban (b) 

a —  a  fo ly ék o n y v as-ig én y n ek  m egfelelő fo rm ázási te lje s ítm én y , 
ß —  o lv asz tá s i te lje s ítm é n y , P  —  tá ro ló k a p a c itá s

1. táblázat
Vasolvasztó müvek költségének vázlatos összehasonlítása

K öltség
F o rró 
szeles
kupoló

H á ló za ti 
frekv . 

in d . k e 
m ence

ív ke-
m è n e

E n erg ia 1 3 2
A nyag
K arb o n izá lá s  és

3 2 1

szilicírozás 1 2 2
E le k tró d o k — — X
B e ru h ázá s 1 2 2
M u nkabér = = =

1, 2, 3 —  növ ek v ő  költségek ; — azonos kö ltség ek

A z o lv a sz tó m ű  k iv á la s z tá s á n a k  fo n to s  k r ité r iu m a , 
h o g y  m ily e n  k ö rn y e z e tv é d e lm i b e re n d e z é se k  sz ü k sé g e 
sek . A  h id eg sze les k u p o ló k e m e n c e  p o r le v á la s z tó  és 
to ro k g á z e lé g e tő  b e re n d e z é sé n e k  b e ru h á z á s i  k ö ltség e  
m e g h a la d ja  a  tu la jd o n k é p p e n i  o lv a sz tó b e re n d e z é sé t.

A  k r ité r iu m o k  n a g y  s z á m a  m ia t t  n e m  le h e t á l ta l á 
n o sa n  é rv é n y e s  a já n lá s t  te n n i  eg y  v a s ö n tö d e  o lv a sz 
tó b e re n d e z é sé re . A  d ö n té se lő k é sz íté sh e z  é r té k e le m z é s t 
ke ll végezn i. E g y  v á z la to s  k ö lts é g ö ssz e h a so n lítá s  az 
1. táblázatban ta lá lh a tó .
Engels, G.: G iesserei, 71 (1984) 13— 14. sz. 502— 514 old.
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36. (118.) évfolyam 11. szám 1985. november

Gábor Aron (1814 — 1849)
D  R . ö  Á  B  O R  L Á S Z L Ó *

Gábor Á ron katonai szolgálata alatt ismerte meg 
az ágyúk szerkezetét és kezelését. A z 1848— 49-es 
m agyar szabadságharcban különböző helyeken vas 
es bronzágyúkat, ágyúgolyókat öntött, majd a szé
kelyföldi hadigyárak igazgatója és a székely tüzérség 
parancsnoka volt. A kökösi csatában halt hősi halált.

Erdély délkeleti sarkában, a Kárpátok tövében, 
az Ojtozi-szoros bejárata előtt fekszik Bereck 
község. Lakóinak évszázadokon keresztül a keleti 
határok védelme képezte a feladatát. Ezért a 
községet már 1426-ban Zsigmondi király a Brassó
ban kiállított szabadalomlevéllel mezővárosi rang
ra emelte. A Berek-patak mindkét partján fekvő 
község északi szélénél egy régi római castrum és 
hadiút maradványai, majd ezen túl a Rákóczi 
György által 1530 körül építtetett vár romjai 
találhatók. Berecknek a múlt század közepén kb. 
3000 lakosa volt, ezek kétharmada székelyekből, 
egyharmada románokból állt. A székely lakosság 
elsősorban határőri feladatok ellátásával, földmí- 
veléssel, erdőkitermeléssel, kisipari tevékenység
gel, a határon túli fuvarozással és postai kézbesí
téssel foglalkozott. Az utóbbira utalt a városka 
címere is, amely egy levelet tartó kezet ábrázolt.

Az elmúlt századokban Bereck több konstitú- 
ciót (alkotmányt) kapott, melyek egyenlőséget, 
egyenlő teherviselést, szabad kereskedelmet és 
vallásszabadságot biztosítottak a város polgárai
nak. Az egyik ilyen emlékezetes konstitúciót 
1829-ben Gábor Áron apja, Gábor István (sz. 1787- 
ben, meghalt 1843-ban), az akkori városi nótárius 
(főjegyző) adta ki. A konstitúciót 1994. sz. alatt 
a főkormányszék levéltárában őrizték ([1] III. k. 
123. old.). Itt említjük meg, hogy Gábor István 
apja, Gábor József (sz. 1754-ben, neje Sárány Anna)

* D r. G á b o r  L ász ló  n y . b író ság i ta n á c s e ln ö k  G á b o r 
Á ro n  o ld a lág i le sz á rm a z o ttja .  A z é le tr a jz o t  a  le g tá rg y i-  
la g o sa b b a n , a  b iz o n y íto t t  a d a to k r a  és té n y e k re  a la p o z v a  
í r t a  m eg . A z e d d ig  m e g je le n t é le tra jz o k  igen  so k  té v e s  
v a g y  c sa k  f e l té te le z e tt  a d a to t  k ö zö ltek . E z e k e t  a  szerző  
a  leh e tő ség ek  s z e r in t  ig y e k e z e tt  h e ly e sb íte n i. Az é le t 
r a jz  m e g írá sa k o r  az e re d e ti és h ite le s  m á s o la tb a n  r e n 
d e lk ez ésé re  á lló  c sa lá d i i r a to k ra ,  a  c sa lá d i s z á jh a g y o 
m á n y ra  és az iro d a lo m je g y z é k b e n  f e l tü n te te t t ,  m e g b íz 
h a tó  fo r rá s o k ra  tá m a s z k o d o tt .

szenátora volt Bereck városának. Erről a család 
birtokában lévő több eredeti okirat tanúskodik.

A családi szájhagyomány szerint a Gábor család 
1520 körül költözött a szomszédos Lemhény 
községből Bereckre. Ezt erősíti meg a lemhényi 
plébánia levéltári adata, amely szerint Gábor 
András és Jakab 1510-ben a lemhényi templom 
javára adakoztak. Később idősebb Gábor János 
(sz. 1610—1620 között) 1655. július 6-án Rákóczi 
György fejedelem által a Torja mellett lévő tábor
ban kiadott konstitúcióval :— több székellyel 
együtt — a harcokban tanúsított vitézségéért 
primipilusi (lófői) rangot kapott.

Gábor Áron apjának, Gábor Istvánnak és felesé
gének, Hosszú Juditnak (sz. Berecken 1794-ben, 
meghalt 1858-ban) öt gyermeke született. A leg
idősebb az 1814. november 27-én született1 Áron, 
a későbbi ágyúöntő volt ( 1. ábra).

Gábor Áronnak négy testvére volt. Imre 1816- 
november 1-én, Dénes 1820. január 18-án született. 
Az utóbbi fiatalon halt meg, családot nem alapí
tott. Rajtuk kívül két leánygyermek is volt a 
családban: Anna (Kovács Mózesné, sz. 1832. 
szeptember 13-án) és Juliánná (Mikó Izráné, sz. 
1824. augusztus 30-án). A lányok Berecken éték 
le életüket földmíves férjeik mellett.

Gábor Áron Imre nevű öccse apja életében a 
város aljegyzője volt, apja 1843. augusztus 13-án 
bekövetkezett halála után ő lett a város főjegyző
je. Később országos követ, majd országgyűlési 
képviselő volt hosszabb ideig. 1849. április 5-én 
Vörösmarty Mihály, Kemény Zsigmond, Irányi 
Dániel, Táncsis Mihály, Szacsvay József, Irinyi 
József és több más személyiséggel együtt megalapí
tója volt a Radikál (köztársasági) Pártnak. A 
Radikál Pártnak az alábbi igen rövid és egyértelmű 
programja volt: „1. Egy és oszthatatlan Magyar -

1 G á b o r  Á ro n  sz ü le té s i a d a ta i  so k  é le tr a jz b a n  té v e se n  
sz e rep e ln ek . S zü le tés i d á tu m k é n t  1810. n o v e m b e r  2. 
v a g y  7., v a g y  1814. n o v e m b e r 2. v a g y  7. sz e rep e l (pl. 
Ú j m a g y a r  le x ik o n , 3. k. B p ., 1960). S z ü le té sé n e k  
d á tu m a  m ég  az 1892-ben  fe lá l l í to t t  e re sz te v é n y i s ír 
em lé k e n  is té v e s :  1814. n o v e m b e r  7.
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1. ábra. Részlet Gábor Áron keresztlevelének másolatáról

ország teljes önállással és függetlenséggel. 2. 
Magyarországnak demokrata köztársasággá ala
kítása, 3. E célok elérése végett elvetvén minden 
félrendszabályt, elhatározott bátor politikának a 
követése” [2]. Gábor Áron legkedvesebb testvére 
Imre volt, akinek a családjában élt ő is Berecken, 
és aki segítőtársa volt az ágyúöntésben is.

Gábor Áron apjának Berecken, a város köz
pontjában, a főút jobb oldalán több kisebb telke, 
és ezeken több kis családi háza volt. A városka 
közepe táján az egyik házban lakott a család. 
Ez téglalap alakú, fából épült ház volt. Három 
oldalán fatornác futott végig, a tornác és az út 
mentén levő deszkakerítés között szép virágoskert 
volt. Az utcáról a virágoskerten keresztül kapu 
vezetett a tornácra és innen a házba. A ház jobb 
oldalán nagy udvar volt, ahová szintén kapu ve
zetett az utcáról. Az udvarról lépcső vezetett a 
tornácra, és innen a nagy búbos kemencés konyhá
ba. A házban öt szoba volt, a középső nagy szo
bából ajtó vezetett ki a ház mögötti kertbe, amely
nek végében folydogált a Bereck-patak Lemhény 
irányába. A kertben sok virág és gyümölcsfa volt, 
köztük egy nagy diófa és egy fehércseresznyefa 
bőséges termést adott. A házat a múlt század 
végén átépítették, majd a második világháborúban 
súlyosan megsérült, teteje beomlott, és ezért 1955 
őszén le kellett bontani. Ebben az időben a házban 
lakott Gábor Imre István nevű fiának az özvegye, 
e cikk írójának a nagyanyja, aki ekkor már 87

éves volt. A lebontott ház helyén új ház épült, de 
a mellette levő kis ház falán ma is emléktábla 
hirdeti: Ezen a helyen állott Bereck nagy fiának, 
Gábor Áronnak szülőháza (2. ábra). Ebben a ház
ban élte le gyermekkorát Gábor Áron, és az 
udvaron lévő kis deszkafészerben kezdte gyakorol
ni fúró-faragó mesterségét. Az 1930-as évek ele
jén ez a kis fészer is megvolt még, és Gábor Ist
vánná tüzelőtárolónak használta.

2. ábra. Emléktábla Gábor Áron berecki 
szülőházának helyén

Gábor Áron a népiskola osztályait Berecken 
végezte el. A középiskola első osztályát feltehetően 
Kézdivásárhelyen a kantai gimnáziumban, a 
többit a csíksomlyói ferences gimnáziumban járta 
ki.

A gimnázium után nem tanulhatott, mert mint a 
határőrségbe besorozottat — bár fejleszteni sze
rette volna gépészeti és technikai tehetségét — nem 
engedték tovább tanulni, meg kellett kezdenie 
határőri szolgálatát. A katonai szolgálat négy évig 
tartott, és részben kiképzéssel, részben őszi hadgya
korlatokkal és a határ őrzésével telt el. Emellett 
ahatárőröknek más kötelezettségeik is voltak, 
mint például a fakitermelés, az útjavítás, fuvaro
zás, katonai létesítmények, tiszti lakások építése és 
más közmunka.

A határőri szolgálatot teljesítő katonák közül 
abban az időben egy tiszt vezetésével évente 
egyszer néhány katonát négyheti időtartamra 
tüzérségi ismeretek megszerzése végett Gyula- 
fehérvárra küldtek, ahol a lövegek kezelését tanul
ták meg. Gábor Áron katonai szolgálatát Kézdi
vásárhelyen a 2. sz. székely határőr gyalogez
redben töltötte 1839-ig. Innen őt is Gyulafehér
várra küldték a pattantyúsokhoz, ahol — idejét 
jól kihasználva — alaposan kiismerte, leírta és 
lerajzolta az ágyúk szerkezetét. Itt pattantyús 
kiképzést és gyalogos kápláii rangot kapott. Ka
tonaságának letelte után, 1843 és 1845 között 
ismét katonai szolgálatot teljesített Imre nevű 
öccse helyett, aki apjuk halála után a családi 
birtokon gazdálkodott, és a családot tartotta el.

242 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 11. szám



A c sa lá d n a k  tö b b  k ise b b  h á z a , m ás  é p ü le te  (csű 
rö k , is tá lló k ) és k b . 11— 12 h o ld n y i fö ld b ir to k a  
v o lt, ré sz b e n  a  le m h é n y i h a tá rb a n ,  ré sz b e n  a  
M o g y o ró s-te tő  a l a t t  e lte rü lő  d o m b o k o n . A  s z á n tó 
fö ld ek en  k ív ü l n é h á n y  k a sz á ló v a l éá az  O jto z  
v ö lg y én  tú l ,  a  S zá raz -v ö lg y ig  te r je d ő  részek en  
e rd ő te rü le tte l  is re n d e lk e z e t t  (G ábor I s tv á n  és 
Im re  h a g y a té k á ta d ó  végzése; [3] 227— 228. o ld .).

G á b o r  Á ron  ig en  jó  ta n u ló , szo rg a lm as , ö n m a g á t 
ren d sze re sen  to v á b b k é p e z ő  e m b e r  v o lt. K i ta n u l ta  
az  a sz ta lo sm e s te rsé g e t is. T e le  v o l t  ö t le te k k e l és 
ú j  g o n d o la to k k a l. M ár g y e rm e k k o rá b a n  s o k a t  
ra jz o lt , f ú r t - f a ra g o t t ,  sok  e lm és sz e rk e z e te t  k é sz í 
t e t t .  T ö b b e k  k ö z ö tt  m a lm o k  és m ás  g é p ek  m o d e ll 
je i t ,  a ra tó -  és c sép e lő g ép ek e t és m ás m ező g azd aság i 
e szk ö zö k e t, in ta rz iá s  a s z ta lo k a t ,  sz ék e k e t, sz e k 
ré n y e k e t, v i tr in e k e t,  f e s te t t  t é k á t  és szük ség  e se 
t é n  k o p o rsó k a t és s írk e re s z te k e t  is  k é s z í te t t .  A  c s a 
lá d i  s z á jh a g y o m á n y  sz e r in t  egy  o ly a n  sz á llító -  
e szk ö z t is k é s z í te t t ,  a m e ly  ö n e re jéb ő l h a la d t ,  és 
n é g y  sz em é ly t s z á l l í to t t .  M ár f ia ta la b b  k o rá b a n  
eg y  k is  r é z á g y ú t  is ö n tö t t ,  a m e lly e l e g y h á z i ü n n e 
p e k e n  és e sk ü v ő k ö n  d ísz lö v é se k e t a d ta k  le.

G á b o r  Á ron  széles k ö rű  te h e tsé g g e l és t u d á s 
s a l  m e g á ld o tt ;  e rő s te s ta lk a tú ,  k ö zép m ag as, fe k e te

Щ
t

3. ábra. Gábor Áron arcképe. Gyárfás Győző rajza

h a jú  és k re o l b ő rű  e m b e r  v o lt  (3. ábra). J ó l  b e szé lt 
n é m e tü l  és ro m á n u l is . K a to n a i  s z o lg á la tá n a k  
le te lte  u tá n  f e lu ta z o t t  P e s tr e , és az  i t t e n i  tü z é re z 
red n é l, m a jd  B écsb en  a  G en ie  C o rp s-n á l l á to g a t t a  
a  m ű sz a k i e lő a d á so k a t, és az  á g y ú g y á rb a n  is

t e l je s í te t t  1842-ig k a to n a i  s z o lg á la to t. E z e k e n  a  
h e ly e k e n  ism e rte  m eg  az  á g y ú k  sz e rk e z e té t, i t t  
le s te  e l a zo k  k é sz íté s i m ó d já t,  és i t t  t a n u l t a  m eg  
k e z e lé sü k e t. B écsi ta r tó z k o d á s a  a l a t t  tö b b  m ű sz a k i 
k ö n y v e t  is b e s z e rz e tt , e z ek e t o lv a sv a  és ta n u lm á 
n y o z v a  k é p e z te  m a g á t  to v á b b  az  á g y ú k  m ű sz a k i 
ism e re te ib e n . E g y ik  ily e n  k ö n y v e  a  Karl Joseph 
Freiherr von Smola: H a n d b u c h  fü r  ö s te rre ich isc h e  
O ffiz iere  (W ien, 1839) c ím ű  m u n k a  v o lt, a m e ly e t  
1848 v ég én , a  k é z d iv á sá rh e ly i á g y ú ö n tő  m ű h e ly  
sze rv ezések o r Turóczi Mózesnek a d o t t  á t  t a n u lm á 
n y o zás  v é g e t t  [4]. G á b o r  Á ro n  m ű sz a k i k ö n y v e i 
Hasford c á ri a l tá b o rn a g y  c s a p a ta in a k  1849. j ú 
n iu s  25-én K é z d iv á s á rh e ly re  t ö r t é n t  b e tö ré se  és az  
á g y ú ö n tő  m ű h e ly  fe ld ú lá sa  a lk a lm á v a l  v e sz te k  
el ([5] 15. o ld .).

G á b o r  Á ro n  B e re ck rő l j á r t a  a  v id é k e t, d o lg o z o tt  
és t a n u l t .  C sa lá d ja  n e m  v o lt, d e  é le té n e k  u to ls ó  
é v e ib e n  szoros é le tk a p c s o la to t  t a r t o t t  fe n n  a  
M oldovábó l, G o rz a fa lv á ró l B e re ck b e  te le p ü lt ,  h u 
s z á rc sa lá d b ó l sz á rm a z ó , Keresztes Jusztina n e v ű , 
k issé  csíp ő ficam o s, d e  ig en  szép  a rc ú  csángó  nő v e l, 
a k in e k  a  c s a lá d já t  B e reck en  a  Velcsuj r a g a d v á n y 
n é v v e l k ü lö n b ö z te tté k  m eg  az  o t t  la k ó  tö b b i  K e 
re sz te s  n e v ű e k tő l . J u s z t in a  n a g y o n  ra g a s z k o d o tt  
G á b o r  Á ro n h o z , so k szo r a  tá b o ro k b a  és a  c s a tá k 
b a  is e lk ísé rte . G á b o r  Á ro n n a k  J u s z t in á tó l  1849. 
á p rilis  13 -án  Áron n e v ű  f iú g y e rm e k e  s z ü le te t t ,  ak i 
a z o n b a n  h á ro m h e te s  k o rá b a n  K é z d iv á sá rh e ly e n  
m e g h a lt, és o t t  is  t e m e t té k  el (K é z d iv á sá rh e ly i 
ró m . k á t .  a n y a k ö n y v e k , 7813/1849. sz. és a  v o l t  
s e p s isz en tg y ö rg y i le v á l tá r  a d a ta ) .

í g y  é l t  é s  d o lg o z o tt  G á b o r  Á ro n  1848 őszéig , 
am ik o r  a  sz a b a d s á g h a rc  f o ly ta tá s a  re m é n y te le n n e k  
lá ts z o t t ,  m e r t  K o lo z sv á r  e le s té v e l egész E rd é ly  k i 
l e t t  s z o lg á l ta tv a  a z  o s z trá k o k  ö n k é n y é n ek . E g y e t 
len  m egye , a  K á r p á to k  k e le ti  k a n y a ru la tá n á l  levő  
H á ro m sz é k  t a r t o t t a  m ég  m a g á t, d e  i t t  is r e m é n y 
te le n n e k  lá t s z o t t  a  h a d i  h e ly z e t.

1848. o k tó b e r  16— 17-én t a r t o t t á k  m eg  az  u d 
v a rh e ly sz é k i A g y a g fa lv á n  a  szék e ly  n e m z e ti 
g y ű lé s t, és m e r t  a  n em ze tiség i e l le n té te k e t  fe lsz ító  
tö re k v é s e k  és a  bécsi u d v a r  k é ts z ín ű  p o l i t ik á ja  
m ia t t  a  h e ly z e t  a n n y ira  m e g ro m lo tt, h o g y  a  n e m 
z e tiség ek  feg y v e rk e zn i k e z d te k  e g y m ás , d e  fő leg  a  
m a g y a ro k  e llen , ez a  fe n y e g e tő  á l la p o t  v éd ek ezésre  
k é s z te t te  a  szék e ly ség e t. A z a g y a g fa lv i g y ű lésen , 
a m e ly n e k  e ln ö k év é  gr. Mikó Imrét v á la s z to t tá k  
m eg, az  ö n v é d e lm e t, a  m a g y a r  k o rm á n n y a l  v a ló  
e g y ü ttm ű k ö d é s t  és 12 000 fő n y i h a d se re g  f e lá l l í tá 
s á t  h a tá r o z tá k  el. A  g y ű lésen  30— 40 ezer széke ly  
je le n t  m eg , és a z o n n a l m eg  is k e z d té k  a  s z e rv e z é s t 
és a  tá b o r a la k í tá s t .

A  g y ű lésen  r é s z t  v e t t  T u ró c z i M ózes is, G áb o r 
Á ro n  k é ső b b i á g y ú ö n tő  m ű h e ly é n ek  v e z e tő je , 
a k i  a b b a n  az  id ő b e n  K é z d iv á sá rh e ly e n  rézm ív es  
v o lt, és n e m z e tő r i  s z o lg á la to t  t e l je s í te t t  [4]. A 
g y ű lés  h a tá s á r a  Puchner o s z trá k  tá b o rn o k  a z o n n a l 
o s tro m á lla p o to t  re n d e l t  el E rd é ly b e n .

G á b o r  Á ro n  1848 e le jé tő l M o ld o v áb an , G orza- 
f a lv á n  eg y  Negroponte n e v ű  b o já rn á l  d o lg o zo tt, és 
eg y  c sép lő g ép e t j a v í to t t ,  a m ik o r  A d ju d  k ö zség b en  
tu d o m á s á ra  j u to t t ,  h o g y  H á ro m s z é k e t is fen y e g e ti
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az  e llenség . E z é r t  a z o n n a l h a z a té r t  B e reck re . 
E z e k b e n  a  n a p o k b a n  P u c h n e r  tá b o rn o k  fe l té te l  
n é lk ü li m e g a d á s ra  s z ó l í to t ta  fe l a  h á ro m sz ék i 
sz ék e ly ek e t, és ezek  v e z e tő i a  fe ls z ó lí tá s ra  a d a n d ó  
v á la sz  m e g h o z a ta lá ra  n o v e m b e r  11— 12-ére, m a jd  
15— 1 6 -ára  H á ro m sz é k  h o n v é d e lm i b iz o t tm á n y á 
n a k  se p s isz en tg y ö rg y i s z é k h á z á b a  n é p g y ű lé s t  h ív 
t a k  össze. A n é p g y ű lé sen  a  h o n v éd e lem  k im o n 
d á s á t  v i t a t t á k  m eg  és h a tá ro z tá k  el.

A  se p s isz en tg y ö rg y i n é p g y ű lé se k  v e z e tő je  Berde 
Mózes k o rm á n y b iz to s  v o lt. A  n é p g y ű lé se k  n a g y o n  
e lk e s e re d e tt  h a n g u la tb a n , rem é n y te le n sé g  k ö 
z e p e t te  z a j lo t ta k  le, m e r t  Dobay Károly  ezredes 
b eszéd éb en  feg y v e r  és lő sze r h iá n y á ra  h iv a tk o z o tt ,  
és m e r t  n e m  v o lt  p é n z  e zek  besze rzésé re . U g y a n 
i ly e n  v é le m én y e n  v o l t  Zsombori ez red es  és N agy  
Imre a lez red es  is , és m a g a  B e rd e  M ózes is re m é n y 
te le n n e k  l á t t a  a  h e ly z e te t , m iu tá n  B ra ssó  felő l 
a  m a g y a r  sz á rm a z á s ú  o s z trá k  Gedeon tá b o rn o k  
e rő s  sereggel fe n y e g e tte  H á ro m sz é k e t. A  n o v e m 
b e r  12-én t a r t o t t  n ép g y ű lé se n  m á r-m á r  o ly an  
h a tá r o z a to t  h o z ta k , h o g y  m e g a d já k  m a g u k a t, 
a m ik o r  G á b o r  Á ro n  fe lá ll t  a  h á ts ó  so rb a n , és így  
sz ó lt :  „ H a llo m , h o g y  a  fő tis z t  u r a k  a z t  m o n d já k , 
h o g y  n in cs  á g y ú , n in cs  m un íc ió . U ra im ! H a  ez a  
b a j, ú g y  ón  a z t  m o n d o m , h o g y  lesz á g y ú , lesz 
m u n íc ió , a m e n n y i k e ll. S em m i m á s t  n em  k é re k , 
m in t  fe lh a ta lm a z á s t  a r ra , h o g y  a  fü le i h á m o rh o z  
u ta z h a s s a k , o t t  d o lg o zh assak  és d o lg o z ta th a s s a k , 
s h a  m áh o z  k é t  h é tr e  S ep s isz e n tg y ö rg y  p ia c á n  
h a t  á g y ú  n e m  lesz fe lá ll í tv a , és a z o k k a l a  p ró b a 
lö v ésn é l c é lt  n e m  ta lá lo k , a k k o r  é n  m a g a m  á llo k  
t íz  lép é sn y ire  az  á g y ú  e léb e  c é l tá b lá n a k ”  ([5] 
117. o ld .).

G á b o r  Á ro n  sz a v a i fe l le lk e s íte t té k  a  n ép g y ű lé s  
r é s z tv e v ő it. A k é r t  f e lh a ta lm a z á s t  Dániel Gábor 
b a rd ó c sz é k i k irá ly b író h o z  k iá l l í to t tá k ,  é s  G áb o r 
Á ro n t m e g b íz tá k  az  á g y ú k  e lk ész íté sév e l.

S ep s iszen tg y ö rg y , ah o l a  n ép g y ű lé s  le z a jlo tt,  
a b b a n  az  id ő b en  m egyei sz ék h e ly  v o lt , 1461 ó ta  
v á ro s . A  tö r té n e lm i n e v eze tesség ű  sz é k h á z a t  1832- 
b en  é p í te t té k .

S ep s isz e n tg y ö rg y n e k  az  e lm ú lt  s z á z a d  k ö z e p én  
k ö ze l 6000 la k o sa  v o lt . A v á ro s  az  O lt  fo lyó  m in d 
k é t  p a r t já n ,  a z  Ő rk ő  n e v ű  sz ik lá s  h eg y  lá b á n á l, a  
B a ró ti-h e g y sé g  k e le ti  o ld a lá n  feksz ik . A  v o lt

в к  а  Э О Ъ -- y .

4. ábra. Emléktábla a sepsiszentgyörgyi volt megyeház 
fa lá n

m eg y eh áz  b e já r a ta  m e lle t t ,  a  h áz  fa lá n  m a  is 
e m lé k tá b la  h ird e t i  G á b o r  Á ro n  em lé k ez e te s  s z a v a i t  
(  4. ábra)-. 1848— 49-ben  e b b e n  az  é p ü le tb e n  sz é k e lt  
H á ro m sz é k  H o n v é d e lm i B iz o ttm á n y a . I t t  h a n g 
z o t ta k  el 1848. n ov . 23 -án  G á b o r  Á ro n  em lé k ez e te s  
sz a v a i:  „L esz  á g y ú !” I t t  m o n d o tta  k i  a  n ép g y ű lés , 
h o g y  H á ro m sz é k  n é p e  fe g y v e rre l v é d i m eg  s z a 
b a d s á g á t  a z  o s z trá k  e ln y o m ó k k a l sz e m b e n .2

A n o v e m b e r  12-i g y ű lés  u t á n  G á b o r  Á ro n  a z o n 
n a l  B o d v a jb a  m e n t, és i t t  k é t  h é t  a l a t t  m u n k a tá rs a i 
v a l  e g y ü t t  e lk é s z íte t te  az  íg é r t  á g y ú k a t ,  a z o k a t 
n o v e m b e r 27-én  S e p s isz e n tg y ö tg y re  s z á l l í to t ta ,  
m a jd  28-án  b e m u ta t ta ,  és a  szék h áz  f e le t t i  m a g a s 
la to n  n y ilv á n o sa n  k ip ró b á l ta .  A z á g y ú k k a l az  
első  lö v ésre  c é lb a  t a lá l t .  E z e k  sz a k á lla s  á g y ú k  
v o lta k . A z id ő  rö v id sé g e  m ia t t  c s isz o lá su k ra  m á r  
n e m  v o lt  idő , ú g y  m u ta t t á k  b e  ő k e t, a h o g y  az  
ö n tő fo rm á b ó l k ik e rü l te k . E z é r t  e z e k e t az  á g y ú k a t  
a  n é p  k é ső b b  „ v a ra s  b é k á k n a k ” is n e v e z te  ([1] 
I I I .  k . 177. o ld .).

G áb o r Á ro n  B o d v a jb a n  m á r  k o rá b b a n  is k ísé r 
l e te z e t t  á g y ú ö n té s se l é s  m ás v a s ö n tv é n y e k  k é s z í 
té sé v e l. B o d v a j M a g y a rh e rm á n y tó l  é s z a k k e le tre  
fek sz ik . A z i t t e n i  v a s k o h ó t G á b o r  Á ro n  jól ism e rte , 
m e r t  m á r  a  s z a b a d s á g h a rc  e lő t t  is  tö b b sz ö r  m eg 
fo rd u l t  i t t ,  és m u n k á ih o z  k ü lö n b ö ző  a lk a tr é s z e 
k e t  ö n te te t t .  T u d ta ,  h o g y  ez a k o h ó  ig en  jó  m in ő 
ségű  n y e rsa n y a g g a l és s z a k k é p z e tt  m u n k á so k k a l 
ren d e lk ez ik . A  b o d v a ji  k o h ó n a k  a b b a n  az  id ő b e n  
Zakariás Antal v o lt  a  tu la jd o n o s a , és eg y  Bardócz 
n e v ű  m ű v e z e tő  i r á n y í to t ta  a  m u n k á t ,  ő k  jó l 
ism e rté k  és n a g y ra  b e c sü lté k  G á b o r  Á ro n  m ű sz a k i 
ism e re te it ,  b íz ta k  b en n e , és e z é r t  sz ív esen  á l l ta k  
ren d e lk ezésre .

G áb o r Á ro n  a  se p s isz en tg y ö rg y i n é p g y ű lé s  id e je  
a la t t ,  1848. n o v e m b e r  12-én e s te , K iss  János 
s e p s isz en tg y ö rg y i h a ra n g ö n tő v e l és a  szék e ly  
h a tá rő re z re d b ő l m ellé  re n d e l t  Bene József h a d 
n a g g y a l é rk e z e t t  B o d v a jb a , és e lő k é sz ü le te k e t 
t e t t  a z  á g y ú ö n té s re . A  v asü zem  ö n tő iv e l  és m es 
te re iv e l e g y ü t t  n o v e m b e r  13. és 26. k ö z ö t t  k é s z í 
t e t t é k  el a z t  a  h á ro m  h a tfo n to s  á g y ú t,  a m e ly e t 
G á b o r  Á ro n  n o v e m b e r  28 -án  S e p s isz e n tg y ö rg y ö n  
b e m u ta to t t ,  és a m e ly n e k  h a rc b a  v e té s é v e l n o 
v e m b e r  30 -án  H íd v é g  e lő t t ,  m a jd  A ld o b o ly n á l és 
H e rm á n y n á l  s z é tv e r té k  az  o s z trá k  h a d e rő n e k  
Heydte d ra g o n y o s  k a p i tá n y  p a ra n c s n o k s á g a  a l a t t  
á lló  a la k u la ta i t .  B o d v a jb a n  az  á g y ú h o z  552 g o 
ly ó t  is ö n tö t te k .

Az első világháború előtt még többen éltek 
Magyarhermányban, akik annak idején a bodvaji 
kohóban dolgoztak, és akik ismerték Gábor Áront. 
Ezek sokat meséltek a szabadságharc eseményeiről 
és az ágyúöntés körülményeiről az akkori fiatalok
nak. Ilyenek voltak Illyés Pető Mózes és Zsigmond 
József magyar her mányi lakosok [6].

2 G á b o r  Á ro n  a  n ép g y ű lése n  t e t t  fe lsz ó la lá sá b a n  k é t  
h e t e t  k ó r t  az  á g y ú k  e lk ész íté sé re . A  g y ű lé s  u tá n  k é t  
h é t te l ,  n o v e m b e r  28 -án  az á g y ú k a t  b e  is m u t a t t a  ([5] 
117. o ld .). G á b o r  Á ro n  n o v e m b e r  12-én e s te  é r k e z e t t  
B o d v a jb a  K iss  J á n o s  h a ra n g ö n tö v e l  és B e n e  Jó z s e f  
h a d n a g g y a l .  E z e k  az a d a to k  e rő s ít ik  m eg  a z t,  h o g y  
G á b o r  Á ro n  fe lsz ó la lá sa  n e m  n o v e m b e r  2 3 -án , h a n e m  
k o rá b b a n ,  n o v e m b e r  12-én tö r té n t .
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A bociváji kohót az osztrák hadsereg 1848 de
cemberében feldúlta és lerombolta, de azt 1849 
februárjában ismét felépítették. A kohót 1971-ben 
helyreállították, és jelenleg'mint ipari műemléket 
tartják számon (5. ábra).

5. ábra. A  bodvaji vaskohó

Álljon itt néhány név, azoknak a neve, akik a 
bodvaji ágyúöntést elősegítették és végezték : Kiss 
János sepsiszentgyörgyi harangöntő, Bene József 
hadnagy (aki a parancsot hozta Udvarhely székről, 
és aki később részt vett Kézdivásárhelyen is 
az ágyúöntésben mint a gyutacsgyártás vezetője), 
Pető János falubíró, Balázs Sámuel falusi parancs
nok és Zakariás Antal, a bodvaji kohó tulajdonosa. 
A bodvaji bányaművet jelző tábla mellett jelenleg 
is a következő felirat látható : Bodva. Gábor 
Áron kohója.

Az ágyúk elkészítése és Sepsiszentgyörgyön tör
tént bemutatása után Gábor Áron nem ment vissza 
Bodvajba. Hírszerzőitől megtudta, hogy az oszt
rákok Háromszék megtámadására készülnek, ezért 
Sepsiszentgyörgyön Kiss János harangöntő mű
helyében (a jelenlegi Olt utca 18. sz. alatt) foly
tatta az ágyúöntést. A műhely helyén álló házon 
volt emléktábla szerint Gábor Áron itt négy hat
fontos vaságyút öntött (6. ábra).

Kiss János visszament Bodvajba, és ott — a már 
leöntött csövekből — még két hatfontos ágyút 
szereltetett fel és küldött el Gábor Áronnak. A 
bodvaji hámor szétrombolása után a felszerelését 
és a golyóöntő formákat Erdőfülére vitték, és itt 
folytatták a golyók öntését.

в. ábra. Emléktábla K iss János sepsiszentgyörgyi harang- 
öntő műhelyének helyén

Erdőfüle Bardóctól alig negyedórányira északra, 
a Kormos összeszűkülő völgyében van. Templo
mának nagy harangját а XIV—XV. században 
öntötték, és azt a szabadságharc alatt ágyúöntés 
céljára Gábor Áronnak adták át. Erdőfülétől gyalog 
tíz percnyire, a Kormos völgyében volt a fülei 
vasbánya és vashámor, amely a múlt század köze- 
zepén évente 20 000 mázsa nyersvasat adott, és 
ebből évente 7000 mázsa öntvényt állítottak elő ([1] 
I. k. 224. old.). Itt még 1848. november végén is 
öntöttek ágyúgolyókat az egyik tulajdonos, az 
osztrák származású, de magyar érzelmű Planlcen- 
steini Huber Nándor vezetése alatt.

Miután az ellenség közeledése miatt az ágyú
öntés Sepsiszentgyörgyön is veszélyeztetetté vált, 
Gábor Áron az ágyúöntő műhelyt védettebb helyre, 
az innen harminc kilométerre levő Kézdivásár- 
helyre helyezte át.

Kézdivásárhely a Fekete-ügy nevű patak men
tén fekszik. Valamikor római castrum volt a he
lyén, amely az Ojtozi-szoroson át vezető hadiút 
biztosításását szolgálta. A város régi neve Torja- 
vására volt. A települést „deszkavárosként” is 
emlegették, mert sok fabódét, sátrat és más 
elárusítóhelyet építettek. A főtér boltíves kapui 
alól minden irányban „udvartereknek” nevezett 
utcák nyílnak, amelyek a régi sátorosoknak felelnek 
meg.

Kezdi vásárhelyen a múlt század közepén kb. 
7000-en laktak. Több iskolája volt, köztük az 
1833-ban alapított katonai nevelde. A katonai 
iskolában a szabadságharc több kiváló vezetője 
tanult. A város lakói nagy lelkesedéssel, sok mun
kával és anyagi áldozattal vettek részt az ágyii- 
öntés munkájában és a harcokban.

A szabadságharc alatt a várost többször fel
dúlta az ellenség. 1849. június 25-én Hasdorf 
orosz tábornok serege a Tömösi-szoroson, egyidő- 
ben Lein ezredes alakulatai az Ojtozi-szoroson 
át érkezve, megszállták a várost. Szétrombolták 
az ágyúgyárat és a hadfelszerelést gyártó üzemeket. 
Ekkor vesztek el Gábor Áron műszaki könyvei, az 
ágyúgyártással kapcsolatos rajzai és számításai. 
A város feldúlásáról tudomást szereztek a Csíkban 
táborozó székely seregek vezetői, és alakulataik
kal kiűzték az ellenséges csapatokat.

Az ágyúöntő műhelyt Kézdivásárhelven Turóczi 
Mózes rézműves műhelyében rendezték be, ahol
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G ábor Á ron irá n y ítá sáv a l és T uróczi M ózes üzem 
vezetésével do lgoztak . A tö rtén észek  á lta l  á l t a 
lán o sa n  e lfo g ad o tt a d a to k  szerin t i t t  64 három - és 
h a tfo n to s  gyalog- és lovaságyú t ö n tö tte k  és sze 
re lte k  fel. E gyes ad a to k  szerin t 93 ág y ú t ö n tö ttek  
[7]. B o d o la  L a jo s  egyik n y ila tk o za ta  szerin t 
H árom széken  1848 novem bere és 1849. jú n iu s  20. 
k ö z ö tt 125 ágyú készü lt. B odola m ásik  közlése 
szerin t ebben  az idő szak b an  70 á g y ú t ö n tö tte k  [8]. 
Az u tó b b i a d a to t  a  szak irodalom  is á tv e tte , b á r  
ez nem  pon tos. H a  figyelem be vesszük  T uróczi 
Mózes a,zon á ll ítá sá t, hogy K ézd iv ásá rh e ly en  64 
á g y ú t ö n tö tte k , és ehhez hozzáad juk  a  B o d v a jb an  
ö n tö t t  3, m ajd  u g y a n it t  K iss Já n o s  á lta l  felszere lt 2 
á g y ú t és K iss Já n o s  sepsiszentgyörgyi m űhelyében  
készü lt 4 ág y ú t, a r ra  kell k ö v e tk e z te tn ü n k , hogy 
H árom szék  m egyében G ábor Á ron és tá r s a i  leg a 
láb b  73 ág y ú t ö n tö ttek .

Az ág y ú k  készítéséhez sok fém re v o lt szükség. 
E z t  e lsősorban  a  fa lv ak  h a ra n g ja in a k  a beolvasz 
tá s á v a l szerezték  m eg, de a  három széki, u d v a r 
helyszéki és csíki v asb án y ák  és é rc te lepek  is e llá t 
t á k  nyersannyaggal az ág y ú g y á ra t. Ism ere te in k  
szerin t összesen 313 h a ra n g o t g y ű jtö t te k  be a fa l 
v ak  tem p lo m ain ak  to rn y a ib ó l. E b b ő l 125-öt H á 
rom szék, 56-ot (egyes a d a to k  szerin t 28-at) C sík 
szék, 9 3 -a t M arosszék, 25-öt A ranyosszék és 14-et 
U d v arh e ly  szék a já n lo tt  fel az  ön tés céljára . D e 
igénybe v e tté k  a  m egyékben lévő érclelő he lyeke t, 
az e rdőfü lei és b o d v a ji hám orok  te rm ék e it, L övéte  
és B a lá n b án y a  v a s á t és rezét. N ag y b án y áró l ón t, 
a  T o rd a  m elle tti S zindrő l a  form ázáshoz finom  
agy ag o t és sa lé tro m o t sz á ll íto tta k  K ézd iv ásár- 
he ly re  ([9] 188— 189. old.).

E zek b en  a  n a p o k b an  igen széles k ö rű  e g y ü ttm ű 
ködés a la k u lt  k i a  k ézd iv ásárh e ly i ág y ú ö n tő  m ű 
hely  és a  tö b b i székely  m egyék k ö z ö tt. 1849 m ár 
c iusában  az ágyúüzem  m ár te ljes  k ap ac itá ssa l 
do lgozo tt. A J ó k a i  M ó r  á l ta l  sz e rk e sz te tt  E s t i  
L ap o k  1849. m árcius 17-i szám a  ai’ról szám o lt be, 
hogy „ ja n u á r  ó ta  G ábor Á ron szám os á g y ú t ö n tö tt , 
csak  egyszerre 16 d a ra b o t v i t te k  az ő kezéből 
B em hez” .

Az ág y úkhoz  tü zé rek re  is szükség vo lt, ezért 
G ábor Á ron az ág y ú g y á rtá s  m e lle tt  rendszeresen 
e l lá tta  a  tü zérek  k iképzését is. Főleg  k ézd iv ásá r 
hely i d iá k o k a t k é p e z e tt ki, k ö zü lü k  igen sok k iváló  
tü z é r tisz t k e rü lt  ki. A tüzérség  a  c sa tá b an  o lyan  
sikeresen m ű k ö d ö tt, hogy egyes o sz trák  lapok 
ab b an  az időben o lyan  h írek e t te r je sz te tte k , hogy a 
m ag y a ro k a t fran c ia  tüzérség  seg íti. A G ábor Á ron 
á lta l  szerv eze tt első székely h a tfo n to ság y ú -ü teg  
szem élyzete  36 tü zé rb ő l á llt, az  ü teg b en  6 löveg 
v o lt. A tü zé rek  k ö z ö tt sok enyed i d iák  is vo lt 
([5] X C IX .o ld .) .

Az á g y ú ö n tő  m űhely  m ű v eze tő je  T u r ó c z i  M ózes  

kézd iv ásárh e ly i rézm űves vo lt, ak i 1813. jan u á r  
20-án sz ü le te tt  K ézd iv ásárh ely en  és 1896. m ájus 
13-án, 84 éves k o ráb an  h a lt  meg. T uróczi M ózest 
K o s su th  L a jo s  e lőbb tü zé r  hadnagy i, m a jd  sz á 
zadosi ranggal tü n te t te  ki. Az á g y ú ö n tö d e  az 
Oi’szág ú t 525. sz. (m a T uróczi M ózes u . 1.) a la t t  
lévő rézön tő  m űhely  u d v a rá n  és épü le teiben  a lak u lt 
m eg. Az u d v a r  északi sa rk áb an  v o lt az ön tőgödör,

m elle tte  a  kem ence, am elyben  a  h a ra n g o k a t o lvasz 
to t tá k .  Az üzem nek hadfelszereléseket g y á rtó  
részlege is v o lt, ahol az  ág y ú k  üzem eltetéséhez 
szükséges an y ag o k a t g y á r to ttá k . B e n e  J ó zse f  

h ad n ag y  v eze tte  a  g y u tac sg y á rtá s t, K o v á c s  A n d r á s  

a lh ad n ag y  i rá n y íto t ta  a  k o csig y ártást, T ó th  J ó z se f  

őrm este r ped ig  a  sa lé tro m g y ártás t. P a iz s  A n ta l  

az ág y ú k  kerekeinek  a  készítésében  v e t t  részt.

Az ág y ú ö n tő  és -felszerelő m űhelyben  dolgozók 
ró l h iteles okm ány  áll rendelkezésre  1849. április 
30-i k e le tte l, H a n k ó  F eren c  százados h ad b író  
és T uróczi Mózes a lá írásáv a l. E b b en  a  dolgozók 
fizetésének  a  m egállap ításáró l t e t te k  je len tést. 
A g y árb an  nyolc részleg m ű k ö d ö tt: ágy ú ö n tő , 
esztergályos, lak a to s , kovács, asztalos, kerekes, 
nyerges és szerszám készítő . M indenkinek felelős 
m űvezető je  és tö b b  m unkása  volt.

Az ág y ú g y á rtásró l és a  g y ártó k ró l sok a d a to t  ői iz- 
te k  meg B o d o la  L a jo s  tü z é r tis z t  (sz. B odolán, 
1826-ban) levelei. B odola a  szab ad ság h arc  u tá n  
is szoros b a rá tság o t t a r t o t t  fenn T uróczi M ózessel. 
E gy ik , 1896. jú n iu s  17-én k e lt levelében a z t ír ta , 
hogy am ikor u to ljá ra  ta lá lk o z o tt T uróczi Mózessel, 
a r ra  a  kérdésére, hogy h án y  á g y ú t ö n tö t t  összesen, 
tö b b  ízben is a z t  vá laszo lta , hogy 64-et, tö b b  vo lt 
közte  a  három -, m in t a h a tfo n to s  ([5] 156. old.).

N a g y  S á n d o r  tü zé r  h ad n ag y , G ábor Á ron se 
g éd tisz tje , 1849. jún ius 28-án k e lt levelében ez t 
í r ta  a  T o rd án  levő szüleinek : „K ézd iv ásá rh e ly i 
v an  ágy ú ö n tő , lőpor, sa lé trom , gyu tacs, gyucsa

7. ábra. Gábor Áron szobra Kézdivásárhely főterén. A z  
Oláh Sándor által 1943-ban készített szobor 1971-ben 

került a nagyváradi tüzérlaktanyából m ai helyére

246 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 11. szám



(ágyúgyújtó ) és tö ltésk ész ítő  gyár. M inden h é ten  
3— 4 á g y ú t ön tenek  és a z o k a t fo ly tonosan  szerelik . 
E z t n ag y rész in t G ábor Á ronnak  leh e t köszönni. 
G ábor Á ron a  tá b o r  lelke, n á la  n é lkü l m o n d h a tn i 
sem m it sem  érünk , ő  a  legnépszerűbb  és é rte lm e 
sebb em ber, k i képes le lk e t ön ten i a  k a to n a sá g 
b a ” ( 7 .  á b r a ) .

1849. m árc iu sáb an  fe lm erü lt egy K olozsváron  
fe lá llítan d ó  ág y ú g y ár g o n d o la ta  is. E k k o r C s á n y  

L á sz ló  országos k o rm ányb iz tos G ábor Á ro n t K o 
lozsvárra  ren d e lte  m egbeszélésre. G ábor Á ron 
azo n b an  elfog laltsága  m ia tt  nem  m e h e te tt  el, és 
e z t N ém e th  L á sz ló  k o rm án y b iz to s  a  Csány L ász 
lóhoz k ü ld ö tt  jelen tésében  azzal ind o k o lta  meg, 
hogy „G ábor Á ron je len lé tére  H árom széken  szü k 
ség van , m e rt az  ellenség beü tésé tő l ta r ta n i  ke ll,'és 
a  nép e z t az em b ert úgy nézi, m in t v éd an g y alá t, ki 
a  veszély perceiben  m in d e n ü tt o t t  vala , ahol a  
szükség, h a  ő táv o l lenne a  szélekről, ellenséges 
m ozgalm ak tö rtén n én ek , bajosan  tu d n é k  tá jé k o z 
ni m a g u n k a t” ([9] 194— 195. old.).

U gyanebben  az időben  O ál S á n d o r  ezredes, az 
egész székely h ad erő  főparancsnoka, április  11-i 
je len tésében  a z t í r ta  az  országos k o rm án y b iz to s 
n ak , hogy H árom széken  v an  a  legnagyobb szükség 
G ábor Á ronra, ak i irá n y ító ja  a  védelem nek, a 
k á rp á ti  szorosokban az ág y ú k  elhelyezésével van  
elfoglalva, b e já r M oldovába a  cári c sap a to k  m oz 
gásának  m egfigyelése céljából, és legalább  12 
á g y ú t kell felszerelnie, ezek m ellé tü zé rek e t b e 
g y ak o ro lta tn ia , azonk ívü l pedig  H erm án y  v a s 
h ám o ráb an  az á g y ú ö n té s t m eg kell kezdenie , 
íg y  m ég legalább  nyolc nap ig  nem  m eh et K olozs 
v á rra . K ésőbb  G ábor Á ron e lm en t K o lozsvárra , de

nem  já r t  e redm énnyel, m ert sem  az id ő t, sem  a 
h e ly e t nem  ta lá l ta  a lk a lm asn ak  az ág y ú g y ár 
fe lá llítására ; a  ko lozsvári m este rek  a  d rág aság ra  
h iv a tk o z v a  o ly an  igényekkel lép tek  fel, a m it te l 
je s íten i nem  tu d o tt .

G ábor Á ron m u n k á já v a l és hősies m a g a ta r tá s á 
v a l o ly an  nag y  te k in té ly t  sze rze tt, hogy 1849. 
m árcius 24-én B e m  J ó zse f  tü zé r  ő rn ag y i ran g ra  
em elte. E z  év  m áju s 4-én C sány L ászló  M ag y aro r 
szág és E rd é ly  te ljh a ta lm ú  országos b iz tosa  n y ílt  
ren d e le tte l G ábor Á ro n t D ebrecenbe k ü ld te , ahol 
K o s s u th  L a jo s  G ábor Á ro n t az  összes székelyföldi 
h ad ig y árak  ig azg a tó jáv á  t e t te  m eg. U g y an ak k o r 
60 000 fo rin tos segély t u ta l ta k  k i a  kézd ivásár- 
hely i g y ár fejlesztésére. E rrő l az  u tazásró l G ábor 
Á ron egy m ájus 12-én k e lt levelében szám olt be 
T uróczi M ózesnek. K özö lte  a z t  is, hogy h a z aé rk e 
zése u tá n  az á g y ú g y á r m e lle tt egy rö p p e n ty ű g y á 
r a t  is lé tes íten i fog, m ajd  a  rö p p en ty ű  készítéséhez 
felv ilág o sítást és tan á c so k a t a d o tt  [4]. A levélben 
a z t is közölte, hogy hazafelé  m en et m egáll N ag y 
v á rad o n , és m egnézi az o tta n i C ongrave rö p p e n ty ű - 
g y á ra t. Id e  először nem  en g ed ték  be, de p á r  n ap p a l 
később m in isztérium i u ta s í tá s ra  m égis b e ju to tt ,  és 
ta n u lm á n y o z h a tta  a rö p p en ty ű g y á rtá s t.

N ag y v árad ró l hazafelé  m en e t G ábor Á ron m eg 
te k in te t t  m ég n éh án y  ip ari lé te s ítm én y t, m ajd  jú 
n ius elején  h a z aé rk ez e tt K ézd iv ásárh ely re . I t t  
azo n n al hozzáfogo tt az  ágyúg}rá r  fejlesztéséhez, és 
fe lá ll íto tta  a  rö p p e n ty ű g y á ra t is. Á lig tö b b  m in t 
egy h é t a la t t  k é sz íte tt  el n éh án y  három - és h a t 
fon tos rö p p en ty ű t, ezeket m eg h ív o tt nézősereg 
e lő t t  K ézd iv ásárh ely en , a  város északi széle m e lle tt  
a  P u tre z  nevű  dom bon  k i is p ró b á lta . E  m u n k ála-

8. ábra. Gábor Áron halála. Gyárfás Jenő' olajfestménye (1000). M egyei M úzeum , Sepesiszentgyörgy
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to k  közben m egkezdte  a  csíki és az udvarhelyszék i 
h ad ig y á rak  m egszervezését és egységesítését. R e n 
delkezéseit az  Ö nálló Székely T üzérségi P a ra n c s 
nokság nevében  a d ta  ki.

G ábor Á ron m u n k ása in ak  és k a to n á in a k  az 
egészségi á llap o tá ró l is rendszeresen gondoskodott. 
Az 1849. április  7-én K ézd i v ásárh e ly  en k e lt 5. sz. 
á t i r a tá b a n  fe lk érte  S m a tta  G y u la  k a to n a i főorvost, 
hogy az önálló székely tüzérség  s a  vele k ap cso la t 
b an  lévő g yári szem élyzet egészségének a  fe n n ta r tá 
sa  é rdekében  h e te n k é n t kétszer, szerd án  és szom 
b a to n  du. 1 ó rá tó l m ind  a tü zérség e t, m ind  a  g y á 
r is tá k a t  egy orvos á lta l  m egvizsgálta tn i szíves 
k e d je n  [4].

A cári seregek L ü d e rs  táb o rn o k  vezetésével 
1849. jú n iu s  30-án e lfog la lták  B rassó t. A m ag y ar 
seregek B rassó  irá n y á b a  in d u ltak , és jú liu s 1-én 
este  E resz tev én y  és M aksa k ö z ö tt  a  m ezőn tá b o 
ro z ta k  le. A d e ré k h a d a t G ál Sándor ezredes v ezette , 
a tüzérség  p a ran csn o k a  G ábor Á ron vo lt.

M ásnap  reggel a  kökösi h íd n ál m eg k ezd ő d ö tt a 
c sa ta . A m ag y ar sereg legfeljebb 5000 em berbő l 
á llt, ak ik  k ö z ö tt kb . 600 kaszás vo lt. A sereg 
22 ág y ú v a l ren d e lk eze tt. Velük szem ben kb . 15 000 
főnyi ellenséges sereg á llt. Az á g y ú k a t G ábor Áron 
a  kökösi h íd n á l,' a  F ek e te -ü g y  vö lg y ét á tfo g v a , 
egy so rban  á ll í to t ta  fel, és 18 ág y ú  fo ly ton  tü ze lt 
az ellenségre. Az egész vonalon  e lnyúló  gyalogság 
jobb  szárnyán  a  V ilm os-huszárok, a  b a l szárnyon  
a  székely- és a  K o ssu th -huszárok  h e lyezked tek  el 
([5] 171. old.) A c sa ta  e lő t t  G ábor Á ron k é t k a rd o t 
k ö tö t t  az  o ldalára , m ajd  fehér lovon az  egyik á g y ú 
tó l  a  m ásikhoz szág u ld o tt, és i rá n y í to t ta  a  tü zé rek  
m u n k á já t.

M időn éppen  M o ln á r  Á d á rn  ü tegénél vo lt, egy 
h a tfo n to s  ágyúgolyó ta lá lta  el a  b a l m ellét, és azo n 
na li h a lá lá t okozta  (  8 . á b ra ) .  G ábor Á ron h o ltte s té t  
segéd tisz tje , N agy  Sándor tü z é r  fő h ad n ag y  D e m e 
ter S á n d o r  tű zm este rn ek  a d ta  á t ,  és u ta s í to t ta ,  
hogy a  h o ltte s te t  v igye h á tra  a  tű z  vonalból. E k ö z 
ben a  c sa ta  to v áb b  fo ly t, de a  vezér h a lá lá t  a 
tü zé rek k e l nem  közö lték , a  p a ra n c so k a t to v á b b ra  
is G ábor Á ron nevében a d tá k  ki. A c sa ta  so rán  
a  cári c sap a to k a t á llásaikbó l k iv e te tté k , és v issza 
v o n u lásra  k én y sze ríte tték , m ajd  P rázsm árig  ü l 
dözték . I t t  azonban  a  cári csap a to k  egy hadosz 
tá ly n y i p ih en t o sz trák tó l seg ítséget k a p ta k , és a  
c sa ta  to v áb b  fo ly ta tó d o tt K ökös térségében.

Jú liu s  4-én, am ikor G ábor Á ron k a to n a i d ísz 
pom pával való  e ltem etésére  készültek , h í r t  k a p ta k  
arró l, hogy a  v isszaparancso lt o sz trák  a la k u la to k 
kal m eg erő síte tt cári csap a to k  tá m a d á s ra  in d u ltak . 
A c sa ta  jú lius 5-én Sepsiszentgyörgy  m elle tt, a  
g idófalv i ú tn á l z a jlo tt  le, és az o sz trák —orosz 
h aderő  győ zö tt.

u.,« Ш9оч-й\

9. ábra. Gábor Áron síremléke Eresztevényen

G ábor Á ro n t E resz tev én y  község te m p lo m k e rt 
jében  tem e tté k  el. S írjá t a  tem e té s  u tá n  léckerí 
téssel v e tté k  körü l. F öléje  később —  nem zeti 
adakozásbó l —  díszes em lékoszlopot em eltek , 
am ely e t 1892. jú lius 31-én lep leztek  le ( 9 .  á b r a ) .

A s ír t  a székelyek m a is v irág o k k a l b o r ít já k  el.
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Adalékok a malomipari őrlőhengerek öntésének 
és megmunkálásának történetéhez

P É N Z E S  I S T V Á N  oki. gépészmérnök 
Élelmiszeripari Gépgyár

A  gabonaőrlés fejlődése, a hengerszék előnyei. 
Ganz Ábrahám  kéregöntésű hengerei. Mechwart 
A ndrás érdemei a hengerszék fejlesztésében. A  
m alom ipari hengerek öntése és megm unkálása a 
Ganz Gyárban.

Bevezetés

A gabonaőrlés legfontosabb gépe a h en gerszék , 
benne az öntött és megmunkált hengerekkel. Ez 
azonban a technikának viszonylag új vívmánya. 
A hengerszék térhódításáig kizárólag őrlőkövek
kel aprították a kenyérnek valót. A kezdetleges 
dörzskövektől a közelmúlt évtizedek köves őrlő
gépéig két elem, az álló és a forgó kő aprított. A 
kétségtelen előnyök mellett az őrlőkőnek több 
hátránya is volt. A kőpár viszonylag nehézkes 
szerszám, kicsi a termelékenysége, nagy a helyigé
nye. A két őrlőkő között hosszú az őrlőút, követ
kezésképpen a kövek túlzottan aprózták a kenyér
magvak héjazatát. Mindezt tetézte, hogy az őrlő
kövek munkája csak korlátozottan irányítható. Az 
őrlőkövek gyorsan koptak, rendszeres — általában 
hetenkénti — újraélezést és karbantartást igényel
tek. Végül a lekopó kődarabkák az őrlemény közé 
keveredtek, és a fogyasztó emésztőszerveibe ju
tottak [1, 2]. Aligha kétséges, hogy az említett 
hátrányok megnyitották az utat a hengerszék előtt, 
ámbár a változás nem volt robbanásszerűen gyors.

A hengeres őrlés gondolata és első próbálkozásai 
több mint 400 évesek. Az úttörők között olyan 
nevek szerepelnek, mint J u a n e lo  T u r r ia n o  (kb. 
1500—?), A g o s tin o  R a m e ll i  (1531—kb. 1590) V e-  

ra n c s ic s  F a u s z tu s z  (1551?—1617) [3]. Magától 
értetődően itt nem követhetjük a hengerszék tech
nikai fejlődését, de utalunk az ezt tárgyaló mun
kákra [4—6].

Bár a hengerszék nem magyar találmány, a 
nagy sorozatban gyártható, új őrlőeszköz megal
kotásának — a sok félig sikerült kísérlet után — 
Magyarország adott otthont. A hengerszék, ez a 
nélkülözhetetlenné vált malomgép, végül is a 
Ganz Gyárból, M e ch w a rt A n d r á s  alkotótevékeny
sége nyomán indult el világhódító útjára.

A siker nyilvánvalóan csak úgy jöhetett létre, 
hogy a hengerszék felülmúlta az őrlőkövet. A múlt 
századi összehasonlító mérések szerint—ugyanazon 
munkafolyamatot föltételezve — hengerszékes 
őrlésmóddal nagyobb mennyiségű fehér és korpa
mentes lisztet állíthattak elő, mint az őrlőkövekkel, 
így növekedett a profit. Ez viszont előbb-utóbb 
hatott a kétkedőkre is. A hengerszékekkel fokoz
hatták a termelést, és kielégíthették a fehér liszt 
iránt megnyilvánuló egyre nagyobb keresletet. 
Hamarosan bebizonyosodott az is, hogy a henger
székekkel gazdaságosabbá tehető a termelés, 
csökkenthető az energiafelhasználás és az egység
nyi őrlemény általános költsége.

D K  664.733 G an z

A terebélyesedő, hovatovább gyáróriásokká nö
vekvő malmok gépezetei visszahatottak a mol
nármunkára is. A mindenhez értő, ezermesterkedő 
molnárideál helyébe egyre inkább a mind nagyobb 
műszaki műveltségű molnárok léptek.

Ganz Ábrahám hengerei

A hengerszék, ezen belül a henger gyártása 
szempontjából megkülönböztetett jelentősége volt 
a S zéc h e n y i I s tv á n  kezdeményezte pesti J ó zse f  

H en g e rm a lo m n a k .  Hogy e malom mekkora ha
tással volt az egész magyar iparra, ezen belül a 
malomiparra, az eléggé közismert. E dolgozat 
témája nem engedi meg a József Hengermalom 
létrejöttének taglalását, de néhány tényt meg kell 
említenünk :
— E malom kezdettől mindvégig megmaradt a 

hengerszékes őrlés mellett. Ennek köszönhetően 
a pótalkatrészeket, legfőképpen azonban a 
hengereket gyártó Ganz Gyárban sok tapaszta
lat összegződött.

— Épp e malom igényére hívták az országba 
G a n z Á b ra h á m o t,  ki azután néhány év múlva 
műhelyt, majd gyárat alapíthatott.

A pesti József Hengermalmot az 1839. évi meg
alapítása után egyebek mellett S u lzb erg er-féle 
hengerszékekkel szerelték fel. Ezekben az őrlő
gépekben egymás fölött három pár öntöttvas hen
ger már az öntéskor megkapta a kívánt bordázatot. 
A méretek aligha okoztak gondot. Az átmérő 
120 mm, a hosszúság mindössze 130 mm volt. 
A hengerek egymáshoz viszonyított sebességmódo
sítása 19 : 22.

Az öntöttvas hengerek gyorsan koptak. A kül
földi hengerek pótlásának nehézsége akadályozta a 
folyamatos munkát, és a hengerek drágának bi
zonyultak. Mindezek arra kényszerítették a József 
Hengermalom vezetőit, hogy saját műhelyről 
gondoskodj anak.

G a n z  Á b ra h á m  (1814—1867) 1841 augusztusában 
érkezett Pestre, hogy a Hengermalom szerelésén 
dolgozzék. A malom üzembe helyezése után hama
rosan őt tették meg első öntőmesterré. Ganz 
vezetése alatt az öntőműhely rövid időn belül 
túlnőtt az eredeti keretein. Nemcsak géprészeket 
gyártottak, hanem sok olyan építészeti ékít
ményt, amelyek a rohamosan épülő városhoz 
nélkülözhetetlenek voltak. Az első iparmű-kiállí
táson bemutatott termékekért maga K o s s u th  

L a jo s  is megdicsérte az öntödét.
Az elismerések ellenére Ganz 1844 őszén hirte

len elhatározással felmondta a szolgálatát. Állí
tólag bérelszámolási sérelem érte. Sokkal valószí
nűbb azonban az, hogy elhatározásában az önálló
sodás törekvése döntött. Budán telket és házat 
vásárolt. 1845 áprilisában kezdte meg az önálló
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munkát. Rostélyok, csövek, rácsozatok és más 
hasonló öntvények alkották a megrendeléseit. 
Üzleti vállalakozásai rendre eredményesnek bi
zonyultak.

Voltaképpen az 1860-es évekkel kezdődik a 
számunkra fontos időszak. Ganz ugyanis fölis
merte: a fejlődéshez tömeggyártmányokra van 
szüksége. Figyelme a vasút felé fordult. Ekkoriban 
a vasúti kerekek két részből készültek: a külső 
kerékre kovácsolt abroncsacél karikát húztak. 
Ganz Ábrahám egyszerű kocsikerekek előállítására 
gondolt, mégpedig kéregöntéssel. Az eljárást sza
badalmaztatta. B e r lá s z  J e n ő  [7] szerint a szabadal
mat 1856-ben állították ki. E sorok írójának egy 
kézirat van birtokában, amelynek címe: „Ganz 
Ábrahám kéregöntésű szabadalmi kérelmére a 
királyi leirat”, dátuma: 1857. június 15. Ganz 
Ábrahám három évre kapott szabadalmat, még
pedig arra, „hogy egy kémiai szer segítségével, 
egy különleges szerkesztés útján, vasúti kocsik 
részére rendkívül tartós és keménységű kéreg
öntésű kereket készít”. A „kémiai szerről” Ganz 
Ábrahám iratai között a következő följegyzés 
maradt :

„Hogy tökéletes kemény öntvényt, úgynevezett 
kéregöntvényt kapjunk, főeszközül antimonium 
anyagot használunk. Ezt finomra őröljük, és fes
téket vagy masszát csinálunk belőle. Az öntvény
forma borítófalát bekenjük [a masszával], majd 
megszárítjuk és a formát összerakjuk. Végül 
100 fokra felhevítjük, és a folyékony vasat a for
mába öntjük.

A merevedéskor azon a helyen, ahol az öntvény- 
forma falát az említett anyaggal bekentük, üveg
keménységű kéreg keletkezik, amely — aszerint, 
hogy a borítófalat vékonyabban vagy vastagab
ban kentük be — 2, 3 vagy 4 milliméter vastag
ságú lesz.

Ezért az antimonium anyagot találtam leg
alkalmasabb eszköznek a tökéletesen jó kéregönt
vény előállítására úgy, hogy ha bárki más csak a 
legcsekélyebb antimoniumot is alkalmazza, akkor 
az az én titkom, még ha az eljárás más módszer 
szerint történik is.”

A kéregöntésű malomipari hengerek gyártásának 
kezdetéről a Ganz Közlemények így ír : „Bizonyos
sággal nem állapítható meg, hogy mikor készültek 
először ilyen kéregöntésű hengerek, de feltehetjük, 
hogy a 40-es évek vége volt az az időpont, mert 
Ganz Ábrahám már 1853-ban nagyobb mennyiségű 
kéregöntésű vasúti kereket hozott piacra” [5]. 
Erről a témáról a német O tto  M o o g  [8] így véleke
dik: „Bár a Ransomes and Companynál (Ipswich) 
már 1843-ban készítettek kéregöntésű hengereket, 
az általános malomipari használatot mégis 1850-től 
a Ganz Gyár valósította meg, alkalmazva a vasúti 
kocsikerekek öntésmódját. Ezeknek a Ganz-féle 
hengereknek öntött rovátkáik voltak, és az egye
netlenség ellenére a töretéshez váratlanul jól 
beváltak.”

A hengerek minősége szinte fontosabb volt, 
mint a hengerszék mechanikus szerkezete. Ezt 
szemléltetik az alábbi példák. H e rm a n n  G leisberg  

[9] ezeket írja: „A következő időszakban a malmok 
egész sorát építették Sulzberger rendszere szerint:

a Milánó melletti Melegnanóban (1836), a Mainz 
melletti Weisenauban (1837), Stettinben (1837— 
38), Münchenben (1838), Lipcsében (1839). Ezek 
mindegyikét a frauenfeldi részvénytársaság való
sította meg. Valójában azonban leghírnevesebbé a 
gróf Széchenyi István alapította és Sulzberger- 
gyártmányú hengerszékekkel fölszerelt pesti József 
Hengremalom lett (1839—42). Az ehhez a malom
hoz tartozó javítóműhelyből keletkezett 1842-ben 
az ismert Ganz és Társa Gépgyára. Mindazonáltal a 
Sulzberger-hengerszékek, minden előnyös tulajdon
ságuk ellenére— szemben a Müller-félékkel — még 
olyan súlyos hiányosságokat mutattak, hogy a tu
lajdonosok panaszkodni kezdtek, és egymás után 
leszerelték a hengereket, s bűnbánóan visszatértek 
a régi, bár időközben kiváló francia malomkövek
kel fölszerelt őrlőgépekhez.”

Gleisberg két adata tévedés. A Ganz Gyár nem 
a József Hengermalomból keletkezett, és a pesti 
malom mindvégig megmaradt a hengerszékes 
őrlés mellett.

A debreceni István Gőzhengermalmot 1848 má
jusában helyezték üzembe. Á malomban öt hen
gerszék őrölt. A hengerszékes őrléssel nyilván a 
pesti József Hengermalmot igyekeztek utánozni. 
De a puszta buzgóság nem volt elegendő a bol
doguláshoz. Néhány évi kísérletezés után a részvé
nyesek leszereltették a hengerszókeket és őrlőkö
vekkel pótolták azokat.

Mind az európai, mind a hazai hengerszékek 
sikertelenségének magyarázatát keresve, az ok 
kézenfekvőnek látszik : az öntöttvas hengerek 
alkalmatlannak bizonyultak búzaőrlés céljára. 
Ellenben azok a malmok, legfőképpen a pesti 
József Hengermalom, amelyek kéregöntésű hen
gerekkel látták el a gépeiket, boldogultak.

Mechwart András tevékenysége

Részben az előzőekből, részben az itt nem emlí
tett adatokból arra következtethetünk, hogy a 
Ganz Gyár, ha nem is fő tevékenységként, de rend
szeresen öntött kéregöntésű hengereket. A henger
székek történetét tárgyaló Ganz-kiadvány [4] 
hosszan sorolja azokat a malmokat, amelyeknek 
— egyéb hengerszék-alkatrészek mellett — kéreg
öntésű hengereket gyártottak.

Ganz Ábrahám tragikus halála (1867) után a 
gyár irányítása előbb részben, később teljes egé
szében M e ch w a rt A n d r á s  (1834—1907) kezébe ke
rült ( 1. á b r a ) .

Mechwart életrajzi adatai számos írásban meg
találhatók [10]. Itt csak azt emeljük ki, hogy 
Mechwart András 1859-től volt Ganz munkatársa. 
Bőven adódott tehát ideje arra, hogy Ganz hen
geröntési módszerét megismerje és elsajátítsa. 
Amikor azután az 1870-es évek üzleti pangása és 
válsága bekövetkezett, Mechwart figyelme a hen
gerszók felé fordult ( 2. á b r a ) .

E figyelemkeltés eszköze F r ie d r ic h  W eg m a n n  

(1832—1905) po rce lá n h en g eres  gépe volt. Wegmann 
a bécsi világkiállítást követően. — miután több 
malomban kipróbálta a gépét — Budapesten is 
alkalmat keresett a bemutatásra. A kísérletnek a 
Viktória Malom adott otthont. Az 1873-ban három
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hónapos próbamunkára fogott hengerszéket a 
Daverio & Gisker (Őrlikon) cég gyártotta. Weg- 
mann a Ganz Gyár vezetőit is fölkereste. Emiek és 
a bemutatónak az lett a végeredménye, hogy 
Mechwart véleménye alapján a gyár megvásárolta 
a szabadalmat. Az egyezséget 1874. augusztus 
31-én kötötték meg. A vételi szerződés nem ismere
tes, de tény, hogy Wegmann néhány későbbi 
szabadalma is a Ganz Gyár tulajdonába jutott. 
A Ganz Gyár kéregöntésű hengerekkel látta el a 
gépeit, Wegmann viszont megmaradt a porcelán
hengeres gépeknél.

Az első időszakban Wegmann és Mechwart 
együtt dolgozhatott, legalábbis ami a szellemi 
irányítást illeti. Ez a közös út azonban nem tartott 
sokáig.

Mechwart zsenialitására vall, hogy fölismerte a 
kéregöntvény előnyeit a porcelánnal szemben, és 
fejlesztőmunkáját erre alapozta. A már hivatko
zott Otto Moog véleménye szerint a hengerszék 
fejlesztésében Mechwartnak az alábbi eredm én yeke t 
köszönhetjük :
— a porcelánhengereket kéregöntésű hengerekkel 

helyettesítette;
— a hengerszéket burkolatai látta el;
— rugós henger-összeszorító módszert dolgozott ki. 
Ezekre Mechwart számos szabadalmat szerzett.

Mechwart tevékenysége nyomán ádáz közdelem 
kezdődött az őrlőkő és a hengerszék pártján lévők 
között. Az őrlőkő mellett a megszokás szólt, az 
újtól való idegenkedés. Viszont mind többen is
merték föl a hengerszék előnyeit. Mindazonáltal 
legnyomósabban az hatott, hogy a hengerszékes 
malmokban megnövekedett a fehérliszthozam. 
A kitűnő minőségű Ganz-féle hengerek akár egy 
esztendeig is dolgoztak újrarovátkolás nélkül.

A porcelánhengereshez viszonyítva alaposan 
átdolgozott hengerszék gyártását azonnal meg
kezdték, és már 1875-ben 51 töretőgép hagyta el a 
gyárat. Az első gyártási év mindjárt kiállítási sikert 
is hozott. A Ganz Gyár új hengerszéke az 1875-ös 
linzi kiállításon első díjat nyert.

A hengerszékgyártás egyre nagyobb méreteket 
öltött. Volt olyan esztendő, amikor 1500— 1600 
hengerszéket gyártottak. Az export kiterjedt 
valamennyi, búzát őrlő földrészre. Az általános 
sikerre jellemző, hogy 1907-ben gyártották a 
30 000-ik hengerszéket.

Mechwart Andrásnak a hengerszékkel kapcso
latban még a következő érdemei vannak :

—■ már az 1880-as években önműködő hengerkifogó 
készüléket szerkesztett, hogy az üresjárástól 
megkímélje a hengereket;

— szabadalma szerint elkészült a különböző hen
gerátmérővel bíró hengerszék, amelyhez 1 : 1 
arányú homlokfogaskerekeket lehetett alkal
mazni;

— elgondolása alapján fogaskerekek nélkül is 
készült hengerszék, itt a két henger különbözeti 
sebességét lapos szíjjal valósították meg;

— a legszellemesebb alkotása az ún. karikás hen
gerszéke, ahol a több ezer newton henger- 
csapterheléseket két oldalon elhelyezett gyűrűk

1. ábra. Mechwart A ndrás fényképe

2. ábra. Mechwart karikás hengerszéke

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 11. szám 251



vették föl, tehermentesítve a csapágyakat és 
a hengerszékfalat.

A hengeröntés

A Ganz-féle hengerek összetételét nem ismerjük. 
Hasonlóan aligha maradt följegyzés Mechwart 
András korszakának kéregöntésű hengereiről, vagy 
ha igen, akkor az valahol lappang.

Nagy valószínűsége annak, hogy Ganz, majd 
Mechwart kéregöntésű hengereinek összetétele 
egymáshoz viszonyítva vajmi keveset változott.

A jóval Mechwart halála után, 1928-ban meg
jelent, a hengerszékek történetét tárgyaló Ganz- 
kiadványban [4] a következők olvashatók: „Min
den tekintetben megfelelő kéregöntvény előállí
tása nemcsak a felhasznált nyersvasfajták kémiai 
összetételétől, fizikai tulajdonságaitól és a bennük 
foglalt szén, mangán, és szilícium aránytól függ, 
hanem a kokillák falvastagságától, hőmérsékle
tétől és sok más körülménytől is”.

Létezik olyan felfogás, amely szerint nem ugyan
az az anyagösszetétel szükséges a töretőhengerek
hez, mint az őrlőkhöz. S mivel az anyagösszetétel 
és a henger keménysége különbözhet egymástól, a 
molnár nem cserélgetheti a törető- és őrlőhengereit.

A Ganz Gyár százados gyakorlatából nemcsak 
gazdag tapasztalatok adódtak, hanem igen szi
gorú minőségi előírások is. A gyári követelmény- 
rendszerben elől állt az, hogy a malomhenger 
anyagának egyenletesnek kell lennie. Közvetlenül 
ez után állt az a követelmény, hogy a hengernek 
kellően szilárdnak és kopásállónak kell lennie. 
Ezek a tulajdonságok nem gátolhatják az öntés 
utáni megmunkálást, a vágóélek, rovátkák vágá
sát. A rovátkák viszont sem a vágáskor, sem őrlés 
közben nem töredezhetnek ki, nem válhatnak fű
részfogassá. A kopásnak is egyenletesnek kell 
lennie, mert a molnár a kissé megkopott, nem túl
ságosan éles rovátkákat tartja legalkalmasabbnak 
a töretéshez.

3. ábra. Kéreghengerek öntése a Ganz Gyárban [5]

A malomipari hengereket keménységük szerint 
más-más őrlési célra alkalmazzák. A keményebb 
hengerek a töretésnél dolgoznak, a kevésbé ke
mények (de ugyancsak rovátkolt felületűek) a 
darák felbontásához használatosak, végül a pu
hább hengerek a darák és dercefélék őrlésére szol
gálnak.

A Ganz Gyár kiadványa [4] szerint a törető
henger keménysége 90—95, a felbontóhengeré 
85—90, az őrlőhengeré pedig 80—85 szklerosz- 
kóp-fok (Shore-fok) volt. „Amíg a 90 szklerosz- 
kóp-fok keménységű Ganz-féle hengerek forgácsa 
enyhén hajlott, szabályos alakú, a verseny cégek

hengereinek 65 fok keménységű forgácsa töredezett 
és szabálytalan, nem forgácsszerű alakzaté.” 
A jó tulajdonságok hozzájárultak ahhoz, hogy az 
egykori Ganz-hengerek élettartama két-háromszo- 
rosa volt a más cégek által gyártottakénak.

Az 1920-as években a Ganz Törzsgyárban a 
kéregöntvények öntéséhez két előgyűjtős kupoló- 
kemencét használtak. Az előgvűjtőből a folyékony 
vasat az öntőüstbe csapolták, amelyet a daru 
emelt az öntés színhelyére (3. ábra). A z  öntőgö
dörben az álló helyzetű kokillák sorakoztak 
öntésre előkészítve. Az ábra hátterében álló kokil- 
lákba az öntést már befejezték, ezt a magcsövek
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felső végén távozó és égő gázok jelzik. A kokillá- 
ban 8—10 órát tartották az öntvényt, majd 
huzatmentes helyen hagyták teljesen kihűlni. 
A feszültségek kiegyenlítődése érdekében a meg
munkálás előtt a hengereket hónapokig pihentet
ték, általában a födetlen gyárudvaron.

A hengerek megmunkálása

Az első művelet az öntvények leszúrása az előírt 
méretre. Erre a célra nehéz esztergapadokat hasz
náltak. Először az öntvények végébe alkalmas acél
dugókat vertek be, hogy az esztergapad csúcsai 
közé foghassák a hengert. Mivel az esztergapadnak 
két szánja volt, a henger két végén egyszerre le
hetett leszúrni. Erre a célra 10 mm széles leszúró
késeket használtak.

A hengermegmunkáláshoz tökéletesített eszter
gapadokon — a leszúrás közben — az öntvény felü
letén az előnagyolást is elvégezték. Az utóbbi 
műveletet egyszerre négy, 250—320 mm széles 
vágóélű szerszámmal végezték. Egy közepes mé
retű henger leszúrása és felületének durva eszter- 
gálása 4—5 órán át tartott.

A henger fúrása volt a következő művelet. Erre 
a célra különleges fúrógépet használtak. A korábbi 
tapasztalatokból okulva, a henger vályúszerű 
szerszámban két alkotó mentén támaszkodva 
feküdt; ebben a helyzetben két orsós kengyellel 
fogták meg a munkadarabot. Egyszerre két oldalról 
fúrtak. A fúrás kb. 2 órát vett igénybe. Ezután 
következett a tengely besajtolása. Aligha szükséges 
bizonygatni, hogy ehhez is milyen nagy tapasz
talatok kellettek. Nem megfelelő illesztéskor a 
tengely vagy meglazulhatott, vagy a túl vastag 
tengely szétrepesztette a hengert. A Ganz-henge- 
reknek átmenő tengelyei voltak. Természetesen 
a tengelynek csak a hengervégeknél volt fölfekvése.

A hengerek készre munkálása voltaképpen két 
részből állt: először a henger homlokfelületeit 
esztergálták a végleges méretre, majd a tengely 
következett.

Ahhoz, hogy őrölhessenek a hengerek között, 
előbb csiszolni kellett azokat. Ám a csiszolás előtt 
már dönteni kellett arról, hogy a henger — a 
kemónységmérés alapján — sima marad-e, vagy 
a csiszolás után megróvátkolják-e.

Valójában a sima hengerek sem simák, mert ez 
akadályozná az őrlést. Általában akkor remélhető 
jó dara- és derceőrlés a sima hengerektől, ha a 
felületükön 3—5 ym mélységű egyenletlenségeket 
hordoznak. Ez viszont a csiszolás után további 
megmunkálást kíván, amit mattírozásnak nevez
nek.

Ami a malomipari hengerek öntést követő 
megmunkálását illeti, Otto Moog [8] — méltatva 
Mechwart András munkásságát — a következő
ket írta: „...fáradságos kísérletekkel sikerült 
neki a csiszolt sima hengereket bevésett rovát
kákkal ellátni”.

A jelenlegi ismert legrégibb, egyben legkezdet
legesebb csiszológépet a millenium évében meg
jelent Ganz-katalógusból ismerjük (4. ábra) [11]. 
Ezen a gépen csak csiszolni lehetett. A mozgó 
részeket erős ágyazat tartotta, amelynek prizmás

él-

i2

4. ábra. Föltehetően az első Ganz-gyári hengercsiszoló 
gép [11]

vezetékében a hengert hordozó szán mozgott hol 
egyik, hol másik irányban. A szán hengert tartó 
csapágyait a hossznak megfelelően állíthatták. 
Miközben a szán mozgott, tetszés szerinti fogást 
vehettek föl. Az elmondottakból következik, hogy 
a csiszológépnek három meghajtása volt: külön- 
külön hajtották a csiszolókorongot, a hengert és 
a szánt. A legszellemesebbnek a szán mozgatása 
nevezhető. Itt ugyanis két ékelt és egy lazán 
futó tárcsa volt. Az egyik ékelt tárcsát egyenes 
szíj hajtotta, a másikat viszont keresztezett. 
A szánra szerelt ütközőkkel szíj váltó szerkezetet is 
mozgattak, amely hol az egyenes, hol a kereszte
zett szíjat járatta a középső laza szíjtárcsán, 
íly  módon az orsó a szánt egymással ellentétes 
irányban mozgatta.

Már Mechwart rájött, hogy a vázolt csiszolással 
polírozott felületet kapott, de ez nem felelt meg 
a malomipari követelményeknek. Ezért 1878-ban 
kelt szabadalmában már három mattírozási mód
szert tett védetté. Ezek közül elsőként a vegyi 
kezelést említi, amikor a hengert higított savoldat
ban fürdetik. A megnevezésben kén-, só-, salétrom- 
és ecetsav szerepel, a százalékos összetétel közlése 
nélkül. A szabadalom második helyén a dörzsporos 
mattírozás áll. Ez esetben a két henger között 
mindaddig dörzsport őröltek, amíg a kívánt 
„elhomályosodást” el nem érték. Harmadik mattí
rozási eljárásként Mechwart a homokfúvást szaba
dalmaztatta.

Mechwart eljárásainál jobbat ma sem ismerünk. 
Legföljebb annyi a különbség, hogy dörzspor he
lyett száraz, egyenletes szemcsézetű folyami ho
mokot használnak.

Megemlítendő még a vizes összeköszörülés mód
szere. Ennek az eredetét és a gép megszerkesztésé
nek idejét nem sikerült kideríteni. Az 5. ábrán 
a Ganz Gyár összeköszörülő gépe látható, fölte
hetően az 1920-as évek állapotában. Voltaképpen 
a módszer igen egyszerű. A sima hengereket össze
illesztették, és 1 : 2,5 különbözeti sebességgel, 
percenként 4—5 fordulattal járatták. Közben a 
hengerek közé bőségesen vizet vezettek. így a két 
henger önmagát marta mattá. Az erős aiapzatú 
gépben egyszerre két pár hengert masírozhattak.
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5. ábra. Vizes henger-összeköszörülés a Ganz-gyárban [5]

A középső két henger csapágya merev volt, a két 
szélső hengert — alkalmas állítószerkezettel — a 
belső kettő mellé illeszthették. Egyetlen csigahaj
tással működött a gép, a csigahajtással ellentétes 
oldalon a két belső hengernek homlok-fogaskerekes 
kapcsolata volt. A vizes összeköszörülés módszerét 
a malmok nem alkalmazzák, mert nem rendelkez
nek célgéppel.

A töretőhengerek csiszolását rovátkolás követte. 
A rovátkaszámot centiméterenként adják meg. 
Ez aszerint változik, hogy a hengerek között mi
lyen minőségű és szemcsézetű őrleményt kívánnak 
töretni, aprítani. Szám szerint 4—16/cm között 
változik a rovátkák száma.

A Ganz Gyár egyszerű rovátkológépét a 6‘. ábra 
mutatja. Az erős ágyazat négy lábon nyugodott. 
Egyetlen szíjtárcsával hajtották a gépet. Az orsó- 
tengelyen levő szíjtárcsába beépítették az irány
váltó kapcsolót is, az orsó másik végére szerelték 
az osztófejet és a hengert elcsavaró fogaslécet. 
Mindkettő állítható volt. Az orsóval mozgatott 
szánba két rovátkolókést erősíthettek. Az egyik 
elővágta, a másik készre munkálta a rovátkát. 
Mivel a hengerek méretei eléggé különböztek egy
mástól, a gyár különféle perselyeket gyártott és 
mellékelt az egyszerű rovátkológéphez. Mi több, 
kész közlőműelőtétet is gyártott, amelyhez elő
írták a fordulatszámot.

6. ábra. Egyszerű rovátkológép, a legelső hazai konstruk 
ciók egyike [4]

A következő, tökéletesített gép egyszerre volt 
alkalmas hengercsiszolásra, majd átállítással ro- 
vátkolásra. Már ez a gép is benne van a Ganz Gyár 
1896. évi katalógusában. Jellegzetessége az erős 
állványzat, a forgatható megmunkálófej. Külön- 
külön hajtották a köszörűkorongot, a csiszolandó 
hengert és az orsót, rajta a szánnal. Hosszirányban 
a szán önmaga váltotta a haladási irányt. Ennek 
az eszköze ugyanolyan, mint a 4. ábrán látható 
csiszológépé. A henger és a csiszolókorong távol
ságát szabályozhatták.

Rovátkoláshoz megfordították a szánt és föl
szerelték a kiegészítő részeket (7. ábra). Mielőtt 
azonban az osztófejet felcsavarozták, ismerni kel
lett a henger palástjára vágandó összes rovátkák 
számát. Ez 50 és 800 között 50-es fokozatokban 
változhatott. A két tartócsapágy között 1000 min
es vagy ennél rövidebb hengernek volt helye.

ШШ11ВёшёШШЁЁёШШёшяёёШёиШ1ёяяЯВш . - ; I
7. ábra. K om binált csiszoló- és rovátkológép, rovátkolásra 

beállítva [ /  /]

A szán késtartójába egyszerre két kést erősíthettek. 
Ám az osztófej és szerkezete minden szánfutás 
után csak egy osztással tolta előre a hengert. E- 
szerint az első kés előnagyolt, a másik készre vágta 
a rovátkát. Az ábrán jól megfigyelhető, hogy a 
szánmozgató orsó végén kettős csigahajtás műkö
dött, íves fogasléccel el-elforgatva a hengert. Ez a 
mozgás hozta létre a rovátka nélkülözhetetlen 
csavarvonalát, az ún. drallt.

Az 1920-as évek eleijén szerkesztették a Ganz 
Gyár nehezebb típusú kombinált csiszoló- és rovát
kológépét (8. ábra). Ez a gép a maga korában 
világviszonylatban is figyelemre méltó alkotás volt. 
Két fontos konstrukciós változtatást végeztek. 
A csiszoló- és vágószerszám helyett a hengert 
helyezték a mozgó szánra, továbbá a csiszoló- és 
vágószerszám nem oldalról támadta a hengert, 
hanem felülről. Ezek következtében a szerszám 
megfogása biztosabbá vált, és a felső megmunká
lással egyidőben nem keletkezett szánt koptató 
káros nyomaték.

Változtattak a szerszámtartó fej megfogásán is. 
Hogy a mozgatás minél könnyebb legyen, a szánt 
pilaszterre helyezték. így mind a függőleges be
állítás, mind az elforgatás könnyebbé vált. Bizto
sabbá tették a rovátka drallvezetését is. Ehhez 
ugyancsak állítható, hornyolt szánt terveztek. Az
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8 . á b ra . A  G a n z -g y á r  n e h é z  t í p u s ú  k o m b in á l t  c s iszo ló -  és  

ro v á tk o ló g é p e  [5]

új rovátkológéphez 14 osztófej tartozott. A henger- 
palástra vágható rovátkák száma 250 és 1200 kö
zött változhatott, 500 rovátkáig 25-ös, majd a felső 
határig 50-es lépcsőzettel.

A késtartóba 1—6 kést erősíthettek, az utolsó 
kés vágta készre a rovátkát. A több kés használa
tát főleg az indokolta, hogy így kisebb volt a 
késkopás, és a fokozatosság következtében nem 
váltak fodros szélűvé a rovátkák. Az új csiszoló- és 
rovátkológép legfeljebb 400 mm átmérőjű és 
1500 mm hosszú hengerek megmunkálására volt 
alkalmas.

Ma már nem gyártunk csiszoló- és rovátkoló
gépet. Vagy harminc esztendővel ezelőtt megszűnt 
a gyártása.

Összefoglalás

Magyarországnak vezető szerepe volt a mai 
malomipari technika megteremtésében. A nagy
számú névtelen alkotó közül kimagaslik Ganz

Ábrahám és Mechwart András. Ganznak a kéreg- 
öntésű hengert köszönhetjük, Mechwart viszont 
a hengerszéket vitte diadalra. E vívmány elérésé
ben — a hengerszék mechanizmusa mellett — 
legtöbbet a Ganz Gyár kiváló minőségű kéregönté- 
sű hengereinek köszönhetjük. Az összetétel, a 
kokilla kezelése, az öntés módja, az utókezelés 
megannyi fogása és fortélya adta a Ganz-hengerek 
felülmúlhatatlan tulajdonságait. Az öntéssel azon
ban a hengergyártás csak elkezdődik, ezután a 
henger megmunkálások egész során halad át, 
míg végül a hengerszékbe beépíthető.
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Hazai hírek

A z M TESZ új la p ja : az  Im p u lz u s

Im p u lz u s  c ím m e l 1985 o k tó b e ré tő l ú j la p  szól a  
m ű sz a k i é r te lm isé g h e z  és a  te c h n ik a  v ilá g a  i r á n t  é r 
d e k lő d ő k  széles tá b o rá h o z . A z M T E S Z  k e re te in  b e lü l 
le z a j lo t t  v i tá k  so rá n  é r le lő d ö tt  m eg  az  a g o n d o la t, h o g y  
a  M ű szak i É le t  és a  F ó ru m  h e ly e t t  —  az o k  h a la d ó  
h a g y o m á n y a it  m eg ő rző , d e  k o n c e p c ió já b a n  so k k a l 
tö b b r e  h í v a t o t t —  ú j la p ra  v a n  szü k ség . O ly a n  la p ra , 
a m e ly  a  te c h n ik a i h a la d á s  é rd e k é b e n  n e m c sa k  az 
M T E SZ  170 ezres ta g sá g á b ó l, h a n e m  a  tá r s a d a lo m  
m in d e n  ré te g é b ő l a k t ív  o lv a s ó tá b o rra  te h e t  s z e r t,  és 
v a ló b a n  im p u lz u s t, s e rk e n té s t  a d h a t  g y o rsa b b  ü te m ű  
m ű sz a k i e lő re h a la d á s u n k n a k .

Az Im p u lz u s  a r r a  v á l la la k o z o tt ,  h o g y  fó ru m o t te r e m t  
m ű sz a k i fe jlő d é sü n k  fo n to s  k é rd é se in e k  m e g v i ta tá s á 
hoz , fe lg y o rs ít ja  az in fo rm á c ió á ra m lá s t  a m u n k a h e ly ü 
k ö n  te c h n ik a i m e g ú ju lá s ra  tö re k v ő  s z a k e m b e re k  k ö z ö tt ,  
friss  tá jé k o z ta tá s t  a d  a  te c h n ik a i h a la d á s  le g ú ja b b  
e re d m é n y e irő l, r é sz b e n  h a z a i, ré sz b e n  k ü lfö ld i f o r r á 

so k b ó l m e r í tv e  in fo rm á c ió t. H a tá r o z o t t  c é lja  a  la p 
n a k  a z  is, h o g y  a  m ű sz a k i é r te lm isé g  sz a k m a i é rd e k 
v éd e lm é v e l, tá r s a d a lm i h e ly z e té v e l re n d sz e re se n  fo g 
la lk o zzo n , s az o lv a só k  a  la p o t  ily e n  sz e m p o n tb ó l is 
s a já t  fó ru m u k n a k  é rezzék .

A  M ű szak i É le th e z  h a so n ló a n  eg y e n lő re  az  Im p u lz u s  
is k é th e te n k é n t  je le n ik  m eg , d e  m á s  fo rm á tu m b a n , 
n a g y o b b  te r je d e le m b e n , a  le g k o rsz e rű b b  fén y szed éses 
e l já rá s sa l és o fsz e tn y o m á ssa l, a m i n ö v e lte  u g y a n  a la p  
á r á t  (16,50 F t ) ,  d e  a  g a z d a g  ta r t a lo m  és a  jo b b  k iv ite l 
e z t  m e ssze m e n ő en  e llen sú ly o zza .

Az Im p u lz u s  sz e rk e sz tő  b iz o t ts á g á n a k  e ln ö k e  Vámos 
T ib o r  a k a d é m ik u s , a  la p  fő sz e rk e sz tő je  S z e n tg y ö r g y i  

T ib o r .  A  sze rk esz tő sé g  a  m ű sz a k i s z a k e m b e re k re  n e m 
c sa k  m in t  o lv a só k ra  s z á m ít, h a n e m  m in t  c ik k e ik k e l, 
ö tle te ik k e l ,  ja v a s la ta ik k a l ,  é s z re v é te le ik k e l v e lü k  k ap - 
k a p c s o la to t  k ereső  k o llé g á k ra  is. A z Im p u lz u s  sz e r 
k e sz tő sé g é n e k  c ím e : 1027. B u d a p e s t  I I . ,  F ő  u . 68. 
T e le fo n : 150— 216.
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Ismeretlen magyarországi műöntvények
P U S Z T A I  L Á S Z L Ó  m űvésze ttö rtén ész  

O rszágos M űem léki F elügyelőség
D K  672.1

Eddig  nem közölt vagy hibásan meghatározott 
öntöttvas műöntvények, amelyeket a 19. században 
M unkácson (m a  Mukacsevo, Szovjetunió), Róni- 
con (  Hronec, Csehszlovákia ), Turjaremetén
(Turji-R em eti, Szovjetunió) és a budai Ganz- 
öntödében öntöttek.

Az Öntödében 1978-ban közreadott tanulmá
nyunk [1] óta nyolc év telt el. Kutatási területünk 
— a magyarországi művészi vasöntészet — eddig 
ismert és publikált anyagain túl, újabban már 
ritkán bukkannak fel olyan, a művészi kvalitást 
is magukban hordó, öntöttvasból készült plasztikai 
alkotások, amelyekről most szólni kívánunk.

Jelen írásunkban nem egy gyár termékeit is
mertetjük, hanem több hazai üzem olyan mű
öntvényeit próbáljuk azonosítani, melyek mind- 
ezideig közöletlenek, vagy tudományos meghatá
rozásaik hibásak voltak. így bemutatunk Mun
kácson készült műöntvényeket, Rónicon öntött 
bányászszobrokat, egy Turjaremetén öntött fe
születet, továbbá a Ganz Gyár jellegzetes állat
figuráiból kettőt. Ez a válogatás a kutató számára 
a kényszerűségből fakadó lehetőség, amikor újabb 
és újabb ismeretlen műöntvények meghatározásá
ra tesz kísérletet.

Az ismertetendő öntöttvas kisplasztikák mind
egyike a 19. századból származik. Sorrendiségüket 
így nem a művek kora, hanem az egyes öntödék 
eddig elfogadott rangsorolása alapján határoztuk 
meg.

A magyarországi műöntészet 19. századi központ
ja a Schönborn grófok által alapított munkácsi 
műöntöde volt, ahol a múlt században a legszebb 
kisplasztikák készültek. A gyári iratok és gyárt
mánykatalógusok alapján ismert, hogy a műönté- 
szeti termékek száma meghaladta a 150-et, ezek
ből pedig közel 120-at sikerült azonosítani. így  
mindenképpen örvendetes az a tény, hogy most 
három olyan műalkotást tudunk bemutatni, me
lyek a hírneves üzem termékei közé sorolhatók.

Az első egy kétkarú gyertyatartó 1866-ból (1. 
ábra), amely a már említett cikkünkben közölt 
egykaros gyertyatartó ([1] 249. old., 14. kép) 
alapelemeinek felhasználásával készült. Schossel 
András, a minta készítője, a háromoldalú talap
zat és a kannelúrás oszlop közé itt egy akantusz- 
leveles díszítményt helyezett, s meghagyta az 
összeölelkező puttópárt azzal a többlettel, hogy a 
felettük emelkedő gyertyacsészétől jobbra és balra 
egy barokkos vonalvezetésű, levéldíszes kart 
helyezett el. A karok végén egy-egy gyertyacsésze 
látható a szimmetrikus elrendezés megtartása 
végett.

Az ismert volt, hogy a puttós, egykaros gyertya
tartó 1849-ben készült, így e kétkaros változata 
megegyezik a gyári iratokban 1856-ban először 
jelzett „Handleuchter mit zwey Arme, No. 12” 
gyártmánnyal [2]. A nagyon gondosan kialakított 
és megformált műöntvény talapzatán nagybetűs

Ÿ

1. ábra K étkarú gyertyatartó. M unkács, 1856

„MUNKÁTS” felirat van. E típusnak módosított 
változatai lehetnek a három- és négykaros gyertya
tartók, amelyekről csak írásos említést ismerünk.

A gyertyatartók típusai németországi előképekre 
vezethetők vissza, ezeket Európa nevesebb öntö
déiben is előszeretettel másolták [3]. A munkácsi 
modell készítője, a helyi születésű, de Németország
ban tanuló Schossel András szobrászművész, 
minden bizonnyal találkozott ezzel a mintával is, 
de nem másolta a Németországban látott előképet, 
hanem egyéni elgondolású részletekkel gazdagítot
ta ezt a használati tárgyat, tiszteletben tartva'az 
öntészeti kivitelezhetőség szabályait és lehetősé
geit.

A következő műöntvény, amely a Munkácsi 
Vasgyárhoz kapcsolható, a Hermész-fejes gyertya-, 
illetve tintatartó (2. ábra). Ellentétben az előbbi 
gyertyatartóval, itt nagyon is igényes szobrász
munkával állunk szemben, mindenekelőtt a mint,я,- 
készítés kérdésében. Ebben az esetben, amikor az 
arc kimunkálása különleges képességeket követelt, 
nem jöhetett más szóba, mint a viaszminta. Véle
ményünk szerint egyedi alkotásról van szó, Schossel 
András egyéni kísérletéről. Egyszerű négyzetes 
alakú talapzaton emelkedik az antik-görög is
tenfej, formájában hűen ragaszkodva a klasszikus
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3. ábra. Iró a szta lk ész le t. M u n k á cs , 1860
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2. ábra. Hermész-fejes gyertya-, ill. tintatartó, M unkács, 
1857

hagyományokhoz. A gondolkodó, de egyben sej
telmes, a kiszámíthatatlanság jellemét is magába 
sűrítő szoborfej Schossel András tehetségét bi
zonyítja.

A műöntvény praktikusságának kérdése jelen 
esetben bizonyosan nem elhanyagolható kérdés. 
Vizsgálatakor feltűnt, hogy a gyertyatartó funk
cióján kívül betölthette a tintatartó szerepét is, 
függetlenül attól, hogy a műöntvény „Leuchter 
mit Mercurkopf, No. 3” megjelöléssel szerepel a 
gyártmány katalógusban [4].

A munkácsi gyár az 1860-as évek második felétől 
elsősorban használati tárgyakat öntött. Az igazán 
műöntvénynek nevezhető plasztikai munkák sora 
megcsappant, helyüket a háztartási dísztárgyak, 
tányérok, tálcák, díszesen kialakított kályhák, tűz
helyek vették át. Jelentős szerepet kaptak a 19. sz. 
utolsó harmadában az öntöttvas síremlékek is. 
E használati dísztárgyak sorába tartozik az itt 
először bemutatásra kerülő íróasztalkészlet, amely 
az ismert műöntvények közül művészi kialakításá
val, gondosan csiszolt üvegtégelyeivel elkülönít
hető a szokványos gyártmányoktól (3. ábra). 
A kettős tintatégelyt magába foglaló vasöntvény 
játékos vonalú tálcaformát követ, alsó részén 
háx’om egybeöntött pogácsalábú támasztékkal. 
Keretezése a görög tojáslécdíszítés hagyományait 
követi, mezejében finoman rovátkáit vonaldíszí
téssel. A középponttól jobbra és balra két csiszolt

üvegtégely van öntöttvas tetővel, közöttük emel
kedik a négykaros tollszár tar tó, mely egyben a 
készlet kecsességének meghatározó eleme.

Az öntvény gyári jelzést nem hord, de a gyár 
irataiban szereplő „Schreibzeug mit zwey Glass, 
No. 15” megnevezésű tárgy minden valószínűség 
szerint egyezik az itt bemutatottal [5].

A 18—19. századi magyarországi öntödék közül 
a felvidéki Rónic volt a második legjelentősebb. 
Korábbi munkáinkban igyekeztünk a legauten
tikusabb rónici műöntvényeket azonosítani, és 
tisztázni a gyár és a Selmecbányán működő Bá
nyászati Akadémia kapcsolatát [6]. Az itt készült 
műöntvények jelentős része bányászokat örökít 
meg, s az effajta ábrázolások bővíthetősége a ku
tató számára mindig nagy jelentőséggel bír.

Az első egy eddig ismeretlen öntöttvas kisplasz
tika, mely egy felvidéki magyar bányászt ábrázolt 
(4. ábra). Talapzata téglalap alakú, rajta szikla
építmény, amelyen ünnepi ruhában lévő bányász 
ül. Viselete hosszú feszes nadrág, gombos mellény, 
karján rojtokkal, a nyakrészen vállkendővel.

HOZSES

-1. ábra. Bányászszobor. Eónic, 1820-as évek
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Sapkáján elől bányász jelvény, az ék és kalapács 
jelenik meg. Fontosabb azonban az identitás kér
désében a szobrocska felirata: ,,\ ivat Academia”, 
mely a sziklaépítmény előlapján olvasható. A 
szobrot bizonyosan a Selmecbányái Akadémia ren
delhette, de az sem kizárt, hogy magánjellegű 
megrendelésre készítették. A szobor igen gondos 
mintázású, mintegy betetőzését jelenti annak a 
folyamatnak, amelyet a rónici öntöde igen tehet
ségesszobrásza, Leopold Förster indított el az 1820- 
as évek elején. Az is elképzelhető, hogy a műönt
vény Förster alkotása, hisz egyedisége, stílusje
gyei alapján beilleszthető az 1820—1830 között 
készült bányászszobrok sorába.

Ugyanúgy, mint az a —• szintén bányászokat 
ábrázoló — szobor pár, amelyről itt történik először 
említés. Egy gyertyatartópárról van szó, melynek 
egyik darabja (5. ábra) szerepelt már tudományos 
publikációban [7], ahol is egyértelműen német vagy 
osztrák műöntvénynek határozták meg, mivel a 
bányász viselete a közlemény szerzője szerint 
tiroli. Kutatásaink során azonban megtaláltuk a 
szobor párját, amely viszont kifejezetten a fel
vidéki magyar bányászviseletbe öltöztetett típust - 
mutatja (6. ábra). Hogy egymáshoz tartozó szob- 
borpárral állunk szemben, mi sem bizonyítja 
jobban, mint a talapzatok azonos megoldása: a 
rusztikus kövekből és ércekből összeállított hat
szögletes posztamens.

üBa&rSk

6. ábra Bányászalakos gyertyatartó, Rónic 1850 után

Az első, az ismertebb bányászalak (6. ábra) 
csatos cipőt, térdvédős, hosszú nadrágot, lelógó 
farbőrt visel, derékövén táska, mellette tőr vagy 
tűzcsiholó szerszám, tokkal. Kabátja alul nyitott, 
felül a nyaknál gallérral záródik. A kabát rovát
káit mintái a vállaknál megismétlődnek, újjai 
buggyosak. Jobb karjában gyertyacsésze, balját 
felemelve tartja. Arca sovány, hosszúkás, bajússzal 
és barkóval, fején karima nélküli kalaphoz hasonló 
sapka.

A szobor párja (6. ábra) — bár sok tekintetben 
tartalmaz hasonló elemeket — lényeges jegyeiben 
eltéréseket mutat. Legszembetűnőbb a viselet 
más típusa, a gombokkal ékesített mellény, a 
tipikus, bányászjelvényeket hordó sapka. I)e más 
az arctípus is, mégpedig a Förster-féle szobrok 
egyenes folytatása. Rónic a Királyi Kamara mű
öntödéje és vasgyára volt, ahol számos tiroli, 
stájer és magyar bányász, kohász, öntő dolgozott 
együtt. Bizonyára a mintakészítő számára ezek a 
népcsoportok mind viseletűkben, mind arctípu
sukban megkülönböztethetők voltak. Az ilyen 
jellegű ábrázolásoknak egy műhelyre, nevezetesen 
Rónicra való leszűkíthetősége a hazai öntöttvas
szobrászat zárt. helyi egyediségét bizonyítja. 
Mind a formázás, mind az öntés művészi kivitele a 
kezdetektől fogva igen magas színvonalú volt. 
ilyent a hasonló szobrokat gyártó Resicabánya 
és Kabolapolyána csak ritkán tudott felmutatni.5. ábra. Bányászalakos gyertyatartó, Ttónic. 1850 után
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A két, gyertyatartós bányászalak modellkészí
tőjét sem ismerjük, kormeghatározásuk sem egy
szerű, de minden bizonnyal már az 1850-es évek 
utáni termékekről van szó. Erre utal a talapzat 
romantizáló kialakítása, továbbá az arctípusok 
nemzeti jellegének kiemelésére való törekvés is. 
Rónic művészi termékeket gyártó műöntödéje a 
19. sz. 80-as évekig működött, s mindvégig a hazai 
élvonalba tartozott. Az itt bemutatott bányász
ábrázolások a gyár termékeinek legszebb darabjai 
közé tartoznak.

Munkács és Rónic mellett fontos műöntészeti 
központtá vált már az 1830-as években Turjare- 
mete. Nemcsak kisplasztikákat öntöttek itt, a 
műhely a nagyszobrászati igényeket is kielégítő 
színvonalra emelkedett. Turjaremetén készült az 
1820-as évek végén a Debrecenben levő Csokonai- 
síremlék, de itt öntötték 1834-ben a Dunaiszky 
Lfirinc pesti szobrász által mintázott, ún. Hermesz- 
alakos kályhát is [8].

A pontosításra és saját magunk korrigálására 
is alkalmas műöntvény egy jelzéssel ellátott 
feszület (7. ábra), amely a gyár műöntészeti te 
vékenységének magas színvonalát bizonyítja. Ko
rábban megjelent könyvünkben [6] a feszület egye
di változatát még Munkácson készült termékként 
írtuk le, készítőjét V. Willaschek modellkészítő 
mesterben véltük látni.

A négyzetes, felfelé ívesen szűkülő talapzat 
fölött emelkedő feszület a korpusszal egybekötött,

7. ábra. Feszület. Turjaremete, 1830-as évek

a kereszt alján az Adám-koponya látható. A barok
kos stílusú korpusz bizonyosan helyi hagyományo
kat tükröz, csupán az antik betűs INR1 felirat 
utal a 19. századi készítésre. Hátoldalán, a kereszt 
vízszintes szárán (korabeli írás szerint) „Thurja- 
Reinethe” felirat olvasható.

Az ország központjában, Budán 1845-ben 
nyitotta meg vasöntödéjét a svájci születésű 
Ganz Ábrahám. Eleinte nem foglalkozott műönté
szeti termékek gyártásával, de az említett műön- 
tödék termékgazdaságának hatására — minden 
•bizonnyal a gazdaságosság miatt is — kisplasztiká
kat, használati dísztárgyakat kezdett önteni az 
1850-es évek végétől. Ganz öntödéje a stiláris 
igazodásokat, az újabban jelentkező igényeket is 
hamarabb tudta felmérni, dísztárgyai ezért eltér
nek a hagyományos öntöttvas kisplasztikáktól. 
Vasöntvényeinek egyediségét talán úgy tudnánk 
meghatározni, hogy azok emberi alakok helyett 
állatokat ábrázolnak. A Ganz-öntödében készült 
állatábrázolások (lovak, kutyák, madarak) nem
csak elkülönülnek a többi hazai gyártmánytól, 
hanem egyben új színt is jelentenek.

Minden bizonnyal a Ganz-öntödében készültek 
az egykori Pálos, ma Egyetemi templom öntöttvas 
kerítésoszlopait díszítő hollómadarak. A Vasárnapi 
Újság 1859. évfolyamában közölt fametszet még 
mutatja, hogy a kilenc oszlop tetejét egy-egy 
hollómadár koronázta, szájukban a pálosok jel
vényével, a kenyérrel. A szétterpesztett szárnyú 
holló hatoldalasán kialakított talapzatból kiemel
kedő gömbön nyugszik (8. ábra). Méretei (50X 
X50 cm) meghaladják a szokványos vasöntvé
nyekét, tömege megközelíti a 40 kg-ot. A madár 
egyes részeit (a testet, a szárnyakat, a kenyeret)

H. ábra. Hollómadár. Ganz Gyár, ISoO-eé évek

külön-külön öntötték, ezeket azután szegecsek!-el 
erősítették egymáshoz. A hollómadarak egykor 
— méretüknél fogva — valóságos térplasztikai 
alkotások voltak, de a templom és környezetének 
1882-es átalakításakor, a kerítés lebontása miatt 
elvesztették eredeti funkciójukat. Minthogy kö
zeli szemléltetésre készült öntvények voltak, a 
madár tollazatának kiképzése igen aprólékos és 
gondos.
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9. ábra. Lószobor, Ganz Gyár, 18S0 körül

A Ganz Gyár műöntvényei közül művészi meg
formálása miatt is figyelmet érdemel egy álló ló 
szobra ( 9. ábra). Természetet utánzó talapzatának 
kiképzése minden Ganz-féle öntvényre jellemző, 
jelen esetben a naturális felület mellett a faágakkal 
érzékeltetett karám, a ló mellé helyezett, imitált 
nyereg még csak fokozza ezt a természetességet.

A ló ívesen lekerekített, tetején dombszerű talap
zaton áll. A ló arabs telivér, hosszú, kecses nyaka a 
befont sörénnyel, fejtartása, lábainak elrendezése, 
sima felületű teste gyakorlott szobrászművész 
keze munkáját rejtheti. A lószobor az 1880-as 
években készült, s közel áll a Vastagh György által 
ez időben mintázott lóábrázolásokhoz. Nem lehe
tetlen, hogy egy híresebb versenyló kisplasztiká
ban való megörökítése, és egyéni megrendelésként 
öntötték a Ganz Gyárban.

írásunkban eddig nem közölt öntöttvas kis
plasztikákat ismertettünk. A magyarországi ön
töttvasra űvesség emlékeinek felkutatása továbbra 
is fontos feladat számunkra. A táblaöntészet 
— amely az európai hagyományok továbbvitelét 
is jelenti a Kárpát-medencében — emlékeinek 
kibővítése következő munkánk témája lesz.
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A magyarországi öntödei homokok vizsgálatának 
és kutatásának története*

T Ó T H  A N 1) I t  Á S oki. kohó m érnök , oki. gazdasági m érnök

A  formázóhomok vizsgálati módszereinek fe j 
lődése. A M Á V A G  diósgyőri homoklaboratóriumá
nak felszerelése és vizsgálati eredményei. H ozzá 
já ru lá s az öntödei célra alkalmas hazai homokva
gy on felkutatásához, a korszerű formázóanyagok  
elterj észté séhez.

Hogy mikor és hol készült az első homokforma, 
nem tudjuk. A régészet leletei szerint azonban 
nagyon valószínű, hogy közel egyidőben, vagy nem 
sokkal később, mint az első sikeres fémolvasztás. 
Az őskor öntői a formákhoz az — edényeik készí
téséhez használt — agyagdús anyagot is megfelelő
nek találták. A nagyobb hőmérsékleten olvadó 
fémekhez azonban az agyag már nem felelt meg. 
Azt, hogy e téren nagyobb fennakadás nem volt, 
bizonyítja, hogy az ókor öntői a formákhoz szük
séges homokkal kapcsolatban már számos ismeret
tel rendelkeztek. Tudásukat igazolják a ránk ma
radt gyönyörű szobrok és más öntött tárgyaik.

* E lh a n g z o t t  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

D K  621.742(091)

A XIII. században megjelenő öntöttvashoz, 
majd a XVIII. századtól az acélöntvényekhez már 
számos, jól feltárt bányából kapják a hőnek ellen
álló homokokat. A formázásra alkalmas homokot 
adó bányák azonban a XX. századra fokozatosan 
kimerültek, és ezért az öntők újabb telepek ku
tatására, ,,félszintetikus” homokkeverékek elő
állítására kényszerültek. Ez azonban sok problémát 
vetett fel, mert a felhasználni tervezett homok 
megfelelő voltát csak próbaöntésekkel tudták meg
állapítani. Az ilyen vizsgálat nemcsak költséges, 
hanem hosszadalmas is volt. Ott, ahol az öntöde 
mellett vegyi laboratórium volt, a kísérleti ho
nioknak a vegyi összetételét a jónak ismert homoké
val össze lehetett hasonlítani. Ez azonban nem volt 
meghízható, mert az öntés nem mindig igazolta a 
felhasználhatósághoz fűzött reményeket. A homok 
vegyi összetétele mellett a hőálló képességet is 
vizsgálták, de itt is sok volt a meglepetés. Az a 
homokkeverék, amely a kisebb öntvényekhez jól 
megfelelt, a nagyobbakhoz már sokszor alkalmat
lannak bizonyult.
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Öntészeti célra bányaállapotú homok Európá
ban már a század elején is alig akadt. Ilyen volt a 
diósgyőri öntödékben használt rajci homok, amely
nek zöld színe miatt a belőle készült nyers for
mát zöld formának nevezték. Ezt a drága import
homokot Diósgyőrben csak egy-két sürgősen 
öntendő öntvény nyersformázására, és főképpen a 
forma összerakásakor megsérült magok vagy for
marészek kijavításához használták. A diósgyőri, 
36 Seger olvadási hőmérsékletű bányahomokot 
agyaggal és más kötőanyagokkal keverve, a rajci 
homok nyersszilárdságát, formázhatóságát elér
tük, de a belőle készített formákat szárítás nél
kül felhasználni nem lehetett.

A XX. század elején a legfontosabb homok
vizsgáló „műszer” a művezetők és az öntők keze 
volt: a rostán lapáttal átkevert homokból ki
emelt maréknyi mennyiséget összenyomva meg
nézték, hogy annak felülete követi-e a kéz redőit, 
majd az összenyomott homokcsomó végét három 
ujjuk közé fogva megrázták, és ezzel a szilárdságát 
jónak vagy gyengének minősítették. Amennyiben 
a szilárdság rossznak minősült, a homokkupacból 
kiemelt újabb csomót egy sima lapátnyélhez 
nyomva keményre dörzsölték: ha a lapátnyéllel 
érintkező felületen egyenetlen keverékeloszlást 
észleltek, a rostán való átlapátolást folytatták; 
ha pedig az anyagelosziást egyenletesnek találták, 
akkor a kötőanyag mennyiségét növelték.

A homokszilárdság vizsgálatának fejlettebb foka 
volt az, amikor egy 2 5 x 1 2 x 6  cm-es tégla alakra 
döngölt próbatestet egy éles sarkú, sima lapon 
addig toltak előre, míg az a kinyúló rész súlya 
alatt el nem tört. A homokforma szilárdsága 
annál nagyobb volt, mennél kisebb volt a lapon 
visszamaradó rész hossza. Természetesen ennek a 
próbának az eredménye nagymértékben függött 
a próbát döngölő személytől, tehát ez is csak tá
jékoztató jellegű volt.

Fontos kvalitatív vizsgálat volt — különösen az 
acélöntödei formahomokokhoz — a karbonáttarta
lom megállapítása sósavnak a homokra öntésével. 
Az erősen pezsgő folyadék káros mennyiségű kar
bonátra vallott, az ilyen homokot az öntödéből 
eltávolították.

A homokkeverékek megfigyeléssel való vizsgá
latával is sok hasznos dolgot lehetett megállapí
tani. Volt olyan esetünk, amikor a nagyméretű 
kokilla-alátétlapoknak a beömlőhöz közel eső 
végein az öntvénybe befúródott, 6—6 mm átmé
rőjű kvarcgömbök és repeszek jelentek meg. 
Miután a hiba az új cinkotai bányahomokba 
formázott öntvényekben a felöntésektől távolabb 
is jelentkezett, az a feltételezésünk, hogy a hibát 
az összezárt formába beszóródott homok okozta, 
nem volt helytálló. A véletlen hozta a megoldást. 
Egy korán ürített, vörösen izzó öntvényre a hő
sugárzás csökkentése céljából rádobott cinkotai 
homok nagyobb szemcséi részben szétrobbanva, 
részben méretüket megőrizve, közel félméter ma
gasságra felpattanva ugráltak a lapon. A homokból 
a 3 mm-nél nagyobb szemcséket kirostálva a 
hiba megszűnt.

A harmincas évek elején a minőségi öntvények

gyártásának növekedése mindjobban szükségessé 
tette az öntödei homok vizsgálati módszereinek 
megváltoztatását. Diósgyőrben az első lépés az 
volt, hogy 1935-ben a Ströhlein cégtől homok- 
iszapoló készüléket, homokosztályozó szitasort, 
gázátbocsátó képességet mérő műszert, dr. Tödt- 
féle, ellenállásmérésen alapuló nedvességmérő mű
szert, a Georg Fischer svájci cégtől pedig mérleget, 
homokszilárdság- és keménységmérő műszert, la
boratóriumi homokkeverőt és homokszárító be
rendezéseket vettünk. Ezekkel 1936-ban — hazánk
ban elsőként — megindítottuk az öntödei homokok 
folyamatos vizsgálatát.

Az egyik iroda sarkában felállított homokla
boratóriumban kezdetben az öntödékben használt 
homokokat és homokkeverékeket vizsgáltuk. A 
vizsgálatok első eredményei alapján derült ki, 
hogy a bányából beérkező szállítmányokban az 
agyag mennyisége és a homok szemcsemegoszlása 
nagymértékben változik, és ez az öntvények felü
leti minőségében kisebb-nagyobb eltérést okoz. 
Félévi vizsgálati eredmények alapján már házi
szabványt állíthattunk össze mind a homokokra, 
mind a kötőanyagokra. A vizsgálatok során jöt
tünk rá, hogy annak a formahomoknak kisebb a 
gázáteresztő képessége, amelyiknek a nedvessége a 
formakészítés során nagyobb volt, és ez a megálla
pítás a formaszárítás után is érvényes, mivel a 
nedves homok jobban tömöríthető. A túltömörítés 
káros hatása a pecsenyésedés növekedésében is je
lentkezett.

A formázóhomok nedvességének beállításához 
igen hasznosnak bizonyult a dr. Tödt-féle nedves
ségmérő műszer, mert a homok nedvességét már a 
homokkeverő részlegben meg lehetett állapítani. 
A különböző keverékek eltérő elektromos vezető- 
képessége miatt azonban a Tödt-féle műszer adata
it helyesbíteni kellett. A módosítás mértékét a 
homokkeverékek szerint táblázatba foglaltuk össze.

A homokvizsgálatok fontosságát és az ered
ményeket az öntőinknek már 1936 elején előadások 
formájában ismertettük. Ez igen hasznosnak bi
zonyult ugyanúgy, mint az, hogy a harmad- és 
negyedéves öntőtanulókat hosszabb-rövidebb időre 
páronként homoklaboratóriumi munkára osztot
tuk be. A tanulók nemcsak laboratóriumi mérése
ket végeztek, hanem a keverékből készült önt
vényeken észlelt hibák nyilvántartását is.

1938-ban a homoklaboratórium az acélöntődéből 
nyíló új helyiséget kapott, ahol már nem a régi, 
hanem a korszerűbb Georg Fischer-műszerekkel 
végeztük a vizsgálatokat. Ekkor már tekintélyes 
vizsgálati adathalmaz állt rendelkezésünkre. A ho
mok mellett a kötőanyagok vizsgálata is megkez
dődött. A különböző helyekről származó anyagok 
tűzállóságán, hőtágulásán, vegyi összetételén 
kívül vizsgáltuk a homokkeverékek szilárdságát, 
tűzállóságát, hőtágulását is. Megállapítottuk a 
homok-agyag keverékek állapotának ábráit. Ily 
módon tudtuk meg, hogy a rendelkezésünkre álló 
homokok legkisebb lágyulási hőmérséklete 9—11 % 
agyagtartalomnál van.

Vizsgálataink eredményét a harmincas évek 
végén az országban már sokan ismerték, és számos
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öntöde kérte homokkeverékeinek megvizsgálását és 
véleményezését. Az öntödei homok termelésével 
foglalkozó vállalkozók is sok mintát hoztak. 
Megindult az ország nagy területén az öntödei 
célra alkalmas agyag, betonit és homok felkutatása 
és műszeres vizsgálata. Bányászok, geológusok 
segítségét kérve mondtuk el, mit kíván az öntészet 
tőlük. A segítség nem maradt el. Már 1940-ben 
710 homok és számos agyag adatai álltak rendelke
zésünkre. Az ország öntödei célra alkalmas homok- 
mezőinek felkutatásához a MÄVAG igazgatósága 
is komoly támogatást nyújtott.

Az általunk megvizsgált 710 homok-előfordu
lásból a diósgyőri és bicskei mellett a fontosabbak 
a következők voltak: tárnoki, sóskúti, diósdi, 
Balaton környéki (badacsonytomaji, kővágóörsi, 
kékkúti, diszeli stb), sárisápi, helesfai, bükkösdi 
fehér várcsurgói, pécsváradi, magyarszéki, váci. 
A felsorolt bányák kitermelésének kezdeményezői 
között is a MÁVAG állt az élen. Vizsgálataink 
nemcsak a hazai, hanem a nevesebb külföldi 
öntödei homokokra is kiterjedt.

A vizsgálatok fő célja a nyers formázáshoz alkal
mas hazai alapanyagok kutatása, a szintetikus 
formázókeverékhez legalkalmasabb anyagok meg
találása volt. Ennek során jutottunk el az agyag
ásványok, köztük a bentonit vizsgálatához. Az 
ezzel kapcsolatos újszerű megállapításaink kül
földön is elismerést váltottak ki, és évenken át 
a hazai bentonit sok konvertibilis valutát hozó 
exportcikkünkké vált.

A diósgyőri öntödék homokvizsgálatai már a 
kezdeti időben támpontot adtak a vegyi kötésű 
formázókeverékekkel való kísérletekhez is. A víz
üveges, szén-dioxiddal szilárdított keverék el
terjedését akkoriban az ipari célra rendelkezésre 
álló szén-dioxid hiánya gátolta meg. A vízüveges 
formázással egyidőben megindított cementfor
mázás viszont igen sikeresnek bizonyult. 10—15 
tonnás, hibamentes acélöntvények készültek a 
szárítást nem igénylő cementes formákban. A 
cementes homok kötési idejének beállítását — mi
után szén-dioxid kellő mennyiségben nem állt 
rendelkezésre — különböző, gyengén savas anya
goknak az adagolásával, sikerült megoldani. A 
cementforma nemcsak mérethűbb, hanem könnyen 
tisztítható öntvényeket adott. A felszabadulás után 
a Ganz acélöntödéje a MÁVAG receptje szerint 
szintén sikeresen alkalmazta a cementformázást 
a nagyméretű öntvények gyártásához.

A homokvizsgálatok során derült ki, hogy a 
kezdődő zománcosodás hőmérséklete többet árul 
el a homok hővel szembeni ellenállásáról, mint a 
homok megolvadásának hőmérséklete. A mérések 
szerint a homok tűzállóságát a csillámok (nrasz- 
kovit, biotit) csekély mennyisége is nagymérték
ben lerontotta, míg az öntvények lyukacsosságra 
való hajlamát a homok karbonáttartalma már 1% 
felett nagymértékben megnövelte.

A homokvizsgálatok azt is megmutatták, hogy 
az a homok, amelyiknek három vagy négy szem
csefrakciója közel azonos mennyiségű volt, ke

vesebb kötőanyaggal adott ugyanolyan szilárd
ságot, mint az egyalkotós homok. Az egyalkotós 
homok gázátbocsátó képessége jobb, de a gáz
nyomás értéke nem kisebb, mint a kevesebb gázt 
fejlesztő, kisebb kötőanyag-tartalmú három-négy 
alkotósé. A három-négy alkotós homoknak a hő
tágulása viszont sokkal kisebb, mint az egyalkotósé 
és ezért, valamint a szemcsék szorosabb egymás
hoz kapcsolódása következtében a varosodás és a 
pecsenyeképződés ritkább jelenség. A hézagos 
szemcsemegoszlású homok, vagyis ahol két na
gyobb mennyiségben előforduló szemcsefokozat 
között egy jóval kisebb mennyiségű frakció van, 
öntészeti célra nem alkalmas.

Lényeges megfigyelés volt a bentonitnak a 
keverés módjától függő hatása. A bentonitnak igen 
nagy a vízkoncentraló energiája, ezért — a többi 
agyagásvánnyal ellentétben — a vizet a homok
részecskének csak akkor adja tovább, ha már vízzel 
telített (kb. 15;—18% víztartalom). Ezért ha a 
homokot a bentonittal szárazon keverjük össze 
és utána nedvesítjük meg, a keverék még meghosz- 
szabbított és nagy nyomással végzett keveréssel 
sem lesz homogén. Ha viszont a homokhoz először 
a formához megkívánt mennyiségű vizet adagol
juk, akkor a víz pár másodperces keverés után a 
szemcsék felületén egyenletesen el fog oszlani. 
Az így elosztott vizet 0,1—0,2% bentonittal leköt
jük, majd kb. 1 perces keverés után adagoljuk a 
forma szilárdságát biztosító bentonit mennyiségét. 
Ezzel a keverési móddal a kívánt szilárdság ke
vesebb bentonittal is biztosítható. További ered
ménye ennek a keverési módnak, hogy a forma- 
feliilet pergése csökken, és a kevesebb vízből 
kevesebb gőz keletkezik, ami a forma lyuka- 
csosságát okozhatná.

A bentonitnak savas közegben csökken a kötő
képessége, mert sav hatására a bentonit szabad 
pozitív töltését elveszíti. Ezért minden savas ha
tású anyagot, így a keverékhez használandó klóros 
vizet is először semlegesíteni kell.

A felszabadulás utáni időkben a MÁVAG diós
győri homoklaboratóriumának vizsgálatai az or
szág valamennyi öntödéje számára értékes adato
kat szolgáltattak. Vizsgálataink alapján jelöltük 
ki a Magyar Vagon- és Gépgyár szovjet rendelésre 
gyártandó vasúti kocsialkatrészeinek és a csepeli 
öntödék szerszámgépöntvényeinek öntéséhez a 
megfelelő tulajdonságú hazai homokokat. A MÁ
VAG adatai alapján készült az első homokszab
vány (MNOSZ 155-49). Az albertfalvi homokmosó 
és -osztályozó üzem létesítésében a MÁVAG-nak 
nemcsak kezdeményező, hanem a kivitelezéstől a 
szintetikus formázókeverékek kidolgozásáig és 
alkalmazásáig irányító szerepe is volt. Nagymérték
ben hozzájárultunk a hazai bentonit feldolgozásá
hoz, a bel- és külföldi öntödei alkalmazásának 
elterjesztéséhez is.

Az öntvénygyártásban a homok továbbra is a 
formázás legfontosabb, nélkülözhetetlen anyaga 
lesz. A bonyolult öntvények előállításához az 
öntödék egyike sem nélkülözheti a homok rend
szeres vizsgálatát, a jobb formázóanyag kutatását.
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Öntöttvas hidak
E G Ű I N  E B  L Á S Z L Ó

Az öntöttvasat a XVIII. század végétől híd
építő anyagként is használták. Az ipartörténet 
szerint az első öntöttvas hidat Angliában, 1777— 
78-ban Abraham Darby építette. A Coalbrookdale 
mellett a Severn folyót átívelő híd támköze 30,5 
m, szélessége 7,3 m, tömege kb. 4001 volt ( 1. ábra). 
A híd az 1900-as évek elejéig jelentős forgalmat 
bonyolított le [1].

1. ábra A Coalbrookdale mellett a Severn folyót átívelő ön 
töttvas híd modellje. .4 hidat 1977— 78-ban Abraham  

Darby építette

1792-ben már a kontinensen is épült öntöttvas 
híd Sziléziában, a Striegenau felett. A 13 m hosszú 
és 2,6 m széles híd előképül szolgált a Rómeón 
készült öntöttvas hidaknak.

Rónic (későbbi nevén Kisgaram, ma Hronec, 
Csehszlovákia) a Fekete-Garam partján fekszik, 
és a múlt században egyike volt a legnagyobb és 
legjobb magyarországi vasműveknek. Telepítési 
idejéről nincsenek pontos adataink. Az 1580-as 
évekből eredő, a körmöci kamarához intézett egyik 
okirat a gyárat mint már régebben fennállót em
líti. Egy 1765-től fennmaradt tusrajz, amelyet 
Árvay József készített, a hegyekből lezúduló vizek 
között fekvő települést mutatja, és az épületek 
között két nagyolvasztó, egy új és egy régi látható. 
Az első nagyolvasztó 1737-ben épült [2].

Rónicon két ipartörténeti jelentőségű öntöttvas 
hidat készítettek. Az 1810-ben öntött kisebbik 
híd 4,5 m hosszú és 2,5 m széles volt, és a Fekete- 
Gramon vezetett keresztül. A híd ma ipari műem
lékként Hronecben van kiállítva (2. ábra).

1813-ban egy nagyobb, 10 m fesztávolságú 
öntöttvas hidat építettek ugyancsak a Fekete- 
Garam fölé (3. ábra). A hídpályát a nagyobb tám- 
köz miatt kettős ívelemek tartották, ezeket záró
ékekkel erősítették egymáshoz. A hídpálya is ön
töttvas lemezekből készült. A híd 10—12 t terhe
lést bírt el. A tervezők figyelemmel voltak a deko
ratív kivitelre is. A hidat a századforduló táján 
lebontották [3]

Rónicon 1814-ben öntöttek egy vashidat a Bécs 
melletti Baden közelében levő vizenyős talaj áthi
dalására is, azonban ez is megsemmisült.

A hidakon a rónici és a sziléziai mesterek közötti 
együttműködés számos jele megállapítható. Ezt

2. ábra. A Rónicon 1810-ben öntött kis öntöttvas híd

3. ábra. A Rónicon 1813-ban öntött híd, amely a Fekete- 
Caramot ívelte át

bizonyítják a vasmű későbbi műöntészeti produk
tumai is [4]. A hidak első leírója, Stephan Edler 
von Kees [5] szerint a XIX. század elején az Oszt
rák—Magyar Monarchiában levő öntöttvas hidak 
közül csak a Rónicon öntötteknek volt jelentőségük.

A múlt század harmincas éveiben Marler-spach 
Károly, a Ruszkabánya székhellyel működő bánya- 
társaság igazgatója mutatott érdeklődést az öntött
vas hidak iránt.

Maderspach Károly 1789-ben született Marlers- 
pach János bányahatósági tisztviselő fiaként. A 
Selmecbányái akadémiát 1811-ben kitűnő ered
ménnyel végezte. Ezután állami szolgálatba lé
pett, később Milován, majd Óravicán dolgozott. 
1817-ben kapcsolatba került a tőkeerős Hofmann 
Antallal, aki egy ruszkabányai felhagyott bányá
ból küldött ércmintát Maderspachnak. Az érc 
ezüstben gazdagnak bizonyult, s a kínálkozó le
hetőséget kihasználandó, Maderspach szövetke
zett Hofmann Antallal és testvéreivel. 1823-ban 
megalakult a Hofmann Testvérek és Maderspach 
Károly Bányatársasága, amelynek igazgatója 
Maderspach lett.

A Ruszkabányához közel eső Ruszkicán (ma 
Ruschita, Románia) 1825-ben egy nagyolvasztót 
építettek, amelyet rövidesen követett egy második.
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Felállítottak két, fával fűtött kupolókemencétis. 
A társulat 1833-ban megszerezte a lunkányi ka
marabirtokot, és itt is épített egy nagyolvasztót.

A ruszkicai gyár első próblákozása egy kisebb 
fesztávolságú, 5,6 m hosszú és 2,5 m széles öntött
vas híd készítése volt egy kis patak áthidalására. 
Ezt a hidat Széchenyi István 1833. október 2-án 
meg is tekintette, és csinosnak találta.

A harmincas években a gyár termelése más 
irányban fejlődött. De Maderspach Károly érdek
lődését továbbra is az öntöttvas hidak kötötték 
le. íven függő, vonórúdas hidakat tervezett, ame
lyekhez az öntöttvasat meglepő merészséggel al
kalmazta. 1833-ban Lúgosnál a Temes fölé épí
tettek egy hidat, amelynek szabad nyílása 18,46 m 
volt , ezt követte 1837-ben a 40,9 m fesztávolságú 
Cserna-híd Herkulesfürdő mellett, majd a Karán- 
sebesen felállított, 55,2 m szabad nyílású Temes- 
híd, amelyet 1839-ben öntöttek [6] (4. ábra).

4. ábra. A karánsebesi Temes-híd. Iiuszkicán öntötték 
1839-ben

Az öntöttvasból készült hídelemek lényegében 
azonos szerkezettel, de részleteikben változatosan 
készültek. A hidakat kb. 300 mm átmérőjű, 20 
mm falvastagságú és 700 mm hosszú öntöttvas 
csövekből összeillesztett ívek tartották, amelyek
nek két végét feszítőlánc kapcsolta össze [7].

Maderspachék részt vettek a Pestet Budával 
összekötő hídra kiírt pályázaton is, itt még na
gyobb merészséggel kívánták az öntöttvasat fel
használni: 114 méteres nyílásokat terveztek. Pá
lyázatuk nem járt sikerrel. Széchenyi tartózko
dott a nyílt állásfoglalástól, de nyilvánvaló volt, 
hogy nem ragaszkodott a hazai pályázókhoz, akik 
ilyen nagymértékű vállalakozásba még nem fog
tak, ezért tapasztalatuk is hiányzott.

A Hofmann—Maderspach-féle vasipari telepek 
az 1848—49-es szabadságharc idején hadianyagot

szállítottak Bem erdélyi serege számára, Kossuth 
és Bem is meglátogatta a gyárat. Maderspach két 
fia Bem seregében szolgált. A császári csapatok be
érkezése után Maderspachot is letartóztatták, de 
nyolcezer bányász fenyegető magatartása miatt 
szabadon bocsátották. Feleségét, Buchwald Fran
ciskát azonban Gruber százados — szerinte Haynau 
parancsára — nyilvánosan megbotoztatta. A 
megrázó események hatására Maderspach Károly 
öngyilkosságot követett el [8].

Öntöttvas hidakat Európa és Amerika számos 
helyén építettek. Amerikában sokáig kizárólag a 
fát használták hidak építésére. A 20—25 m ma
gasra megnövő Oregon fire, hosszú, kellően nagy 
keresztmetszetű gerendák kifaragására kiválóan 
alkalmas volt. A fokozódó forgalom és megterhelés 
miatt azonban évenként mintegy negyven ka
tasztrófa történt a hidak leszakadása miatt. Ezért 
Bollmann 1840-ben olyan hidat szerkesztett, 
amelyben az öntöttvas is jelentős szerephez ju
tott. Példáját a következő években számosán kö
vették. Nehézséget okozott, hogy az öntöttvas 
elemek kötéséhez a szegecselést alig használhat
ták. 1870-től a vasúti hidakhoz már nem használ
tak öntöttvasat, s 1880-ban megszűnt az egyéb 
öntöttvas hidak építése is [9].

Az öntöttvas jelentősége a hídépítésben mind
jobban csökkent. 1885 körül Európában is véget 
ért az öntöttvas hidak kora.
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Gondok és feladatok az öntödei környezetvédelemben*
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Csepel M űvek  Vas- és A célön töde

A nemzetközi és a hazai környezetvédelmi intéz
kedések. Lehetőségek a kupolókemencék és az 
indukciós kemencék emissziójának csökkentésére. 
A  Csepel M űvek- Vas- és Acélöntődében tett kör 
nyezetvédelmi vizsgálatok és intézkedések. A z igé 
nyek, valam int a m űszaki és pénzügyi lehetőségek 
közti ellentmondások.

Bevezetés

Az öntödék környezetüket a légtérbe kibocsá
tott porral, gázzal, szaggal, a különböző források
ból származó zajjal és azokkal a szilárd öntödei 
hulladékokkal szennyezik, amelyekben szerves 
anyagmaradványok vannak. Ez utóbbiak a hányó
kon kilúgozódnak a csapadék hatására, és így a 
talajvízbe és egyéb természetes vizekbe kerülnek. 
Szennyezést okozhatnak a kellően nem derített 
szennyvizek is, de ezek az öntödékre ritkán jel
lemzőek. Az öntödék okozta környezeti ártalmak 
között első helyen a légszennyezés áll.

Az öntödék légszennyezése az olvasztóberende
zések, a hőkezelő kemencék, a szárítóberendezések, 
a meleg vizet vagy gőzt szolgáltató kazánok 
portartalmú füstgázaiból, az öntés közben kelet
kező gázokból és porból, a homokforgalom és az 
öntvénytisztítás során felszabaduló, többnyire 
nagy kvarctartalmú porból, valamint az egyre 
terjedő, organikus kötőanyagot alkalmazó, kor
szerű formázási és magkészítési folyamatok során 
felszabaduló, az egészségre káros, gyakran mérgező 
és erős szagú gázokból származik.

* E lh a n g z o t t  a  csepe li k ö rn y e z e tv é d e lm i s z e m in á r iu 
m on .

D K  6 2 1 .74 :628 .5

Nemzetközi és hazai környezetvédelmi 
intézkedések

A szennyező hatások vizsgálata, a rendelkezé
sek és a szükséges intézkedések kidolgozása, meg
valósítása mind külföldön, mind hazánkban folya
matban van. Az Öntéstechnikai Egyesületek Nem
zetközi Szövetsége (CIATE) keretein belül működő 
környezetvédelmi munkabizottság első feladatá
nak végrehajtásaként összegyűjtötte a tagországok 
öntödéire vonatkozó környezetvédelmi előírásokat. 
A 29 tagország közül 18 ország törvényeinek, elő
írásainak összehasonlítását az 1977-ben Firenzében 
tartott 44. nemzetközi öntőkongresszus elé terjesz
tették.

Az összehasonlítás alapján megállapítható volt, 
hogy a környezetvédelmi jogrend az egyes orszá
gokban igen különböző. Az előírások létét vagy 
nemlétét, az immissziós és emissziós határértékek 
nagyságát könnyebb volt összehasonlítani, mint 
ezek jogérvényességét és gyakorlati betartását.

A CIATF 18 tagországában a levegő por- és 
gázszennyezésére emissziós határértékek vannak 
érvényben. Ezek széles körű alkalmazásával ellen
tétben, sokkal kevesebb ország kötelezi üzemeit 
konkrét emissziós határértékek betartására. A 
legtöbb országban az emissziós határértékek álta
lánosan az egész iparra kötelezőek, 11 országban 
azonban külön, csak az öntödékre vonatkozó 
szakmai előírások is vannak. Meglepően egységes 
a zaj értékelése, ill. a korlátozására szolgáló előírás.

Annak ellenére, hogy sok országban az öntödék
re vonatkozó környezetvédelmi előírásokban fog-
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lait határértékek nagysága hasonló, a környezet- 
védelmi gyakorlat, vagyis ezen előírások betar
tása, a betartás módja és mértéke igen eltérő.

Hazánkban kifejezetten az öntödékre vonatkozó 
előírás eddig még nincs. A környezetvédelemmel 
való foglalkozás hazánkban a központi irányító 
szervek és hatóságok, a vállalatok és a társadalmi 
szervezetek sokirányú, összetett tevékenységeként 
jelentkezik.

A feladatok meglehetősen összetettek és új- 
szerűek is, hiszen a környezetvédelemmel kapcso
latos rendelkezések zöme sem idősebb 10 évnél. 
Alig egy évtized alatt kerültek kidolgozásra a 
fogalmakat és a feladatokat meghatározó rende
letek, alakultak meg a hatósági intézkedések meg
tételére jogosult szervezetek, az országos mérő
hálózat stb.

A hazai környezetvédelmi tevékenység most 
van fejlődőben, ügy ítéljük meg, hogy a legfon
tosabb feladatok megoldása — vagy másként 
fogalmazva, az elmaradások behozása — is több 
évtizedes munkát követel meg, különösen a ko
hászat és öntészet területén.

Az öntödei környezetvédelem — annak ellenére, 
hogy külön ilyen jellegű rendeletek nincsenek — a 
kohászaton belül is jól elkülöníthető feladatrend
szert alkot. Ez a technológiai sajátosságokból és 
abból adódik, hogy az öntödék zöme nem össze
függő ipartelepeken belül létesült, hanem lakó
területeken, ezért a légszennyező hatás jobban 
érvényesül, és fokozottan sürgeti a problémák 
megoldását. Megjegyezzük, hogy éppen a CSMVA 
kivételt képez, mert ipari komplexumon belül 
helyezkedik el. Ez azonban — a CSM más kohá
szati üzemeinek közelsége miatt — a gondokat 
inkább szaporítja, mint csökkenti.

A tényleges tevékenység első lépése a felmérés és 
adatgyűjtés, azaz annak meghatározása, hogy 
milyen mértékű az a környezetszennyezés, ami 
ellen védekezni kell. Örvendetes, hogy az Ipari 
Minisztérium a közelmúltban átfogóan vizsgálta az 
öntödék környezetvédelmi helyzetét, és jelenleg 
egy részletesebb vizsgálat is folyamatban van. A 
Környezetvédelmi Intézet szintén készít felmérést 
az öntödék levegőszennyező hatásáról. Örömmel 
üdvözöljük az MTESZ és az OKTH között a közel
múltban létrejött megállapodást is, amelynek fő 
célkitűzése a környezet védelmét szolgáló tevékeny
ségek hatékonyságának növelése. Vállalatunk tu
datában van az öntödei környezetszennyező hatá
sok fontosságának, ezért is minden rendelkezésre 
álló adattal és információval segíti a felméréseket.

Ki kell emelni az OMBKE szerepének jelentősé
gét is. Egyesületünk lehetőségeihez mérten aktívan 
részt vesz a környezetvédelmi feladatok megoldá
sában. Igen hasznos, hogy jó és gyümölcsöző kap
csolat alakult ki egyesületünk és a Környezet- 
védelmi Intézet között: részt veszünk a felméré
sekben, a műszaki irányelvek kidolgozásában, 
egymás tájékoztatásában. Az OMBKE, mint a 
CIATF tagja, részt vesz az öntészettel kapcsolatos 
nemzetközi környezetvédelmi munkában is.

A kupolókemencék emissziója és a csökkentés 
lehetőségei

Az egyes technológiai berendezések közül az 
öntészet területén a legerősebb légszennyezést az 
olvasztóberendezések okozzák, ezek között is 
kiemelkednek a hatásos leválasztóberendezés nél
kül működő kupolókemencék.

A kupolókemencék szennyező hatásával a szak- 
irodalom igen részletesen foglalkozott. Ennek 
összefoglaló ismertetése — a CIATE környezet- 
védelmi munkabizottságának jelentései alapján — 
két OMBKE-kiadványban magyar nyelven is 
megjelent.

A kupolók szennyező hatásának csökkentésére 
számos lehetőség kínálkozik. Egy teljes kupológáz- 
tisztító rendszer általában a következőkből tevődik 
össze :
— a gázok hűtésére szolgáló berendezések,
— porleválasztók,
— gáztisztítók.
Ezek mindegyikének különböző változatai isme
retesek, és a lehetséges kombinációk száma igen 
nagy. Természetesen valamennyi kombináció nem 
ad műszaki és gazdasági optimumot, néhány azon
ban különösen sikeresnek mondható. Hogy milyen 
rendszert választunk, a gáztisztítás megkívánt 
fokától és az egyes korlátozó tényezőktől függ.

Gyakran használnak multiciklonos rendszert, 
ha a környezet tisztaságával szemben támasztott 
követelmények megengedik látható gázok kibo
csátását, de ugyanakkor nagyobb mérvű porlevá
lasztás szükséges. A kis és közepes intenzitású 
gázmosó 2,6—7,5 kPa nyomáskülönbséggel mű
ködő Venturi-gáztisztítóval készül, míg a nagy 
hatásfokú Venturi-mosó nyomáskülönbsége eléri 
a 15—25 kPa-t is. Ma már a legelterjedtebben 
nagy hatásfokú gázmosókat vagy szövetszűrőket 
használnak.

Különféle megoldású, teljes kupoló gáztisztító 
rendszereket mutat be az 1—3. ábra.

A porleválasztáskor vagy száraz por, vagy 
szennyvíz és zagy keletkezik. Ezeket időnként el 
kell távolítani. A száraz por eltávolítására papír- 
vagy műanyag zsákokat, porgyűjtő puttonyokat 
vagy más megoldásokat lehet alkalmazni. A

f
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1. ábra. Szövetszűrős kupológáz-tisztító rendszer 
1 —  u tá n é g e tű , 2 —  levegű-gáz hőcserélő, 3 —  szö v etzsák o s szűrő , 

4 —  v e n ti lá to r

266 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 12. szám



ш ш -ъ

2. ábra. Kupológáz-tisztító rendszer elektrosztatikus por 
leválasztóval

1 —  ég e tő k am ra , 2 —  u tá n é g e tő , 3 —  h ű tő , 4 —  k é tzó n ás e le k tro sz ta ti 
kus p o rlev á lasz tó

И З

3. ábra. K upoló gáz-tisztító rendszer változó torkú Venturi- 
gázmosóvál

1 —  te lítő k a m ra , 2 —  vá lto zó  to rk ú  V en tu ri-gázm osó , 3 —  gázfelesleg- 
elégető  k a m ra , 4 —  é g e tő k am ra , —  5 rek u p erftto r

porzás jól megakadályozható vízzel való elegyí
téssel és összegyúrással vagy pelletezéssel is.

Ha nedves porleválasztókat használnak, a visz- 
szakeringettett víz oldható sókat gyűjt össze mind 
a vízkezeléshez használt vegyi anyagokból, mind a 
kupolópor oldódó vegyületeiből. A víz elpárolog- 
tatása a torokgázok hőtartalmának felhasználásá
val szintén elősegíti az oldatban levő sók koncent
rálódását.

A vizet időnként teljesen ki kell cserélni, vagy 
pedig a visszakeringetett vízből folyamatosan egy 
kisebb mennyiséget friss vízzel kell kicserélni. 
Bármelyik módszert használják is, káros vízszeny- 
nyezést okozhat a víz elvezetése, ha azt előzőleg 
nem kezelik, mert valószínű, hogy a vízben mér
gező hatású fémek (Zn, Pb stb.) is feldúsulnak. 
A nátrium-hidroxiddal vagy nátrium-karbonáttal 
való kicsapás rendszerint elegendő olyan szennyvíz 
létrehozásához, amely már bevezethető a csa torna - 
hálózatba. Természetesen a kicsapatott szilárd 
anyag további kezelést igényelhet.

Az indukciós kemencék emissziója

és így csak az öntöttvas kis hányadát olvasztották 
bennük. Általában válogatott, tiszta betétanyag
gal üzemeltették őket, így alig lehetett emissziós 
problémákról beszélni. Ez ahhoz a mítoszhoz 
vezetett, hogy a kupolóban való olvasztásról a

5. ábra. Indukciós kemence oldalernyős elszívása fúvó-  
kálckal

1 —  fú v ó k a , 2 —  élezi vóernyő

Ventillátorhoz

A legutóbbi évekig az indukciós kemencék csak 
viszonylag kis olvasztási teljesítményűek voltak,

6. ábra. Indukciós kemence elszívása teleszkópos csővel 
1 —  adag o ló v ö d ö r, 2 — te leszkópos csővezeték , 3 —  rö g z íte tt  csőveze 

té k , 4 —  ad ag o ló d a ra
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villamos olvasztásra való áttérés szükségtelenné 
teszi az elszívást és leválasztást. Ezt, sajnos, 
általában ma már nem lehet kijelenteni. Az a 
tendencia, hogy az öntödék egyre gyengébb 
minőségű hulladék használatára térnek át, vala
mint az egyre szigorúbbá váló levegőtisztasági 
követelmények a legtöbb öntödében valamilyen 
emissziócsökkentő berendezés alkalmazásához ve
zettek.

Az indukciós kemencéből származó emisszió két 
kategóriába sorolható :
— a szennyezett betétanyagokból származó és
— a folyékony fém felszínén végbemenő vegyi 

folyamatokból származó kibocsátásra.
A kettő közül általában az első a meghatározó.

Jelentősnek minősíthető a kemencebélés kiveré
sekor és az új bélés készítésekor létrejövő por
szennyezés is. A hulladék előkezelése (mosás, mele
gítés stb.) további hulladékképződést vagy emisz- 
sziót okozhat.

Az indukciós kemencék emissziójának leválasz
tására csak a nagy intenzitású gázmosók és zsákos 
szövetszűrők alkalmasak. A kemencékhez alkal
mazott elszívórendszerek megoldását a 4—6. ábra 
mutatja.

Hulladékok elhelyezése

Az olvasztóberendezésekkel kapcsolatos szeny- 
nyező hatások mellett az öntödei hulladékok elhe
lyezhetősége jelenti a legnagyobb gondot. A ki
szállított öntödei hulladék teljes mennyisége ará
nyos az öntvénytermeléssel. A hulladék és a vas
öntvény 1 tömegének hányadosa 0,4 és 1,5 között 
ingadozik, súlypontja 0,9 körül mozog.

A külföldről származó vizsgálati adatok alapján 
az öntödei homokok hányókon veszély nélkül lerak
hatok. Az alkalmazott módszerek különbözőségei 
azonban lényeges eltéréseket is okozhatnak a 
minősítésben.

A CSMVA környezetvédelmi intézkedései

A nemzetközi tapasztalatokat is érintő, átfogó 
jellegű témakörök után áttekintést adunk a 
CSMVA-ban megtett néhány intézkedésről.

Vállalatunknak a környezetvédelem terén eddig 
kifejtett tevékenységét alapvetően három csoport
ba lehet sorolni :
— mérések, adatgyűjtések,
— tanulmányok, felmérések,
— végrehajtott intézkedések.

Megrendelésünk alapján az Országos Közegész
ségügyi Intézet elvégezte a vállalatunknál kelet
kező szilárd hulladékok veszélyességi minősítését 
megalapozó vizsgálatát. A vizsgálatok fizikai, 
kémiai, toxikológiai és ökotoxikológiai méréseken 
alapultak.

A minták elemzése és az eredmények értékelése 
az intézetben kifejlesztett módszerek alapján 
történt, mivel az ipari hulladékok vizsgálatára 
szabványosított módszerek hazánkban még nin
csenek.

Összesen 15 minta vizsgálatára került sor. A 
minták között szerepelt vízüveges, műgyantás és 
bentonitos technológiából származó használt ho
mok, különféle porleválasztókból származó iszap, 
magselejt, kupolókemence használt falazata, kupo- 
lóból és indukciós kemencéből származó salak.

Az eredmények értékelésére — szabványos 
összehasonlítási alap hiányában — nehéz vállal
kozni. Mindenesetre kedvező, hogy a melegvérű 
állatokkal (patkány) lefolytatott kísérletek során 
elhullás nem történt. Az ökotoxikológiai tesztek 
(ötféle) alapján különböző fokú veszélyességre 
lehet következtetni. A vizsgálatokhoz készített 
alapoldatok legfeljebb tízszeres hígításával a toxi
kus hatást meg lehetett szüntetni. (A hígításnak 
ez a mértéke az elfogadhatóság felső határa.)

A vizes oldatokban a nehézfémek (Cr, Ni, Pb, 
Cd) csak igen alacsony koncentrációban voltak 
jelen, többnyire a kimutathatóság alsó határa 
alatt. A hosszú ideig tartó kioldódást erőteljesebb 
oldási módszerek alkalmazásával modellezték (ace- 
tát-pufferrel, 1,5 mólos H N 03-val), ennek ered
ményeképpen a kioldódott nehézfémek mennyi
sége lényegesen megnövekedett.

Meglepő és figyelemfelkeltő az ólom és az arzén 
viszonylag nagy mennyisége, de meg kell említeni 
a krómot és a nikkelt is.

Kétségtelen, hogy ezek az elemek az alap- és 
segédanyagok szennyezettsége formájában kerül
nek be a vállalathoz, mivel sem krómot, sem 
nikkelt nem használunk ötvözőanyagként (nem 
is beszélve az ólomról és az arzénről). A mérési 
eredményekből arra lehet következtetni, hogy a 
technológiai folyamatok során olyan, nemkívána
tos dúsulások fordulhatnak elő, amelyek környe
zetvédelmi szempontból intézkedéseket követel
hetnek meg.

Szintén megrendelésünk alapján került sor a 
vállalat levegőszennyező forrásainak bemérésére, az 
évenkénti légszennyezési önbevalláshoz. A méré
seket a CSM AgMI végezte el. A mérési pontokat 
gondos mérlegelés alapján választottuk ki. A 
mintegy száz pontforrás között sok volt a hasonló 
jellegű, ezért ezek közül a jellemzőket választottuk 
ki. Fontos szempont volt a kiválasztáskor a 
hozzáférhetőség (állványozásra is szükség volt) és 
a szabványos mintavételi körülmények biztosít
hatósága (a mintavételi hely előtt és után megha
tározott hosszúságú egyenes csőszakaszoknak kell 
lenniük). Végül is 25 ponton vettünk mintát.

A vizsgálatokat elsősorban a szilárd szennyezés
re, valamint a CO-ra, RO,-ra és NOæ-ra vonat
kozóan végeztettük el. Az eredmények elég jó 
egyezést mutattak a korábban számítottakkal és 
az irodalmi adatok alapján becsűitekkel. Például 
a 900 mm átmérőjű kupolókemence emissziója, 
kg/h:

СО 110,0
Por 19,8
SO, 0,88
Ж)*- 0,44

A Gutmann-típusú acélszemcsés öntvénytisztító
nál üzemelő, 40 000 m3/h teljesítményű elszívó 
emissziója 1,55 kg/h.
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Meglepetés azért adódott: a homokelőkészítő 
kemencéből elszívott, nagy portartalmú gázokat a 
nedves porleválasztó nem tisztítja meg az elvár
ható mértékben, a kibocsátás 7,81 kg/h. Soknak 
tekinthető az égési folyamatok során keletkező 
NOj, is, pedig ezen változtatni aligha tudunk. 
Szintén sok, de nem meglepő, a kupolóból származó 
110,0 kg/h СО-emisszió is. Ez a megengedhető 
értéket nagyságrendekkel haladja meg. Megoldást 
csak a kupolókemencés vasolvasztás megszüntetése 
jelentene.

A méréseket és vizsgálatokat a jövőben folytat
nunk kell. A tanulmányok, felmérések készítése 
jelenleg van folyamatban. A technológiát és az 
anyagforgalmat átfogóan elemző felmérés készül.

Tekintve, hogy a vállalat sokféle és nagy meny- 
nyiségű anyagot használ fel, amelyek között olya
nok is szerepelnek, amelyek koncentrált formában 
a környezetre veszélyesek lehetnek (mint pl. H2S 0 4- 
tartalmú katalizátorok), intézkedési tervet kell 
készíteni és végrehajtani, amely véletlen káreset 
előfordulásakor megakadályozza a befogadó víz' 
szennyeződését. Ennek a vízkárelhárítási tervnek 
az elkészítése folyamatban van.

Vállalatunk az elmúlt években lényeges előre
lépést tett olyan beruházások megvalósításával, 
amelyek nemcsak technológiai előnyöket nyújta
nak, hanem környezetvédelmi szempontból is 
kedvezőek.

A legfontosabb, hogy a korábbi hét kupoló- 
kemencéből ötöt a villamos olvasztásra való át
téréssel teljesen kiváltottunk. Ezáltal megszűnt 
a mintegy 4000 t/év koksz elégetésekor keletkező 
nagy mennyiségű por, СО, S 02 és NO* képződése. 
A villamos kemencék levegőszennyező hatása 
minimális. -

Két üzemünkben zárt rendszerű homokforgal
mat valósítottunk meg homokregeneráló beren
dezésekkel. A zárt rendszer alapvetően a diffúz 
szennyezést csökkentette, a regenerálás pedig a 
hulladék homok volumenét. E téren azonban to
vábbi előrelépésekre is szükség van, a szerves 
kötőanyagok ugyanis a tervezettnél nagyobb 
fokú gázképződéssel járnak. Az öntési gázok meg
kötésével szintén foglalkozunk.

Az öntvénytisztítás korszerűsítésével is első
sorban a diffúz légszennyezés mértékét csökken
tettük. Az új tisztítógépeknél és az öntvénytisztító 
fülkéknél felszabaduló port elszívórendszer továb
bítja a nedves porleválasztókhoz, ahonnan a 
levegő már megtisztítva kerül ki a szabadba.

Az eddig megtett intézkedések azonban nem 
elegendőek, új feladatok megoldását vetik fel és 
sürgetik.

Szándékunkban áll tovább folytatni az adat
gyűjtést. Egyáltalában nem áll rendelkezésünkre 
még az öntöde zajszennyező hatására mérési adat, 
ezeket a méréseket el kell végeznünk.

A meglévő lehetőségeket is fokozottabban kell 
kihasználni, elsősorban az elszívó- és porleválasztó 
rendszerek karbantartási színvonalának javításá
val.

Szintén fontosnak tartjuk az anyaggazdálkodás
sal összefüggő nyilvántartások megszilárdítását,

az ezzel kapcsolatos ellenőrzések fokozását a válla
lattól kikerülő szennyező anyagok pontos számba
vétele érdekében.

Nem szorosan vett környezetvédelmi intézkedés, 
de ilyen szempontból is előnyös, hogy megszüntet
tük vállalatunknál az acélöntődét. A leállítással 
egyidejűleg természetesen megszűnt az acélöntöde 
által okozott környezetszennyezés is. Sajnos fej
lesztési alap hiányában jelentősebb beruházást 
tervezni nem tudunk.

Megoldatlan problémák

A környezetvédelmi követelmények és a mű
szaki-pénzügyi lehetőségek között sokszor akkora a 
szakadék, hogy a hatékony előrelépés Ígérete 
megalapozatlannak tűnne.

Alapvető és az öntészetet átfogóan érintő 
probléma, hogy a homokformázáson alapuló önt
vénygyártás hosszú távon is megmarad. Minden
képpen számolni kell tehát az öntödei célú homok- 
bányászat tájromboló hatásával, a homokforga
lom különböző fázisaiból származó és a környezet
be kerülő porszennyezéssel, valamint a használt 
homok végleges elhelyezéséből adódó környezet- 
szennyezéssel. Ezeket a problémákat távlatilag is 
legfeljebb csak mérsékelni lehet, megszüntetni nem.

A műszakilag megoldható feladatok nagy részé
nek megvalósítását pénzügyi gondok is hátráltat
ják. Köztudott, hogy a hazai kohászat és ezen 
belül az öntészet nyereségtartalma alacsony,ésezért 
kevés a beruházásokra fordítható pénzeszközök 
volumene is.

A vállalatok jó része — a CSMVA is — eladóso
dott, a kamatok és a törlesztő részletek magasak. 
Ezen túlmenően a jelenlegi értékrend és az ár
rendszer ma még nem fogadja el, illetve nem teszi 
lehetővé a környezetvédelemmel kapcsolatos be
ruházási és üzemeltetési többletköltségek elisme
rését az öntvények árában. Ezekből teljesen egy
értelműen következik, hogy a szükséges beruházá
sok késnek, nehezen vagy egyáltalán nem, vagy a 
technológiai és szociális célú beruházások rovására 
valósulnak meg, és soha nem térülnek meg.

Ezeken a nehézségeken a környezetvédelmi 
célú beruházásokhoz igénybe vehető támogatások 
sem segítenek lényegesen, tekintve, hogy legfel
jebb 50%— a legújabb információ szerint 60% — 
támogatás nyerhető el. A további 40—50% pénz
ügyi fedezete még'mindig hiányzik. Azaz egy drá
gább beruházás el sem kezdhető. Természetesen 
minden környezetvédelmi intézkedésre külön-kü- 
lön nem lehet támogatást igényelni, ezért egy 
vállalat összes környezetvédelmi feladatainak meg
oldásához igénybe vehető támogatások összege 
jóval kevesebb, mint az említett 50 vagy 60%.

Tovább bonyolítja a problémát, hogy a techno
lógiai és a környezetvédelmi beruházások gyakran 
nem választhatók szét. A környezetvédelmi köve
telmények kielégítése mintegy beépül a techno
lógiába. Ez önmagában véve még örvendetes 
lenne, mert környezetbarát technológia létrejöt
tét jelenti, pénzügyi szempontból azonban nehéz
séget jelent: nem lehet szabatosan meghatározni,
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hogy melyek azok a környezetvédelmi célt szolgáló 
berendezések, amelyek megvalósításához a támo
gatást kérjük. Márpedig környezetvédelmi támo
gatás technológiai célú fejlesztésre jelenleg nem 
adható! A megoldást — véleményünk szerint — 
az egyedi jellegű elbírálások rendszerének kialakí
tásában kellene keresni.

V a ló sz ín ű n e k  t a r t ju k ,  h o g y  b e lá th a tó  id ő n  b e lü l 
so r k e rü l az  á rre n d s z e r  á té r té k e lé s é re  v a g y  á t é r t é 
k e lő d ésé re  —  és n e m c sa k  az  ö n tv é n y e k  v o n a tk o z á 
s á b a n . A z á r a k b a n  e lő b b -u tó b b  e l k e ll  m a jd  
is m e r te tn i  a  g y á r tm á n y  e lő á llí tá s á v a l  k a p c so la to s  
k ö rn y e z e tv é d e lm i k ö lts é g e k e t is. A m e n n y ib e n  ezek  
a r á n y a  az  eg y éb  k ö ltsé g té n y e z ő k h ö z  k é p e s t  m ag as , 
o t t  a z  á r  e m e lk ed ésé re  le h e t  s z á m íta n i.

A v á lla la to k  b e ru h á z á s i le h e tő sé g e it  a  szab á ly o zó  
re n d sz e r  1985. év i m ó d o s ítá sa  to v á b b  c s ö k k e n te tte :  
b e v e z e t té k  a  1 8 % -o s  fe lh a lm o z ás i a d ó t  (am e ly e t 
m in d e n  F -a la p ró l  tö r té n ő  k if iz e té se k o r  b e  k e ll 
f iz e tn i  a z  á lla m k a ssz á b a ) , v a la m in t  a  3 % -o s  
v a g y o n a d ó t, a m e ly  é v e n te  f iz e te n d ő . M in d k e t tő  
fo r rá s á t  a  b e ru h á z á s i  p én zeszk ö zö k  k é p e z ik . In d o 
k o l t  lenne , h o g y  leg a lá b b  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
b e ru h á z á s o k n á l e z e k e t az  a d ó k a t  m eg szü n tessék .

A  b e ru h á z á s i p én zeszk ö zö k  h iá n y a  m ia t t  n em  
tu d u n k  m e g v a ló s íta n i  v á lla la tu n k n á l  o ly a n  fo n to s  
b e ru h á z á s o k a t, m in t  p é ld á u l a  v illam o s  o lv a sz tá s i 
m ó d ra  v a ló  te l je s  á t té ré s ,  az  ö n té s i g ázok  e lsz ív á 
s á ra  és le v á la s z tá s á ra  ren d sz e re k  k iép íté se , v a g y  a 
s z a b a d té r i  h o m o k tá ro lá s  k o rsz e rű s íté se .

A  p é n z ü g y i g o n d o k o n  tú lm e n ő e n  műszaki jellegű 
problémák is  je le n tk e z n e k  a  r e n d e le t te l  é s  ta n á c s i  
k ö te le z e tts é g e k k e l összefüggésben . A z id e  v o n a t 
kozó  é rv é n y e s  re n d e le t  s z e r in t  az  em isszió  m eg en 
g e d h e tő  é r té k e  egy  s z á m ítá s i  m ó d d a l h a tá ro z h a tó  
m eg  —  a  g y á r tá s te c h n o ló g iá tó l  te lje se n  fü g g e tlen ü l. 
A z ille té k e s  h a tó sá g o k  te rm é sz e te se n  e z t  a  m ó d sz e r t 
a lk a lm a z z á k , ez  a la p já n  sz a b já k  k i a  b ü n te té s e k e t ,

és hozzák a határozatokat a szennyezések meg
szüntetésére.

A tanácsi kötelezések reális igényességet jelen
tenek a lakosság (környezet) védelme érdekében, 
de a vállalat pénzügyi és műszaki lehetőségeit nem 
veszik figyelembe. Irreális például az a követel
mény, hogy a vállalatunk 1. sz. vasöntödéjében 
működő kupolókemencék CO-emissziója 50 g/h 
alatt legyen, miközben a kupolóban óránként 
700— 800 kg koksz ég el. A kibocsátott füstgáznak 
а СО vonatkozásában olyan tisztaságúnak kellene 
lennie, mint az átlagos városi levegőnek, ami a 
gyakorlatban megvalósíthatatlan. A megengedhető 
kibocsátás a vállalatnál üzemelő, 30— 40 000 m3/h 
teljesítményű elszívó-leválasztó berendezésekkel 
sem érhető el. Egyáltalában kérdéses, hogy 10 000 
m3/h nagyságrendű gázkiáramlás esetén mennyire 
reális az emisszió megengedhető szintjét g/h-ban 
és nem g/m3-ben meghatározni. Célszerű lenne a 
nyilvánvaló ellentmondások feloldása, a követel
mények és a lehetőségek egymással összhangba 
hozása az előírások megfelelő módosításával.

Bizonytalan a helyzet az öntödei hulladékok, 
főleg a használt homok elhelyezését illetően is. 
Az eddigi — több évtizedes — tapasztalatok szerint 
ugyan a használt homok nem veszélyezteti a talajt 
és a talajvizet, de ez a megítélés megváltozhat a 
kötőanyagok skálájának jelenleg tapasztalható 
szélesedése, más szennyező hatások fokozódása és a 
vizsgálati módszerek változása, tökéletesedése 
miatt.

Tapasztalataink szerint a hulladékok elhelyezé
sének problémája nincs megoldva. A lerakóhelyeket 
a hulladékok évi mennyiségének, a veszélyesség 
mértékének és egyéb jellemzőinek, valamint a 
geológiai és hidrológiai adottságoknak figyelembe
vételével, egységes irányelvek alkalmazásával, 
központilag lenne célszerű meghatározni.

Könyvismertetés
Pinvec.k, E. : T ec hn olo g ie n  u n d  l íiH cnuiss lahe  fü r  dia 
B e w e rtu n g  von  G usseisen  m it L a m e lle n g ra p liit (Technoló 
giák ex minőségi jellemzők a lemezgrafitos öntöttvas 
értékeléséhez.) F r ie d r .  V iew eg u n d  S o h n , B re m i 
sch  w e ig /W ie sb ad e n , 1983. X I -}-327 o ld a l, Á ra  k ö tv e  
4 8 0 .-DM .

A fe lh a sz n á ló k n a k  a z t  a  k ö v e te lm é n y é t, h o g y  az  ö n t 
v é n y e k  k iv á ló  és eg y e n le te s  m in ő sé g ű e k  le g y en e k , 
m in ő sé g b iz to s ítá s  és m ó d szeres o lv a sz tá s -e lle n ő rz é s  n é l 
k ü l n e m  le h e t te lje s íte n i.  E h h e z  n y ú j t  s e g íts é g e t a  
k ö n y v , a m e ly  58 p ro g ra m o t ta r t a lm a z  a  H P -6 7 , H P -9 7 , 
H P -4 1  C /C V , C A S IO -F X  502 P  és C A S IO -F X  602 P  
p ro g ra m o z h a tó  sz ám o ló g ép ek h e z , a  le m e z g ra f ito s  ö n 
tö t t v a s  m inőség i je lle m ző in ek  k isz á m ítá s á ra .

A  k ö n y v n e k  a  b e v e z e tő  u tá n i  m á so d ik  fe je z e te  a  
m e ta l lu rg ia i és fiz ik a i (m e c h a n ik a i)  a la p fo g a lm a k a t 
fo g la lja  össze so k  d ia g ra m  és tá b lá z a t  k ísé re té b e n . 
I s m e r te t i  a  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s z a b v á n y o s  m i 
n ő sé g e in e k  je lle m z ő it, közli a  le g fo n to sa b b  e g y e n sú 
ly i d ia g ra m o k a t ,  a  k ísé rő e le m ek  h a tá s á t ,  a  k a rb o n  
o ld h a tó s á g á t  és a k t iv i tá s á t ,  az  ö n tö t tv a s  sz ív ó d ás i 
h a j la m á t ,  v a la m in t  a  v eg y i ö ssz e té te l, a  sz ö v e t, a  
g ra f ito so d á s i h a j la m  és a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  
ö sszefüggésére  v o n a tk o z ó  g y a k o r la ti  d ia g ra m o k a t .  K ü 
lö n  a lfe je z e t fo g la lk o z ik  az  ö n tö t tv a s  te rm ik u s  e lem z ésé 

vel. E b b e n  a  fe je z e tb e n  m e g ta lá lh a tó k  a le g fo n to sa b b  
te rm o d in a m ik a i a d a to k  és d ia g ra m o k  is.

A szerző  az  1955 és 1983 k ö z ö t t  m e g je le n t iro d a lo m  
fe ld o lg o zásáv a l ré sz le te se n  tá r g y a l ja  a  lem ezg ra fito s  
ö n tö t tv a s  é r té k e lé sé re  a lk a lm a s  s z á m í to t t  je lle m z ő k e t 
( te líté s i sz á m , é re tts é g i fok , k em én y sé g i fok , r e la t ív  
sz ilá rd sá g , r e la t ív  k em én y sé g  s tb .) .  A k a r b o n ta r t a lm a t  
2,7—-3,5%  és a  s z i l íc iu m ta r ta lm a t  1,0— 4 ,0 %  k ö z ö tt  
v á l to z ta tv a ,  42 tá b lá z a t  m u ta t j a  b e  a  s z á m í to t t  je lle m 
ző k  v á l to z á s á t .

A k ö n y v  h a rm a d ik  fe je ze te  ta r ta lm a z z a  az egyes 
p ro g ra m o k  le ír á s á t  (p ro g ra m -d e sc r ip tio n )  és eg y  p é ld á n  
b e m u ta tv a  a  h a s z n á la tá t  (u se r in s tru c tio n ) .

A n e g y e d ik  fe je z e tb e n  a  p ro g ra m o k  l is tá ja ,  v a la m in t  
a lfa n u m e r ik u s  és n u m e rik u s  v o n a lk ó d ja i ta lá lh a tó k .  
A k ö n y v h ö z  m e llé k e lt v éd ő fó liáv a l a  k ó d o k  tö b b sz ö r  
b e o lv a s h a to k  a n é lk ü l, h o g y  le k o p n á n a k .

A  k ö n y v e t  iro d a lo m je g y z é k  és t á r g y m u ta tó  z á r ja .
A jó l f e lé p í te t t  k ö n y v  n a g y b a n  m e g k ö n n y íti  a  le m ez 

g r a f i to s  ö n tö t tv a s  m in ő ség é n ek  é r té k e lé sé t az  a d o t t  
sz á m o ló g é p e k k e l. A  p ro g ra m o k  h á t r á n y a ,  h o g y  az a d a 
t o k a t  g y a k ra n  m e g h a tá ro z o tt  c ím zésű  tá ro ló k b a  kell 
b e v in n i, a m ih ez  a  h a s z n á la ti  u ta s í tá s  n é lk ü lö z h e te tle n , 
és tö b b  b ille n ty ű z é s  kell.

K . L .
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Kalickás villamos motorok forgórészének előállítása öntéssel.
II. rész *

S Í N D O E  J Ó Z S E F  oki. k o h ó m érn ö k  
V asipari K u ta tó  és F e jlesz tő  V álla la t

D K  621 .7 4 .0 4 3 :6 2 1 .3 1 3 — 25

Centrifugális, kisnyom ású és nagynyom ású ön 
téssel gyártott kalickás forgórészek vizsgálati ered
ményei. A  kalickák minősítése a látszólagos sűrűség  
és a fajlagos villamos vezetés alapján. A Rotocast 
Öntőgéppel gyártott forgórészek minőségének ja v í 
tása a beömlőrendszer átalakításával.

A forgórészek vizsgálata

A forgórészek villamos minősítését, ill. villamos 
motorokba való beépítését megelőzően a kaliekák- 
nak, vagyis a forgórész öntvényrészének a minő
ségéről kívántunk meggyőződni. Hogy ezt meg- 
tehessük, az alumíniumkalickát külön kellett

11. ábra. Rotocast öntőgéppel öntött forgórész kalickája, 
m iután a lemezcsomagot salétromsavval kimaratták

választani a vas alapú anyagból készült lemez- 
kötegtől. Ezt kezdetben az utóbbinak salétrom
savval történő kimarásával valósítottuk meg.

Ismeretes, hogy a salétromsav reakcióba lép a 
vassal, az alumíniumot azonban nem támadja 
meg. Mégis, amikor a forgórészekből a vaslemeze
ket kioldottuk, a kalickák egyes rudazatai tel- *

* A ta n u lm á n y  első ré sz é t 10. s z á m u n k b a n  k ö z ö ltü k .

15. ábra. Rotocast öntőgéppel öntött, lépcsőzetesen meg
esztergált forgórész kalickája, m iután a lemezcsomagot 
salétromsavval kimaratták ( a),.és egy kalicka három ruda- 
zatának metszete a  középen vonalszerűén húzódó szívó- 

dással (b )
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jesen épek maradtak, mások azonban a 14. 
ábrán látható módon kisebb-nagyobb mértékben 
megmaródtak, hiányosak lettek. E jelenségre, 
vagyis hogy miért támadja meg a sav az alumíniu
mot, a 15. a. ábrán látható kalicka ad némi ma
gyarázatot. Ezt a forgórészt akkor helyeztük a 
savba, miután palástját lépcsőzetesen, különböző 
mélységekig leesztergáltuk. Jól látszik, hogy amint 
nő a lépcső mélysége — vagyis egyre beljebb 
hatolunk a rudazatokba —, a kitáplálás hiánya 
miatt minden nyomásos öntvényben, így a rudaza- 
tokban is megtalálható laza szerkezetű részeket a 
sav egyre jobban megtámadja. A rudazatok köze
pén vonalszerűén elhelyezkedő porózus réteg lát
ható a három rudazat metszetének csiszolatán is 
(15/fr. ábra).

Feltűnő, hogy a kalicka ép és megmaradt ruda- 
zatai bizonyos rendszerességgel követik egymást. 
Az ép rudazatok minden esetben a megvágások 
helyéül is szolgáló egyensúlyozó csapok (a 14. 
ábrán C-vel jelölve) fölött vagy közvetlen közelé
ben vannak, a maródottak pedig a két megvágás 
között helyezkednek el. Jogosan feltételezhető 
tehát, hogy ha a forgórészek nem is olyan szélső
ségesen rosszak, mint a 14. ábrán látható, a ruda
zatok tömörsége és az ettől függő vezetőképessége 
a megvágáshoz viszonyított helyzetüktől függően 
más és más.

Mivel a lemezcsomag salétromsavas kioldásakor 
a kalicka egyes részei megsérültek, és ezért tömör
ségüket .és villamos vezetőképességüket szám
szerűen nem lehetett meghatározni, a lemezeket 
— miután a forgórészek tengelyfuratát a lemez
csomag kiesztergálásával a kalickáig megnagyob
bítottunk — mechanikus úton távolítottuk el.

A forgórészből ily módon kiszabadított kalic- 
káknak először megmértük a q testsűrűségét

(látszólagos sűrűségét), majd ugyanezt tettük a 
lefűrészelt alsó és felső rövidre záró gyűrűkkel, 
végül a mérést a kalicka tíz, egymást követő 
rudazatán is elvégeztük. Egyidejűleg meghatároz
tuk az L lunkertérfogatokat is.

Néhány forgórész fenti adatai az 1. táblázatban 
láthatók az öntés módjára jellemző dugattyú
sebességekkel, a formatöltés kezdetével, a pogácsa- 
vastagsággal stb. együtt.

A testsűrűség meghatározása után egyenként 
megmértük a rudazatok y fajlagos villamos veze
tését is. Hogy a mérést az egy méter körüli hosz- 
szúságú, rúd- és huzalszerű anyagok mérésére 
kifejlesztett, speciális Thomson-híddal elvégez
hessük, a rudazatok mindkét végét kb. 2 mm vas
tagságúra el kellett lapítanunk, és a mérőeszköz
höz speciálisan befogó- és csatlakozó pofákat 
kellett készítenünk. Ez a megoldás, valamint a 
rudazatok hosszúságának az ideálistól igen erős 
eltérése nem nyújt kellő biztosítékot arra, hogy a 
mérési eredményeket abszolút pontos értékként 
elfogadhassuk. Arra azonban tökéletesen megfelel, 
és ezt a mérés reprodukálhatósága is bizonyította, 
hogy az egyes rudazatok vezetését egymással 
összehasonlítsuk.

A táblázatban tíz egymás melletti rudazat 
átlagos fajlagos vezetése, a horonyferdítés mértéke 
és néhány, e forgórészekkel ellátott motor túlmele- 
gedése is megtalálható. Ez utóbbi a villamos 
motorok egyik minőségi jellemzője. Ugyanez a 
táblázat néhány másfajta módszerrel, más cégek 
által előállított forgórészek kalickáinak mérési 
eredményeit is tartalmazza.

Látható, hogy a 6. . . 61 jelű, az EVIG-ben 
Rotocast öntőgépen öntött forgórészek kalickáinak 
tömörsége között nincs lényeges különbség. Csak 
igen laza összefüggés fedezhető fel a formatöltés

1. táblázat
Néhány forgórész vizsgálati eredményei

A tö ltő d u -  A I I I .

A kalicka 
jele

Kalicka

Q L 
g/ctii* %

Alsó rövidre 
zílró gyűrű

í? L 
g/cmJ %

Felső rövidre 
záró gyűrű

Q L 
g/em* %

Tíz egymás melletti 
rudazat átlaga

о L V 
g/cm3 % S/m

gattyú sebes- fázis kéz
ségé, m/s dete a 

a II. a III. a löket- 
fázis- fázis- hossz %- 
ban ban ában

A pogácsa 
vastag
sága, mm

Horony-
ferdítés,

mm

A motor 
túlmelege 
dése, °C

в 2,52 6,54 2,57 4,72 27,21 0,34 1,67 63 8,5
7 2,52 6,59 2,46 9,08 2,46 8,92 2,57 4,87 26,58 0,38 1,76 63 9,5 15,7 89
8 2,52 6,70 — — — — 2,57 4,80 27,09 0,37 1,62 62 20,2 — —
9 2,54 5,77 2,49 7,78 2,50 7,4 2,61 3,52 26,60 0,39 1,46 67 — 1,3 — —

11 2,50 7,42 — — — — 2,57 4,79 28,10 0,40 1,46 67 8,5 — —
12 2,53 6,42 — — — — 2,57 4,79 28,30 0,38 1,09 68 8,9 — —
13 2,54 6,09 — — — — 2,61 3,32 29,56 0,38 0,55 75 7,9 — —
Ifi 2,56 5,08 2,52 6,68 2,48 8,06 2,61 3,32 29,60 0,38 0,83 75 7,5 — —
17 2,56 5,35 2,50 7,25 2,47 8,50 2,58 4,38 29,14 0,39 0,96 71 9,3 16,0 94
19 — — 2,51 6,90 2,44 9,75 2,60 3,52 — 0,38 1,15 73 8,1 — —
20 2,54 5,85 2,51 7,00 2,52 6,20 2,61 3,51 27,80 0,39 1,07 71 10,4 — —
25 2,53 6,34 2,48 8,26 2,44 9,70 2,53 6,5 28,10 0,38 1,25 71 8.0 15,5 85
27 2,53 6,49 2,48 8,15 2,46 8,86 2,61 3,20 27,98 0,37 1,20 71 8,5 — —
29 2,55 5,57 2,49 7,61 2,46 9,03 2,60 3,84 28,40 0,30 1,09 71 8,6 16,0 99
51 — 2,46 8,72 — — 2,58 4,43 27,30 0,30 1,1 69 10,3 16,0 89
C/2 2,68 0,57 2,69 0,53 2,68 0,93 2,69 0.53 26,60 — — — — 9,5 83
c/3 — — 2,66 1,46 2,67 1,28 2,70 0,12 30,15 — — — — 10,0 —
O lasz 1 2,54 6,03 — — — — 2,59 4,06 32,27 — — — — — —
O lasz 2 2,49 7,89 2,47 8,46 2,46 8,87 2,56 5,03 27,77 — — — — — —
IM I 1 — — — — — — 2,63 2,43 29,28 — — — — — —
IM I 2 2,61 3,32 — — — — 2,65 1,94 33,67 — — — — — —
B o lg ár 2,61 3,32 — — — — 2,63 2,42 28,28 — — — — — —
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Iß. ábra. Rotocast öntőgéppel (fen t) és centrifugális 
öntéssel (len t) előállított forgórészek rövidre záró gyűrűinek  
metszetei. Baloldalt az alsó, jobboldalt a felső gyűrű. N = 4

sebessége, a formatöltés kezdete, a pogácsavastag
sággal jellemezhető fémmennyiség és a kalickák 
testsűrüsége között.

A Rotocast öntőgépen előállított forgórészek 
kalickáinak lunkertérfogata minden esetben na
gyobb, mint az ÉVIG által megengedett 5%, a 
kalickák rudazataiban azonban a lunkertérfogat 
— egy forgórész kivételével — minden esetben 
kisebb, mint a megengedett. Vagyis a rövidre 
záró gyűrűk sokkal kevésbé tömörek, mint a ruda- 
zatok, amit az előzőek nagy falvastagsága és a kis 
keresztmetszetű megvágások indokolnak.

A 16. ábrán Rotocast öntőgépen és centrifugális 
öntéssel készített forgórész rövidre záró gyűrűinek 
metszetei láthatók. A Rotocast öntőgéppel készí
tett forgórész alsó és felső rövidre záró gyűrűje 
egyaránt igen erősen porózus. Ez a felső gyűrű 
esetében érthető, mivel nem képzelhető el, hogy 
a felső gyűrű a beömlőrendszer felől a viszonylag 
hosszú és vékony, tehát igen gyorsan megdermedő 
rudazatokon keresztül kitáplálható legyen. Meg
lepő azonban, hogy a megvágáshoz közvetlenül 
csatlakozó, alsó rövidre záró gyűrű is hasonlóan 
yukacsos, ami arra enged következtetni, hogy

formatöltés után a megvágásokban a fém azonnal 
megdermed, és nincs arra lehetőség, hogy az egyéb
ként is kicsi multiplikáló nyomás a fémet után- 
táplálja.

A centrifugális öntéssel előállított forgórészek 
rövidre záró gyűrűi majdnem teljesen tömörek. 
Láthatjuk ezen öntéstechnológia előnyét a táblá
zatban is, ha összevetjük a centrifugális öntéssel 
előállított C/2 és C/3 jelű forgórészek adatait a 
Rotocast öntőgépen öntöttekével. A kalicka egé
szében, de a rövidre záró gyűrűkben és a rudazatok- 
ban is egy nagyságrenddel kisebb a lunkertérfogat, 
porozitás, bezárt levegő stb., egyszóval az anyag
hiány, mint a Rotocast öntőgéppel öntött forgó
részekben. Hogy az azonos tömörség ellenére a 
C/2 jelű forgórész vezetőképessége miért kisebb 
lényegesen, mint a C/3-é, a 17. ábra ad magyará
zatot. A röntgenfelvételen ugyanis látható, hogy a 
C/2 jelű forgói ész rudazatai repedezettek. Előfordul 
ugyanis, hogy — feltehetően a helytelen technoló
gia következtében — az alumíniumolvadék igen 
lassan dermed meg, és a durva kristályokból álló 
rudazat a gátolt zsugorodás következtében der
medés közben megreped. Az olasz forgórészek
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17. ábra. A  centrifugális öntéssel előállított, G/2 je lű  
forgórész két radazatának röntgenképe a repedésekkel

kalickáinak minősége szinte teljesen megegyezik az 
EVIG-ben öntöttekével. Nem véletlenül, hiszen 
ezeket az öntvényeket ugyancsak Rotocast öntő
gépen öntötték Olaszországban. Némi csodálko
zásra csupán az ad okot, hogy ezeknek a kalákák
nak a tömörsége — még a Rotocast öntőgép meg
vásárlása előtt — e technológia helyességét volt 
hivatva igazolni.

Még kétféle (IMI és bolgár jelzésű) kalickák 
adatai láthatók a táblázatban. Mindkét típusú 
kalickát a kereskedelemben vásárolt villany- 
motorok forgórészéből távolítottuk el a már ismer
tetett mechanikus módszerrel.

Az IMI jelzésűek az I lc la d i I p a r i  M ű s z e r g y á r  

motorjaiból valók, a forgórészeket is az IMI 
állítja elő vízszintes hidegkamrás nyomásos 
öntőgépeken. Annak ellenére, hogy ezeknek a 
forgórészeknek a rudazatai sokkal vastagabbak, 
zömökebbek, mint az EVIG-ben öntött forgó
részekéi, vagyis kitáplálásúk és tömörre öntésük 
is nehezebb, a kalicka egészében, de főleg annak

18. ábra. IM I-m otorban levő, vízszintes hidegkamrás 
nyomásos öntőgépen előállított forgórész rudazatának 

metszete. N = 3 ,5 x

A rudazal távolsága az alsó gyűrűn, mm

19. ábra. A Rotocast öntőgéppel öntött, 13 je lű  forgórész 
rudazatai fajlagos villamos vezetésének változása a meg- 

vágásokhoz való helyzetüktől függően

20. ábra. ö t forgórész rudazatai fajlagos villamos vezetésé
nek változása a megvágásokhoz való helyzetüktől f  üggően

rudazataiban, alig fele annyi lunker van csupán, 
mint a Rotocast öntőgéppel öntöttekben ( 18.ábra). 
Ugyanez mondható el a bolgár gyártmányú villany- 
motor forgórészének kalickájáról is. A forgórészek 
kalickáinak különböző tömörségére azonban első
sorban nem az öntéshez használatos géptípusok 
különbözősége ad magyarázatot, hanem — mint 
később látni fogjuk — a nyomásos öntőszerszámok 
beömlőrendszerének eltérő kialakítása. A táblá
zatban szereplő kalickák tíz egymás melletti 
rudazatának megmértük a fajlagos vezetését is. 
A táblázatban szereplő átlagnál azonban sokkal 
többet mond az egyes rudazatok fajlagos vezetésé
nek egymáshoz viszonyított nagysága, ahogyan
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az  a  13 je lű  fo rgó rész  e se té b e n  is  l á th a tó  ( 19. ábra). 
A  v ízsz in te s  te n g e ly e n  az  a lsó  rö v id re  z á ró  g y ű rű n  
e lh e ly ezk ed ő , a  m eg v ág áso k  c é ljá ra  is szo lgáló  
k ieg y en sú ly o zó  c s a p o k a t k i te r í tv e  á b rá z o ltu k .

L á th a tó ,  h o g y  h a  a  r u d a z a t  —  am e ly  a  lem ez 
c so m ag  k o k illá b a  h e ly ezések o r a  m eg v ág ásh o z  
v isz o n y ítv a  te lje se n  v é le tle n sz e rű e n  h e ly e z k e d ik  
e l —  k ö z v e tle n ü l a  m eg v ág ás  fö lö t t ,  v a g y  a n n a k  
k ö ze léb en  v a n , fa jlag o s  v e ze té se  jó v a l n a g y o b b , 
m in t a  m eg v á g á s tó l tá v o la b b  esőké. M ég szem lé le 
te s e b b  k é p e t  k a p u n k , h a  az  egy  fo rgó részen  belü l 
v iz s g á lt  t íz  r u d a z a t  je llem ző  é r té k e i t  k é t  m eg v ág ás  
k ö z ö tt  á b rá z o lju k , c su p án  a z t  v év e  f ig y e lem b e , 
hogy  az  egyes ru d a z a to k  m ily en  tá v o ls á g ra  v a n n a k  
a  megvágástól. A  v e z e té s  é r té k e i  jó  k ö ze líté sse l 
m áso d fo k ú  p a ra b o lá k  m e n té n  h e ly e z k e d n ek  e l, a  
m in im u m  a  k é t  m eg v ág ás  k ö z ö tt i  tá v o ls á g  k ö zep e  
t á j á n  v a n . A  20. ábrán ö t  k a lic k a  m éré s i a d a ta i  
lá th a tó k .  A  g ö rb é k e t az  a lá b b i m áso d fo k ú  e g y e n 
le te k k e l k ö z e lí te t tü k  m eg :

yt = 2 9 ,2 3 — 0,0477a: + 0 ,0 0 0 2 2  x 2 
yn = 29,38— 0,0330« +  0 ,00013 x 2 
y13 = 30 ,93— 0,0340a; + 0 ,0 0 0 1 3  x 2 
y17 =  31 ,00— 0 ,0 3 6 6 z -|-0 ,00016 x 2 
y2b =  29,01— 0 ,0 2 2 2 x +  0,00010 x 2.

A m in t az  e re d m é n y e k b ő l m e g á lla p íth a tó , a  
R o to c a s t  ö n tő g é p e n  az  i s m e r te te t t  s z e rsz á m k o n 
s tru k c ió v a l ,  n e m  le h e t  o ly a n  fo rg ó ré sz e k e t ö n ten i, 
h o g y  azo k  ru d a z a ta in a k  te s ts ű rű s é g e , i l le tv e  v e z e 
té s e  azo n o s v a g y  k ö ze l azo n o s leg y en . E n n e k  o k a  
az , h o g y  a  sok  k is  k e re s z tm e ts z e tű  m eg v ág áso n  
k e re s z tü l  ú g y  á ra m lik  a  fé m o lv a d é k  a  fo rm a ü re g b e , 
h o g y  m e g tö lté s e  n e m  e g y en le te s . A  lem e zc so m ag 
n a k  azo k  a  h o rn y a i  u g y a n is , a m e ly ek  a  m e g v á g á s  
fö lé  e sn ek , s o k k a l k ö n n y e b b e n  és h a m a ra b b  te ln e k  
m eg  fé m m e l,m in t a m e ly e k  a  k é t  m eg v ág ás  k ö z ö tt  
v a n n a k . H a  a  m eg v ág ás  fö lé  n e m  h o ro n y  k e rü l , 
a k k o r  a  n a g y  sebességű  fé m su g á r  a  lem ezcso m ag  
a l já n a k  ü tk ö z ik , s z é tp o r la d , és a  lev eg ő v e l k e v e 
re d v e  e rő se n  o x id á ló d ik . E z  a  h ab o s , o x id o s  fém  
tö l t i  m eg  az  a lsó  rö v id re  z á ró  g y ű rű t,  m a jd  to rló -  
tö lté s s e l  á ra m lik  to v á b b  a  m eg v ág áso k  k ö z ö tt  
e lh e ly ez k e d ő  h o rn y o k b a . E z  az  o k a  a n n a k , h o g y  
a  k a lic k a  egyes r u d a z a t  a i  v iszo n y lag  jó  v e z e tő k , 
m áso k  p e d ig  —  a m e ly ek  so k  o x id z á rv á n y t  és 
b e z á r t  lev e g ő t ta r ta lm a z n a k  —  k ev ésb é  m eg fe 
le lőek .

H o g y  o ly a n  fo rg ó ré sz e k e t ö n th e ssü n k , a m e ly e k 
n ek  ru d a z a ta i  köze l a z o n o sak  és jó  m in ő ség ű ek , a  
fo rgó részek  n y o m áso s  ö n tő sz e rsz á m á n a k  beömlő- 
rendszerét a  21. ábrán lá th a tó  m ó d o n  cé lszerű  
k ik ép e z n i.

A z e lő ző ek b en  i s m e r te te t t  v iz sg á la ti  e re d m é 
n y e in k  is  h o z z á já ru l ta k  ah h o z , hogy  a  Schindler- 
fe lv o n ó k  m o to r ja i  fo rgó részének  v íz sz in te s  h id e g 
k a m rá s  n y o m áso s ö n tő g ép re  te r v e z e t t  öntőszer

számait az  á b rá n  l á to t tn a k  m egfe le lően  a la k í to t 
t u k  k i. M ivel a  sz e rsz ám  k o n s tru k c ió ja  o ly an , 
h o g y  a  fo rg ó rész  te n g e ly v o n a la  a  tö l tő k a m r a  
te n g e ly v o n a lá n a k  fo ly ta tá s a , a  lem ezcso m ag  t ü s 
k é jé n e k  v ég éb e  h e ly e z e tt  e l le n d u g a t ty ú v a l  o ld o t 
t u k  m eg  a z t ,  h o g y  a  fém  a  tö l tő k a m r á b a  v a ló  
ö n té s k o r  n e  ju sso n  a z o n n a l a  fo rm a ü re g b e . V agy is

ШШШ

21. ábra. Forgórész a rövidre záró gyűrűn elhelyezett 
megvágásokkal

a  rö v id re  zá ró  g y ű rű  ü reg éb e  c sak  a z t  k ö v e tő e n  
k e rü lh e t  fém , am ik o r  a  tö l tő d u g a t ty ú  la ssú  e lő re 
h a la d á s a  k ö v e tk e z té b e n  a  tö l tő k a m ra  te l je s  k e re sz t-  
m e tsz e té b e n  m eg te lik  fém m el, m a jd  a  m e g v á g á s t 
a d d ig  lez á ró  e l le n d u g y a t ty ú t  h á tr a n y o m ja .  A m in t 
a  K D L F  104b t íp u s ú  fo rg ó rész  b eö m lő  fe lő li 
v ég é rő l k é s z í te t t  fe lv é te len  is  lá th a tó  (22. ábra), a z  
M  m eg v á g á so k  ú g y  v a n n a k  e lh e ly ezv e , h o g y  a  
fém o lv ad é k  c sak  a  rö v id re  z á ró  g y ű rű  te lje s

22. ábra. Castmatic 400 típusú, vízszintes hidegkamrás 
nyomásos öntógépen öntött K D L F  104b típusú forgórész
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keresztmetszetének megtelte után juthat torló- 
töltéssel a lemezcsomag hornyaiba. Ily módon a 
hornyok egyidejűleg telnek meg, miközben a fém 
azok teljes keresztmetszetében áramlik. Ezzel a 
töltési móddal a levegő a hornyokból csaknem 
szabadon el tud távozni, és a fém örvénylése, 
habosodása sem olyan mértékű, mint amilyet a 
Rotocast öntőgéphez használt szerszámkonstruk
cióval tapasztaltunk.

A vízszintes hidegkamrás nyomásos öntőgépre 
tervezett szerszámmal a lemezcsomagok előmele
gítése nélkül öntött forgórészek rudazatainak faj
lagos villamos vezetése a bázisul szolgált tömör 
próbatest vezetésének 95%-át is eléri, 31,8 és 32,3 
S/m között változik. A szórás tehát jóval kisebb, 
mint az eddig vizsgált forgórészeké, ami egyenle
tesebb tömörségüket is igazolja.

t
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23. ábra. A beömlőrendszer számításához használt nomo
gram

A KDLF 104b típusú forgórész öntésének 
technológiája

A g y á r ta n d ó  ö n tv é n y  adatai a következők :

az öntvény tömege 1600 g, 
anyagminősége A1 99, 5E, 
térfogata 693 cm3, 
közepes falvastagsága 4 mm, 
osztósíkra vetített felülete 214 cm2.

A szerszám beömlőrendszerének tervezéséhez 
fe lv e tt a d a to k  az alábbiak : 
a szerszám hőmérséklete 260—280 °C, 
a fém hőmérséklete 740 °C,
a fém szabad folyási úthossza a szerszámban 176 
mm,
megvágások száma a rövidre záró gyűrűn 4. A vá
lasztott, illetve számított te ch n o ló g ia i ‘p a ra m é te rek  

(lásd a 2 3 . á b r á t ) :  

optimális töltési idő < = 100 ms, 
fémsebesség a megvágásban v m =  2 4  m/s, 
a megvágás összkeresztmetszete Am — 240 mm2, 
egy megvágás keresztmetszete:

Ат, = ~ — =  60 mm2,
4

a mqgvágás vastagsága 2 mm, 
a megvágás szélessége 30 mm, 
a töltődugattyú átmérője dd =  60 mm, 
a töltődugattyú sebessége а II. fázisban vd — 2,l 
m/s,
Vent + V P0g= 840 cm3, 
a töltőkamra hossza 33,3 cm, 
a töltőkamra térfogata 942 cm3, 
a töltőkamra töltési foka:

I
ё

j j p  И - î ï

24. ábra. E g y  K D L F  104b típusú  forgórész Castmatic 
400 típusú, vízszintes hidegkamrás nyomásos öntőgépen 
való öntésekor felrajzolt út-idő és nyomás-idő diagram

840
942

100 = 89%,

a fajlagos öntőnyomás 110 MPa, 
a biztonsági tényező 1,30, 
a szükséges záróerő 0,0214-110 •1,30 =  3,1 MN.

A KDLF 104b típusú forgórészek fenti techno
lógiával való öntésekor felrajzolt ú t- id ő  é s  n y o m á s 
id ő  d ia g ra m o k  a 2 4 . á b rá n  láthatók. Megfigyelhető, 
hogy a Rotocast öntőgépen felvett diagramokkal 
ellentétben, itt a formatöltés után nincs nyomás
csúcs, állandó nyomás alatt dermed meg a forgó

rész kalickája, és a reakcióidő is rendkívül rövid. 
A dugattyú sebessége a formatöltési fázisban az 
előírt 2,1 m/s, a nyomóhengerben mért olajnyomás 
pedig a formaüreg megtöltése után p ny =  22 MPA. 
Ez utóbbiból kiszámítható az öntvényre dermedés
kor ható tömörítőnyomás :

PnyA-ny

A d

22 0,0133 
0,00283

= 104 MPa,

ahol :
A ny a nyomódugattyú keresztmetszete, m2,

276 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 36. évfolyam, 1985. 12. szám



A i a töltődugattyú (kalapács) keresztmetszete, 
m2.

A szerszám üzemi hőmérsékletére való fel
melegítéséhez, majd öntés közben hőmérsékletének 
állandó értéken tartásához hűtő fűtő berendezést 
használtunk. A formaüreg felületét METALSTAR 
FA 17 jelű anyaggal vontuk be, a dugattyú kenésére 
pedig METALSTAR PA 72-es anyagot használ
tunk.

A Ganz-MÁVAG által Schindler-licenc alapján 
készített személyfelvonók kétféle villamos mo
torjában — ezeket a Ganz Villamossági Művek 
szállítja — évek óta az ismertetett technológiával 
öntött forgórészeket építik be. A VASKÚT által ki
öntött forgórészekkel szemben eddig reklamáció 
nem merült fel, minőségük megegyezik a több éven 
keresztül svájci importból beszerzett forgórészeké
vel.

összefoglalás

A villamos motorok forgórészeit többféle módon 
állítják elő, úgy is, hogy azok kalickáit alumínium
mal öntik ki. É tanulmány a forgórészek kalickái- 
nak centrifugális, kisnyomású és nagynyomású 
öntéssel, valamint egy célgéppel, a Rotocast öntő
géppel való kiöntéséről és a kalickák vizsgálatáról 
számolt be.

A kalickák minősítésének alapjául csupán a 
testsűrűség és a rudazatok fajlagos villamos veze
tése szolgált. Megfelelő ismeretek és mérőberende
zések hiányában ugyanis nem tudtuk vizsgálni a 
különféle berendezésekkel előállított forgórészek
nek a villamos motorok elektromos jellemzőire 
gyakorolt hatását.

A fő hangsúlyt az igen nagy teljesítményű, 
automatizált, több országban sikeresen használt 
rotoröntő célgépnek, a Rotocast öntőgép működésé
nek és az azzal előállított forgórészek kalickáinak 
vizsgálatára fordítottuk. Megállapítottuk, hogy 
az ezzel a célgéppel öntött forgórészek kalickáinak 
testsűrűsége és rudazatainak fajlagos vezetése 
messze elmarad a vízszintes hidegkamrás nyomásos 
öntőgéppel, de különösen a centrifugális öntéssel 
előállított forgórészek kalickáinak jellemzőitől. 
A különbséget elsősorban a nyomásos öntőszer
szám beömlőrendszer ének helytelen kialakítása 
okozza. A formaüreg kedvezőbb megtöltését 
lehetővé tevő megvágásalakot és -méretet ugyan
is alárendelték az öntés au tomatizálh atóságának, 
vagyis annak, hogy az öntési maradékot (pogácsát) 
könnyedén lehessen leszakítani a kalickáról.

A Rotocast öntőgépen a fémadagolás megoldása 
különben igen kedvező. A fémolvadék ugyanis a 
fémfürdő alól jut egy csővezetéken keresztül a 
töltőkamrába, ami a fém oxidtartalmát, illetve az

áramlás közbeni oxidálódását minimálisra csökken
ti. A függőleges töltőkamra pedig kiküszöböli a 
fémolvadéknak levegővel való keveredését. Vagyis 
a fémolvadék minősége — amíg az a nyomásos 
öntőszerszám megvágásáig jut — kifogástalan.

Ha a Rotocast öntőgép öntőszerszámának meg- 
vágásait a 21. ábrán bemutatotthoz hasonlóan 
alakítanák ki, el lehetne érni, hogy a fém kedvező 
áramlással, habosodás és nagymérvű oxidálódás 
nélkül, egyenletes torlótöltéssel töltse meg a for
maüreget. E megoldással minden bizonnyal a 
vízszintes hidegkamrás nyomásos öntőgépekkel 
öntött forgórészek kalickáiéval azonos testsűrűségű 
kalickákat lehetne önteni még akkor is, ha a Roto
cast öntőgép egyéb hibáit (pl. igen nagy nyomás
csúcs, hosszú reakcióidő, rendkívül kicsi multipli
káló nyomás stb.) nem lehet kiküszöbölni vagy 
csökkenteni.

Hangsúlyozni kell, hogy nem foglalunk állást a 
tekintetben, hogy a Rotocast öntőgéppel öntött 
forgórészek megfelelőek-e villamos szempontból, és 
hogy kritériuma-e a minőségnek a kalickáknak 
az ÉVIG által előírt 6% alatti porozitása. Azt 
azonban természetesnek kell tartanunk, hogy ha 
egy villamos motorba olyan forgórészt építenek be, 
amely kalickájának kisebb a testsűrűsége, vagyis 
rosszabb a fajlagos vezetése, mint az addig hasz
náltaké, akkor a motor elektromos jellemzői is 
megváltoznak.

Egyet kell tehát értenünk a Rotocast öntőgépet 
gyártó cég szakembereinek állításával, miszerint 
számos országban dolgoznak hasonló berendezések, 
és az azokkal öntött forgórészek megfelelnek a 
velük szemben támasztott követelményeknek. 
Feltételezhető, hogy a villamos motor egyéb 
paramétereit összehangolták a Rotocast öntőgéppel 
gyártható forgórészek paramétereivel.

Úgy véljük, hogy a Rotocast öntőgépeken hasz
nált szerszámok beömlőrendszerének átalakításá
val eddiginél jobb minőségű kalickás forgórészt 
lehetne előállítani igen nagy termelékenységgel. 
A centrifugális és a kisnyomású öntés nem ter
melékeny eljárás, a Rotocast öntőgéphez hasonlóan 
automatizált, vízszintes hidegkamrás nagynyomá- 
mású öntőgép megvalósítása pedig újabb beruhá
zást igényel.
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Adagszámítás személyi számítógéppel*
S Z A L A I  G Y U L A  —  S Z A T M Á R I  E L E K  oki. kohóm érnökök  

Ö ntödei K özös V álla la t

A z  a d a g s z á m ítá s  e lve . A  be té tö ssze té te l m e ta l lu r 
g ia i  és g a z d a s á g i  k o r lá tá i .  A z  a d a g s z á m itá s h o z  
k id o lg o z o tt  M 1 G R O O P T  s z á m ító g é p e s  p r o g r a m  

g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s a .  A  b e m érés  p o n to s s á g á n a k  

je le n tő sé g e .

Az ö n tödei a d a g sz á m ítá s  elve

A z ö n tv é n y g y á r tá s  e g y ik  le g fo n to sa b b  te c h 
n o ló g ia i fáz isa  a  k ív á n t  ö ssz e té te lű  fo ly é k o n y  fém  
m eg o lv asz tá sa . A z ö n tö d e i g y a k o r la tb a n  ez a  m ű 
v e le t a  k ü lö n b ö ző  fém es a la p a n y a g o k b ó l és ö t 
v ö z e te k b ő l ö s s z e á llí to t t  b e té t  á to lv a sz tá sá t  je le n ti. 
A  k em en céb en  á to lv a s z to t t  ö tv ö z e t  tö m e g e  e lv i 
leg  azo n o s a  kem en céb e  a d a g o lt  b e té ta lk o tó k  
tö m e g é n ek  összegével, és az  ö tv ö z e t  az  összes 
k é m ia i e le m e t o ly a n  m en n y iség b en  ta r ta lm a z z a ,  
a m ily e n  m é r té k b e n  a z o k a t  a  b e té ta lk o tó k k a l  a  
kem en céb e  j u t t a t t u k .  E b b ő l  k ö v e tk e z ik , h o g y  az 
á to lv a s z to t t  ö tv ö z e t  k é m ia i össze té telét e le m en k é n t 
ú g y  le h e t  m e g h a tá ro z n i, h o g y  m in d en  egyes b e 
t é ta lk o tó n a k  a z  a d o t t  e lem re  v o n a tk o z ó  k o n c e n t 
r á c ió já t  m egszo rzzuk  az i l le tő  a lk o tó  ré s z a rá n y á t 
k ife jező  tö m e g tö r t te l ,  és a  k a p o t t  s z o rz a to k a t  
összegezzük . P é ld á u l h á ro m fé le  b e té ta lk o tó  ele- 
gy ó b ő l o lv a s z to t t  ö tv ö z e t  az  A  e le m e t az  a lá b b i 
k o n c e n trá c ió b a n  ta r ta lm a z z a  :

A ö = A lX 1 + A 2X 2+ A 3X 3, (1)

a h o l A x a z  A  e lem  k o n c e n trá c ió ja  az  1-es b e té t-  
a lk o tó b a n  ,

X t a z  1-es b e té ta lk o tó  tö m e g tö r t je  a  b e té t 
ben , a m e ly e t  a  k ö v e tk e z ő  t ö r t  fe jez  k i:

x  = ______G i______ __ 0 i
1 G2 +  G 2+ G 3 G 6 ’

ah o l G v  G v  G 3 az  a lk o tó k  tö m eg e . A  tö m e g tö r te k  

összege te rm é sz e te se n  eggyel eg y en lő  :

A 1 +  A 2 +  A 3= l .  (2)

A  c sa p o lt  fém  k é m ia i ö ssze té te le  a  k em en céb en  
le já tsz ó d ó  m e ta llu rg ia i fo ly a m a to k  k ö v e tk e z té b e n  
e lté r  az  e lőzőek  sz e r in t  s z á m íto t tó l .  V a sö tv ö ze tek  
o lv a sz tá sa k o r  p é ld á u l a  sz ilíc iu m  egy  része  o x i 
d á ló d ik , és a  s a la k b a n  o ld ó d ik . A z e lté ré se k  t a 
p a s z ta la t i  ú to n  kellő  p o n to ssá g g a l m eg lia tázo zh a - 
tó k  és s z á m sz e rű s íth e tő k .

A  k é m ia i ö s sz e té te l m e g h a tá ro z á sá h o z  h a so n ló  

m ó d o n  k is z á m íth a t ju k  az  o lv a s z to t t  ö tv ö z e t  a n y a 

g á n a k  ön kö ltségét :

C,ö=C'1Z1+C2X2+C3A 3, (3)

aho l Cv  C2, C3 az  a lk o tó k  kö ltség e .

A z a d a g sz á m ítá s  e lsőd leges c é lja  a  k ü lö n b ö ző  
b e té ta lk o tó k  r é s z a rá n y á n a k  m e g h a tá ro z á sa , h o g y  
a  k ív á n t  tu la jd o n s á g ú  és k é m ia i ö ssze té te lű  ö tv ö 
z e te t  k a p ju k . A  b e té ta lk o tó k  k ö z ö tt  re n d s z e r in t

* E lh a n g z o tt  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

D K  669 .1 6 2 .2 6 2 :8 0 1 .3 .0 6

v a n n a k  o ly a n o k , a m e ly ek  eg y  a d o t t  k é m ia i e le m e t 
k iseb b  k o n c e n trá c ió b a n  ta r ta lm a z z á k  az  ö tv ö z e t 
b en  szükséges m enn y iség n él, és v a n n a k  o ly an o k  
is, a m e ly ek  n a g y o b b  k o n c e n trá c ió b a n . N a g y  
k o n c e n trá c ió jú  b e té ta lk o tó k  az  ö tv ö zé s  cé l 
j á r a  g y á r to t t  e lőö tV özetek . A  g y a k o r la tb a n  e lő 
fo rd u ló  e se te k b e n  v é g te len  sokfé le  v a riá c ió jú  
a d a g -ö ssz e á llí tá s  lehe tséges, a m e ly ek  a  m e g k ív á n t 
k ém ia i ö s s z e té te lt  b iz to s ít já k .

A  b e té t-ö s s z e á llí tá s o k a t m e ta llu rg ia i  és g a z d a 
ság i m eg fo n to lá so k  b izo n y o s m é r té k b e n  k o r lá 
tozzák)  p é ld á u l :

—  a  g y á r tá s i  fo ly a m a tb a n  k e le tk ez ő  s a já t ,  v issza 
té rő  h u l la d é k o t  a  k ép ző d és  ü tem é b en  fo ly a m a 
to s a n  h a s z n á l ju k  fel,

—  az  ö tv ö zésre  h a s z n á lt  d rá g a  a n y a g o k b ó l a  leg 
k iseb b  m en n y isé g e t a d a g o lju k ,

—  a  m e ta llu rg ia i  sz e m p o n to k  az  o lv asz tó k em en ce
t íp u s á tó l  és az  ö tv ö z e t  f a j t á já tó l  függenek . A 
k u p o ló k em en céb en  o lv a s z to t t  lem e zg ra fito s  
ö n tö t tv a s r a  és te m p e rv a s ra  v o n a tk o z ó a n  h a s z 
nos ja v a s la to k a t  ta r t a lm a z  F e in er— K e le m e n  

— V ö rö s:  V asö n tö d ék  o lv asz tó b ere n d ez é se i
c ím ű  k ö n y v e .

Az e m l í te t t  s z em p o n to k  sz e r in t fe lá llíto tt, k o r lá 
to k  m e lle t t  is v ég te len  so k  —  m ű sz a k ila g  m egfelelő
—  m eg o ld ás  lehe tség es  a  b e té t  ö s sz e á llí tá sá ra , fe l 
té v e , hogy  a  fe la d a t  m a te m a tik a ila g  m eg o ld h a tó .

A h a g yo m á n yo s  b e té tszá m ítá sk o r  a z t  a  g y a k o r la 
t o t  k ö v e tik , h o g y  a  b e té t  n a g y o b b  ré sz é t k ite v ő  
fém es a la p a n y a g o k  m en n y isé g é t k e re k  sz ám m al 
k ife jez h e tő  a rá n y b a n  e lő re  m e g h a tá ro z z á k , és a  
k é m ia i ö s sz e té te lt  sz ín fém ek k e l v a g y  e lő ö tv ö z e te k - 
ke l á l l í t j á k  be. A z a d a g sz á m ítá s  íg y  v a ló já b a n  csak  
az  ö tv ö z ő a n y a g o k  m en n y iség én ek  k isz á m ítá s á t  
je le n ti . M eg jegyezzük , h o g y  az  i ly  m ó d o n  s z á m íto t t  
ö tv ö z e t  ö ssze té te le  e l té r  a  m a te m a tik a i  m ó d o n  
s z á m íth a tó  p o n to s  é r té k tő l ,  m e r t  az  ö tv ö z ő a n y a g o k  
tö m e g é t az  a d a g  ö ssz töm egében  n em  v e t té k  f i 
gye lem be. A z e lm ú lt  id ő sz a k b a n  ez az  a d a g sz á m í 
tá s i  m ó d sze r —  h ib á i e llen ére  —- e lfo g a d h a tó  v o lt, 
m e r t  a  k ö ltsé g m in im u m o t b iz to s ító  k o r re k t  a d a g 
s z á m ítá s  sz á m ító g é p  n é lk ü l m e g o ld h a ta t la n  v o lt.

S zám ítógéppel a nagy o b b  n y e re sé g é rt

A m ax im á lis  nyereség , i l le tv e  az  eh h ez  sz ü k sé 
ges m in im á lis  k ö ltsé g  e lérése  e z e n tú l  a  h a z a i ö n tö 
d é k b e n  is a z  e g y ik  le g fo n to sa b b  k ö v e te lm é n y . E z  
a  k ö v e te lm é n y  a  m e ta llu rg u s n a k  o ly a n  fe la d a to t  
je le n t, h o g y  a  m ű szak ilag  m egfelelő  m ego ldások  
k ö zü l a z t  az  a d a g ö ss z e té te l t  sz ám o lja  k i, am e ly ik  
b e té tk ö lts é g e  m in im ális .

A  sz á m ítá s te c h n ik a  ro h am o s  fe jlő d ésén ek  e re d 
m én y e k é n t, a  széles k ö rű  h a z a i  k ín á la tb ó l  b esze 
re z h e tő  sze m é ly i s zá m ító g é p e k  ú j leh e tő sé g e t k í 
n á ln a k  az  ö n tö d ék n e k , h o g y  ja v í ts á k  g a z d á lk o 
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d ó su k a t. E z t  felism erve tö b b  ön töde rendelkezik  
m ár szem élyi szám ítógéppel, és tö b b  ön tödének  
szándékában  á ll a  szám ítá s tech n ik á t a lka lm azn i 
a  m űszaki-gazdasági fe lad a to k  m egoldásához. 
A leg e lte rjed teb b  szem élyi szám ítógép  a  Com m odo 
re  64, am ely  a  szükséges kiegészítő perifériák k a l 
e g y ü tt  kb. 150 000 fo rin té r t beszerezhető . E z  a  
m ikroszám ítógép  és m ás hasonló  szám ítógépek  
a  m eta llu rgusi fe lad ato k  elvégzésére m egfelelnek.

A  k ö ze lm últban  k id o lgoz tunk  egy  kö ltségop 
tim u m o t b iz tosító  ad agszám ítási a lg o ritm u st, 
m a jd  az Ö K V  m egbízásából a  P ro d u k to rg  V á lla 
la t  e lk ész íte tte  a  Com m odore 64 gépre az adagszá
mítási programcsomagot. Az adagszám ítási p rogram  
könnyen  a d a p tá lh a tó  b árm ely  B A SIC  nyelven  
p rog ram ozható  szám ítógépre.

A  program csom ago t tö b b  ön tödében  b e m u ta t 
tu k , és a  hely i igényeknek m egfelelő p ró b aszám í 
tá so k a t f u t ta t tu n k . A M IC R O O O PT  névre k e 
resz te lt p rogram csom ag k é t p rog ram bó l á ll. A 
M A T E D IT  n ev ű  p rog ram  lehetővé teszi, hogy az 
adagszám ításhoz  szükséges a d a to k a t a  szám ító 
gép m em ó riá jáb a  rendezve beírjuk . A  S IM P L E X  
nev ű  p ro g ram  kétfázisú  szim plex e ljá rás  a la p ján  
végzi el a  kö ltségm in im um ot b iz to sító  ad ag szá 
m ítás t, és az ered m én y t k ívánság  szerin t n y o m ta tó 
ra  vag y  képernyőre  k iírja .

A MICROOPT programcsomag 
gyakorlati alkalmazása

A programcsomag üzemeltetéséhez minimálisan 
az alábbi konfiguráció szükséges :
1 C om m odore 64 szem élyi szám ítógép ,
1 képernyő,
1 VC 1541 típ u sú  flo p p y  m eghajtó .

Az a d a to k  és az  eredm ény  k in y o m ta tásáh o z  
VC 1541 típ u sú  v agy  ezzel kom patib ilis  n y o m ta tó  
h aszná lható .

Az adagszámításhoz szükséges adatokat BASIC 
parancsokkal írjuk be, a MATEDIT program se
gítségével. Az előzőleg megadott adatok megvál
toztatása, módosítása könnyen elvégezhető.

A M A T E D IT  p ro g ram  az (1), (2) és (3) egyen le 
te k  á lta l  fe lír t  m ódon, lineáris egyen letrendszerbe 
foglalja  a  szám ításhoz szükséges a d a to k a t. M axi
m um  40 X 4 0  m ére tű  m átrix b a  fog la lható  a d a t-  
m ennyiséggel szám olhatunk . E z  a  terjede lem  a z t 
je len ti, hogy  m axim um  38-féle b e té ta lk o tó  szü k 
séges a d a ta i t  (kém iai összetétel, á r, r a k tá r i  készlet) 
í rh a tju k  be. Az a láb b i cso p o rto k b a  fog la lható  
feltételeket e lőre m eg ad h a tju k , a z o k a t a  S IM P L E X  
program  az adagösszetétel k iszám ításak o r fig y e 
lem be veszi és k ielég íti, h a  ez m atem a tik a ilag  
m egoldható  fe la d a to t je len t :

—  az ö tv ö ze t k ív á n t összetétele  m ax. 38-féle 
elem re,

—  a  kém iai összetétel p o n to s  é rték k e l, v ag y  alsó 
és felső h a tá ré rték k e l,

—  a  m eta llu rg ia i leégés az o lvasztókem encében ,
—  a  b e té ta lk o tó k  résza rán y ára  vonatkozó  k o rlá 

to záso k  alsó és felső h a tá ré r ték k e l, ill. p o n tos 
é rték k el,

—  az eredm ény  k iírá sán ak  m értékegysége (töm eg 
tö r t ,  százalékos é rté k  v ag y  kg).

1. táblázat

Alapadatok az Öv 250 minőségű öntöttvas 
adagszámításához

B e té ta lk o tó
S or 
szám c  % Sí % Mn % p% s  %

Át ,
F t/k g

N yers vas 1 1 3,8 2,5 0,70
0,30

0,15 0,05 9.30
N yersvas 2 2 4,0

3,6
0,8 0,10 0,05 4,80

N yers v as 3 3 3,0 0,10 0,05 0,04 9,00
Acélhull. 4 2,5* 0,3 0,50 0,02 0,02 4,80
S a já t hull. 5 3,2 1,8 0,80 0.10 0,10 5,00
FeSi 75 0 0 75,0 0 0 0 40,00
FeSi 45 7 0 45,0 0 0 0 30,00
FeSi 12 8 0 12,0 0 0 0 15,00
FeM u 0 6,0 0 67,0 0 0 13,00

K ív á n t ö ssze té 
tel
In te rv a llu m

3,2
+  0,15

1,8
± 0 ,1 2

0,8
± 0 ,0 8

0,1
m ax

0,1
m ax. m in.

Leégés, % 0 - 1 0 - 1 5 0 +  50

* Az acélh u llad ék  karb o n fe lv é te lc  a  kupolókem encében .

2. táblázat

Számítógéppel rendszerezett alapadatok az elméleti 
költségoptimum számításához

** iá **
1 : 3 . 8 4 3 . 6 . 1

5 : t 3 . 2 0 0 0
Э : 6
- 3 . 8

* * 3 0 **
1 : 2 . 5 . 8 3 . 3

3 : 1 . 8 7 5 4 5 1 2
9 : 0

= 1 . 8

* ♦ 3 0 * *
1 : . 7 . 3 . 1 . 5

5 : . 8 0 0 0

9 ! 8 7

= . 8

** 4 0 ** ’
1 : . 1 5 . 1 . 0 5 . 0 2

5 : . 1 0 0 0

9 : 0

< = . 1

* * 5 0 **
1 : . 0 5 . 0 5 . 0 4 . 0 2
5  : . 0  1 0 0 0

3 : 0

< = . 1

** 8 0 **
1 : 1 1 1 1
5 : 1 1 1 1
9  : 1

- 1

r* * * * 
1 : 9 . 3 4 . 3 9 4 . 8

5  ï 5 4 0 3 0 1 5

9 : 1 3

M IN  ___

Ша9-Я
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Egy példa alapján ismertetjük az Öv 250-es 
anyagminőségnek megfelelő ötvözet adagszámítá
sát forrószeles kupolókemencében való olvasztás
hoz.

A kiinduló adatok az 1. táblázatban láthatók.
Az első számításkor az ötvözet kívánt összetéte

lére elemenként pontos értéket írtunk elő, és más 
metallurgiai feltételt nem vettünk figyelembe. A 
második számításkor a kívánt összetételt alsó és 
felső határértékkel adtuk meg. A harmadik eset
ben maximáltuk a felhasználható acélnyersvas 
(Nyersvas 2) részarányát, és pontos értékkel elő
írtuk az adagolandó saját hulladékot, valamint 
figyelembe vettük a leégéseket.

3. táblázat

A számítógéppel kinyomtatott eredmény elméleti 
optimum (a), összetétel-intervallum (b), valamint 

az előbbin túlmenően a betétalkotók részarányának 
korlátozása és a leégés figyelembevétele esetén (c)

.?.> ELEGYOSSZETETEL

TOMEGTORT SZÁZÖLEK

X 1 = 0

X2 = . 7 8 4 6 8 8 7 7 9 7 8 . 4

X3 = 0
X4 = . 1 3 3 4 7 2 1 7 3 1 3 . 3

X5 = 0

X6 = . 0 1 4 8 5 6 0 9 7 6 1 . 4

X7 = 0

X8 = 0

XS = 6 . 3 S 2 9 4 4 4 8 E - 0 3 . 6

>> 4 . 3 8 7 8 5 0 3 3

b> ELEGYOSSZETETEL

TOMEGTORT SZÁZALÉK

X l  = 0
X£ = . 8 2 4 7 6 1 1 2 1 8 2 . 4

X3 = 0

X4 = . 1 5 6 3 7 5 5 0 5 1 5 . 6

X5 = 0

X6 = . 0 1 2 9 7 7 0 4 6 1 . 2

X7 = 0

X8 = 0
X3 = 5 . 8 8 6 3 2 7 0 1 E -0 3 . 5

> > 4 . 8 3 2 6 7 3 3 4

ELEGYOSSZETETEL

TOMEGTORT SZ ÁZ A LÉ K

X l  = 0

X2=  . 1 5  15

X3 = . 3 7 2 6 0 3 4 8 2  3 7 . 2

X4 = . 1 4 0 3 7 4 8 6 3 ,  14

X.5 = . 3 3  3 2 . 9

X6 = 0  

X7 = 0  

X8 = 3
X9 = • 6 . 4 2 1 6 7 4 Э 6 Е - 0 3  . 6

>> 6 . 4 0 3 5 Э 2 2 8 9 3 . 7  V.

Ш в Ш

Az első számítás MATEDIT program által 
rendezett adatai a 2. táblázatban láthatók. Az adato
kat felhasználva a SIMPLEX programmal elvé
geztük a háromféle adagszámítást. A számítógép 
által kinyomtatott eredményeket a 3. táblázatban 
foglaltuk össze. A XI, X2 stb. az egyes betétalkotók 
tömegtörtjeit jelöli, a legalsó sor pedig a folyékony 
vas betétköltségét Ft/kg-ban. A 4. táblázatban 
bemutatunk egy hagyományos módon számított 
adagösszetételt.

4. táblázat

Adagszámítás hagyományos módszer szerint

B e té ta lk o tó  
je le , tö m e g e c  % S i % M n % F t /k g

X I 30 1,14 0,75 0,21 2,79
X 2 10 0,40 0,08 0,03 0,43
X 3 — — — — —

X 4 30 0,75 0,09 0,15 1,44
X 5
X 6

30
0,72

0,96 0,54
0 ,54

0 ,24 1,50
0,28

X 7 — ____ ____ ____

X 8 — — ____ ____ ____

X 9 0,40 . 0,31 0,07
L eégés +  0 - 0 ,2 0 - 0 ,1 4 —

Ö ssz e té te l
B e té tk ö lts é g

3,25 1,80 0,80
6,51

Az eredményekből látható, hogy számítógéppel 
végzett adagszámítással jelentős költségmegtaka
rítást lehe.t elérni :
— elméletileg optimális betétköltség 4,98 Ft/kg,
— a gyakorlati szempontok figyelem-

bevételével meghatározott opti
mális betétköltség 6,40 Ft/kg,

— a hagyományos módszerekkel számított
betétköltség 6,51 Ft/kg.

A program a számítógép által meghatározott
betétből olvasztott ötvözet összetételét, valamint 
kívánság szerint az öntöttvas telítési számát is 
kiírja.

Az elmélet és a gyakorlat

A minimális anyagköltséget biztosító betét- 
összetételt a számítógép nyolc számjegy pontos
sággal számolja. Ez a beméréskor természetesen 
elérhetetlen pontosság. A gyakorlatban a betét- 
alkotók darabnagyságától és a mérleg pontossá
gától függően 10—20 kg nagyságrendű eltérésekre 
is számítanunk kell. Ettől függetlenül a számító- 
gépes adagszámítással megtakarítás érhető el, 
mert a bemért anyagmennyiség az optimum körül 
ingadozik, és nem egy annál nagyobb költséget 
jelentő érték körül.

A bemérés pontosságának jelentőségéhez nem 
férhet kétség, de ennek eredményét elsősorban 
az öntvények minőségének javulásában kamatoz
tathatjuk. A számítógépes adag-összeállítás és 
a bemérés tökéletesítése egymást kiegészítő megol
dások.

A bemérés pontossága az alkalmazott mérlege
lési módszertől, az anyagokat a mérlegbe berakó
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szerkezetek  szab á ly o zh a tó ság á tó l függ. T öbb  cég 
fog la lkozo tt ezek fejlesztésével, és m a m ár besze 
rezh e tő k  szám ítástech n ik a i e lem eket ta r ta lm a z ó , 
p o n tos bem érő- és adagolórendszerek . E zek  te le 
p ítéséhez persze pénzre v an  szükség.

Az adago láskor fontos szerepe v an  a  szu b jek tív  
tényezőknek . E z é r t  n ag y m érték b en  jav u l a bem é 
rés pon tossága, h a  a  m érlegelés eredm ényeit re 
g isz trá lju k  és é rték eljü k , s az  ad ag o lás t végző 
dolgozó m u n k á já t a  pon tosság  függvényében is 
m erjü k  el.

A  kupolókem encében  való  o lv asz tásk o r az

öntöttvas minősége jelen tősen  s tab ilizá lh a tó , ha az 
egyes ad ag o k  bem érésekor e lk ö v e te tt  h ib á t a k ö 
vetkező  a d ag b an  ko rrig á lju k . E hhez  a  fe ladathoz  
a  m érleget egy m iniszám ítógéppel kell felszerelni. 
I ly en  m egoldást a lk a lm azn ak  pl. az N D K -beli 
G ISA G  cégnél.

V égezetül a z t  szere tnénk  k ihangsú lyozn i, hogy a 
szám ítás tech n ik án ak  a m eta llu rg ia i techno lóg iá 
b an  való  a lk a lm azásáv a l az ö n tödék  a gazdasági 
eredm ény  b iztos ja v u lá sá t kön y v elh e tik  el. E hhez 
a  m unkához- az Ö ntödei K özös V á lla la t fe la ján lja  
seg ítségét m inden  é rd ek e lt ön tödének .

M ű s z a k i  és g a z d a s á g i h í r e k

Űj formázósor a Voest-Alpine acélöntődéi ében

A  V o est-A lp in e  traiseni acélöntödéjében ú j fo rm á zó - 
s o r t  te le p í te t te k .  A  m ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k 
k e l do lgozó , s z e k ré n y  n é lk ü li fo rm á z ó so r  m esszem en ő en  
g é p e s ítv e  v a n . A  c se ré lh e tő  m in ta la p  előszö r a  tö ltő -  
á llo m á sh o z  k e rü l, a h o l eg y  40 t /h  te l je s ítm é n y ű  ö rv é n y 
lő  k ev e rő  és r á z ó a sz ta l v a n . A  fo rm a  vég leges tö m ö r í 
té se  s a jto lá s s a l  tö r té n ik .  E z u tá n  a  fo rm a  a  m in ta la p p a l  
az  á t fo rd ító -  és la z ító b e re n d e z é sh e z  ju t .  F ek ec se lé s  és a  
m a g o k  b e ra k á s a  u tá n  a  f o rm á k a t  ö s sz e ra k já k  (  1. ábra). 
A  h ű tő sz a k a sz  u tá n  k ö v e tk e z ik  a  fo rm á k  ü r íté se , az 
ö n tv é n y t  m a n ip u lá to r  veszi el. A  t i s z t í tá s t  fü g g ő p á 
ly á s  szem cseszó ró  b e re n d ezé sb en  v égz ik . A z a c é lt k é t  
ív k e m e n c é b e n  és eg y  k ö z é p fre k v e n c iá s  k em en c éb e n  
o lv a s z t já k , és d u g ó s  ü s t te l  ö n t ik  a  fo rm á k b a .

Voest-Alpine Information, 59.sz.

1. ábra. A formázósor fordító- és összerakó manipulátora

49 % költségmegtakarítás Meelianite-öntvénnyel

A  2. ábrán lá th a tó  c s a p á g y k a r im a  eg y  m ű a n y a g - fe l 
do lgozó  g ép  része . E z t  az  a lk a tr é s z t  e re d e tile g  acé lb ó l 
h e g e s z te tté k , a  g y á r tá s  k ö ltség e i a z o n b a n  igen  n ag y o k  
v o lta k . M o st a  m ö lln i Heidenreich  & Harbeck Gicsserei 
GmbH  (N S Z K ) egy  d a r a b b a n  ö n ti  S F 4 0 0  m in ő ség ű  
g ö m b g ra f ito s  M e e h a n ite -ö n tö t tv a sb ó l .  E z á l ta l  a  g y á r tá 
si k ö lts é g  4 8 ,5 % -k a l c sö k k e n t. A  m ölln i cég  v égz i az 
a lk a tré s z  m e g m u n k á lá s á t  is, íg y  a z t  az  ö n té sse l o p t i 
m á lisa n  össze le h e te t t  h a n g o ln i. A v á la s z to t t  M eeh an ite - 
ö n tö t tv a s  k iv á ló a n  m e g m u n k á lh a tó , s ez n a g y  e lő n y , 
m iv e l a  c s a p á g y k a r im á n  igen  so k  a  fo rg á cso lás i m u n k a . 
T o v á b b i e lő n y  az  ö n tö t tv a s  jó  rez g ésc s illa p ító  k é p e ssé 
ge. A z a lk a tré s z  tö m e g e  30,4 k g , á tm é rő je  312 m m .

M e e h a n i te  P r e s s e m i t t e i l u n g
K . L .

2. ábra. Csapágykarima SF400 minőségű gömbgrafitos Meehanite- 
öntöttvasból
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Tanulm ányút az N SZ K -ban
A z O rszágos M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e 

s ü le t k ik ü ld e té sé b e n  dr. Nándori Gyula ta n sz é k v e z e tő  
e g y e te m i ta n á r ,  az  O M B K E  a le ln ö k e , és dr. Bakó K á 
roly ok i. k o h ó m é rn ö k , az  O M B K E  f ő t i tk á rh e ly e t te s e  
lá to g a tá s t  t e t t  a  N é m e t S zö v e tség i K ö z tá rs a s á g b a n . 
M e g ism e rk e d te k  az  a a le n i M ű sz ak i F ő isk o la  m u n k á já 
v a l, ü z e m lá to g a tá s o k a t te t te k  és ré s z t  v e t te k  az a a le n i 
ö n tő k o llo k v iu m o n , v a la m in t a  N é m e t F é m ö n tő k  S zö 
v e tsé g é n e k  k ö zg y ű lésén .

1. táblázat

A gyártástechnológiai szak tan- és vizsgarendje

S z a k tá rg y
H e ti ó raszám  a 

3. 4. 5. 7.
félévben*

A te lje 
sítés

igazolása 
és id ő 

ta r ta m a , 
m in**

Kőtelező tárának 
M a tem a tik a  I — I I .  8
F iz ik a  I — II . 4
M űszaki m ech an ik a  

I — I I . 8
A nyag ism eret I — I I .  8
S zerk esz té stan  I — V. 3
Szerkesztési gyak ,

I — I I . 1
Szerkesztés m ű a n y a 

gokkal
S zerszám g y ártás  
A ny ag ism ere t I I I .  
M fianyagism eret 
S zilá rd ság tan  
F e lü le ttec lin ik a  
Az a la k ítá s  a lap ja i 
D arabo ló  e ljá ráso k  
K ötési e ljá ráso k  
E lsődleges a la k ítá s  I. 
G yártástech n o ló g ia  I. 
Mérés, vezérlés, sz a b á 

lyozás
H id ra u lik a  és 
, p n eu m atik a  

tlzem g azd aság tan  
K ö ltség szám ítás 
M unkajog  
Ü zem pszichológia 
Üzem  vezetés ta n  
G yártáste rv ezés 
A datfeldo lgozás 
E le k tro tech n ik a  
B evezetés a  m érn ö k i 

tu d o m án y o s  m u n k á 
b a

Választható csoportok*** 
1. A lak itó  e ljá ráso k  

M elegalak ítás 
M elegalak ítás gyak . 
H id eg a lak ítá s  
H id eg a lak ítá s  gyak .

fi Z 120
8 Z 90

8 Z 120
4 V 150
« 10 3 Z 120

1 T

2 Z 60
4 В

4 Z 90
2 Z 90
4 Z 120

2 Z 90
6 Z 120
4 Z fiO

2 Z 90
4 Z 90

4 Z 90

8 Z 120

4 Z 90
4 Z 90
2 Z 90
2 Z 90

2 Z 90
2 Z 90

8 Z 90
4 Z 120
4

2 R

4
2
4 V 150 
2

2. A lak ító  e ljá rá so k  
E lsődleges a la k ítá s  

I I — I I I .
E lsődleges a lak ítá s  

gy ak . I — I I .  
A ny ag ism ere t IV .

0

4
2

V 150

3. S zerszám gépek  és a 
m u n k ah e ly ek  k ia la 
k ítá sa
S zerszám gépek  gyak . 
M űszaki rezg és tan  
M u n k a d ara b  kezelése 
E rgonóm ia

4. G y á r tá s irá n y ítá s  és 
au to m a tiz á lá s  
G y á rtá s irá n y ítá s  
V ezérléstechn ika  
V ezérléstechn ika

gy ak .
T erm ékellenőrzés

4
о
4
2

V 150

4
4

2
4

V 150

Járulékos szaktárgyak 
G yártástech n o ló g ia  

I I .
M a tem a tik a  I I I .  
M agánjog

2
2
2

* Az 1. és a  6. félévben  26— 26 h e te s  g y ak o rla t.
** В — beszám olás, К  —■ kötelező  részvé te l, T —  te rv ező fe lad a t, 

V— vizsga, Z —  z á rth e ly i do lgozat 
***K ét c so p o rto t kell v á la sz tan i

A z aaleni M űszaki Főiskola  k ö ze l 20 éves. A  h a l lg a tó k  
a  k ö v e tk e z ő  s z a k irá n y o k b a n  s a já t í th a t j á k  el a  k o rsz e rű  
is m e re te k e t :  v e g y é sz e t, e le k tro n ik a , p rec íz ió s  te c h n ik a , 
m ű a n y a g ip a r ,  g é p ip a r , g y á r tá s te c h n o ló g iá k , a n y a g is 
m e re t, g a z d a sá g i ism e re te k  és o p tik a .

A  m a g y a ro rs z á g i k o h á s z a ti  s z a k irá n y h o z  a g y á r tá s -  
te c h n o ló g iá k  té m a k ö r  á ll  leg k ö ze leb b . A  s z a k irá n y  eg y ik  
e lő a d ó ja , dr. F . K lein  p ro fesszo r, a k i az ö n té s z e te t  o k 
t a t j a ,  ré sz le te s  fe lv ilá g o s ítá s t a d o t t  a  k ép z ésrő l. A n y o lc  
fé lé v  k ö zü l az  első  és h a to d ik  a  g y a k o r la t i  m u n k á v a l  
te lik  el, m íg  az a lap o zó  és s z a k tá rg y a k  a  tö b b i  fé lé v e t 
tö l t ik  k i (1. táblázat). A  le g ú ja b b  ta n ü g y i  re fo rm  u tá n  
az  isk o la  m é rn ö k i ok lev é l k ia d á s á ra  jo g o su lt, d e  d o k to r i  
c ím  a d o m á n y o z á s á ra  n em .

A z o k ta tá s i  te v é k e n y sé g g e l p á rh u z a m o sa n  m u n k a -  
k ö zö sség ek  is m ű k ö d n e k  a  fő isk o la  te rü le té n .  A z ö n té -  
sz e ti m u n k a k ö z ö ssé g  v e z e tő je  sz in té n  K le in  p ro fesszo r, 
a k i B a d e n -W ü r tte m b e rg  K ö z o k ta tá s i  M in isz té r iu m á n a k  
a lk a lm a z o tt ja .  A  m u n k a k ö z ö ssé g  m é rn ö k i v é g z e ttsé g ű  
d o lg o zó i az o k ta tá s  m e lle tt  a  v á l la la to k tó l k a p o t t  fe l 
a d a to k o n  d o lg o z n ak , a  ta n s z é k i m ű sz e re k  és b e re n d e z é 
sek  h a s z n á la tá é r t  m egfelelő  d í ja t  f iz e tn e k . F ő  te v é k e n y 
sé g ü k  az  ö n tv é n y e k  g y á r tá s te c h n o ló g iá in a k  k o rs z e rű 
s íté sé re , a  m in ő ség i ö n tv é n y e k  g y á r tá s i  fe lté te le in e k  m e g 
te re m té sé re  irá n y u l.

1986. m á ju s  8— 9-én  v o lt az  a a le n i öntőkollokvium, 
a m e ly re  az N S Z K  sz ám o s ö n tö d é jé n  tú lm e n ő e n  a  h o l 
la n d , sv á jc i, f ra n c ia , o s z trá k  ö n tö d é k  is e lk ü ld té k  s z a k 
e m b e re ik e t. A z e lő a d á so k  tú ln y o m ó ré s z t a  n y o m á so s  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s i  fe lté te le in e k  o p tim a liz á lá s á v a l fo g 
la k o z ta k .

A  Daimler— Benz AG  m e ttin g e n i k ö n n y ű fé m ö n tö 
d é jé t  dr. Lotz m u ta t t a  be.

A  k o k illa ö n tö d e  fő  p ro f il ja  a  szem é ly g ép k o c s ik  k ü 
lö n b ö ző  ö n tv é n y e in e k  g y á r tá s a ,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  
h e n g e rfe jre . A  k aru ssz e lo s  k o k illa ö n tő  g é p e k  a u to m a t i 
k u s  ü ze m ű e k , a  sz á m ító g é p p e l v e z é re lt m a g tá ro ló k b a n  
a  m a g o k a t in a g k ö te g e k k é  á l l í t j á k  össze, e z e k e t a  m a g 
b e ra k ó  k észü lé k ek  eg y sze rre  em elik  be a  n y i to t t  k o k illa  
fe lek  közé . A  m a g o k  tú ln y o m ó ré s z t co ld -b o x -k e v e ré k ek -  
bő l k észü ln e k . A  m a g o k a t k o rá b b a n  v izes fek eccsel l á t 
t á k  el, m o s ta n á b a n  az é g h e tő  fek ecsre  té r t e k  v issza. 
E n n e k  o k a  az , h o g y  a  co ld -b o x -m a g o k  fe lü le te  fe lla z u l 
h a t  a  v izes fek ecsek  h a tá s á ra ,  e z é r t igen  sz ig o rú  te c h 
n o ló g ia i fe g y e lm e t ig én y e l. A  N e c k a r  fo ly ó  közelsége a  
k ö rn y é k e t p á rá s s á  te sz i, e z é r t a  eo ld -b o x -m ag o k  t á r o 
ló r a k tá r á t  p á rá s  id ő b e n  fű te n i  ke ll. A  m a g o k a t P e te r le -  
és R ö p e r -g y á r t in á n y ú  g é p e k e n  k é sz ítik . A z é g h e tő  fe- 
kecs m a g n é z iu m -s z i l ik á t- ta r ta lm ú , és m á r tá s s a l  v i 
sz ik  fel a z o k ra  a  h e ly e k re , a h o l a  m a g n a k  e rre  szü k ség e  
v a n . A  m a g o k  b iz o n y o s ré sz e it te llú ro s  b e v o n a tta l  l á t 
j á k  el. A  n a g y  te l je s ítm é n y ű  sz e m é ly g é p k o c s i-m o to ro k  
ö n tv é n y e it  c irk o n h o m o k b ó l álló  c o ld -b o x -k e v e ré k e k b ő l 
k é sz ítik . E g y  k g  c o ld -b o x -m a g ra  1,2 g  a m in t  sz á m o ln a k .

A k o k illa ö n tö d e  n a p i 130 t  m a g h o m o k k e v e ré k e t h a s z 
n á l  fel, eb b ő l 35 to n n á t  te rm ik u s á n  r e g e n e rá ln a k  B a b 
co c k -típ u s ú  b ere n d ezé sen . J e le n le g  fo ly n a k  az  e lő k é sz ü 
le te k  a  n a g y o b b  te lje s ítm é n y ű  te rm ik u s  r e g e n e rá ló 
b e re n d ezé sek  b e in d ítá s á ra . A  te rm ik u s  re g e n e rá ló b e re n 
d ezések  a k n á s  k em en c ék , a m e ly e k e t a la p k o k ssz a l in d í 
t a n a k ,  az  in d u lá s tó l  e l te l t  3 ó ra  u tá n  a  re n d sz e r  ö n fe n n 
t a r tó .  A  b e f ú v a to t t  le v e g ő t a  tá v o z ó  fü s tg á z  m e leg íti 
fel.

A  m a g lö v ő  g é p e k  fö lö t t  e lh e ly e z e tt k e v e rő k  K le in - 
g y á r tm á n y ú  rezg ő  k e v e rő k . K o rá b b a n  a lk a lm a z tá k  a  
k ö z p o n ti h o m o k m ű v e t és a  h o m o k k e v e ré k e k  p n e u m a t i 
k u s  s z á ll í tá s á t ,  m á ra  a  m a g lö v ő  g é p e k  m in d e g y ik é t 
ö n á lló  k e v e rő v e i l á t t á k  el. A  m a g sz e k ré n y e k  acé lb ó l 
k észü ln e k , az acél m a g sz e k ré n y e k e n  b e lü l m ű a n y a g  
b e té te k e t  a lk a lm a z n a k .

A  c o ld -b o x -m a g o k  a  le h ű lé s t  k ö v e tő e n  n e h e z e n  t á 
v o l í th a tó k  el a  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k b ő l. E z é r t  tö b b e k  
k ö z ö t t  a  k ip u fo g ó c so n k o t a  m a g g a l e g y ü t t  k b . 400 °C- 
o n  h ő k ez e lik , e z t k ö v e tő e n  k ö n n y e b b e n  tá v o l í th a tó k  el 
a  m a g o k . A  fo ly é k o n y  fém  k b . 4 0 % -a  k ö z ú to n  az ö n tö 
d é k tő l tá v o la b b r a  fek v ő  g y á r tó m ö v e k b ő l é rk ez ik .

A  n y o m á so s  ö n tö d é b e n  37 k o rsz e rű  h id e g k a m rá s  n y o 
m áso s  ö n tő g é p  m ű k ö d ik , eb b ő l 29 T D R A -g y á rtm á n y ú ,
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h e t e t  a  W e in g a r te n  cég, e g y e t a  W o ta n  s z á ll í to tt .  A z 
ö n tö d e  12 200 m 2-en te rü l  el, 8 %  á tla g o s  se le jt m e lle tt  
700 t  jó  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k ,  ez kb . 600 000 ö n tv é n y t  je 
le n t .  A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k e t  A lS i8C u3, ( 11 %  Si, 2 % C u, 
1 %  F e , 0 ,0 2 %  M g, 0 ,3 %  M n) és A lS il2 C u N i ö tv ö z e tb ő l 
k é sz ítik . A z e lő b b i ö tv ö z e te t  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  k ö z 
ú to n  s z á ll í t já k  az ö n tö d é b e , az u tó b b i t  S c h m itz -A p p e lt 
lá n g k e m e n e é k b e n  s a já t  m a g u k  o lv a s z t já k , m a jd  tö m - 
b ö s ítik . A  n y o m á so s  ö n tö d é b e n  22 3 -an  d o lg o z n ak , 15 
az a lk a lm a z o tta k  sz ám a , b e le é rtv e  a  m é rn ö k ö k e t és az 
ö n tö d e  v e z e tő jé t  is.

K ís é r le te k e t fo ly ta tn a k  a r ra ,  h o g y  a z o k n a k  az ö n t 
v é n y e k n e k  a  sz e rsz á m á b a n , a m e ly e k b e n  p o ro z itá s  ész 
le lh e tő , a  tú lfo ly ó k ra  v á k u u m e lsz ív ó  c s a to r n á t  h e ly e z 
n e k , és a  sz e rsz á m o t k b . 0 ,9  b a r - ra l  m e g sz ív já k . M in d en  
sz e rsz á m o t a  b e ö m lő n é l v ízzel, az  ö n tv é n y e k n é l o la jja l 
h ű t ik .  H a  szü k ség es, az  ö n tv é n y e k e t  v ízü v eg g e l v ag y  
m ű g y a n tá v a l  im p re g n á ljá k .

A  D a im le r—-Benz A G  v a s ö n tö d é jé t  S turm  ig a z g a tó  
m u ta t t a  be. A z ö n tö d e  egy  19 t /h  te lje s ítm é n y ű  k u p o - 
ló v a l re n d e lk e z ik , a  fú v ó lev e g ő  600 °C h ő m é rsé k le tű , 
o x ig é n n e l tö r té n ő  d ú s í tá s  m a x . 5 % -ig  te r je d . A  b e té t  
ö s sz e á llítá sá t a  k ö z p o n ti ir á n y í tó te re m b ő l v ezérlik . A 
b e té tb e n  n y e r s v a s a t  n em  h a s z n á ln a k , a  le m e z n y íra d é k o t 
tö m b ö s ítik , és íg y  a d a g o ljá k  a  k u p o ló b a . Az in d u k c ió s  
o lv a sz tá s  te lje s  k ö rű  b ev e ze té sév e l n e m  fo g la lk o z n a k , 
a  k u p o ló k o m e n c é t m e g h a g y já k , a  k o k ssz a l tö r té n ő  o l 
v a s z tá s  az N S Z K -b a n  g az d aság o s . A  k u p o ló ra  3 M W  
te lje s ítm é n y ű  h ő v issz a n y e rő  eg y ség e t sz e re lte k , am ely - 
ive i az ö n tö d e  m e le g v íz e llá tá sá t b iz to s ít já k . A z o lvasz- 
ló m ű v e t 20 to n n á s , A S E A -g y á r tm á n y ú  c s a to rn á s  in 
d u k c ió s  k e m e n c é k , v a la m in t  k é t  8 to n n á s , B B C -g y á rt-  
n iá n y ú  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  k em en c e  e g é sz ítik  k i. A 
te rm ik u s  a n a líz is  m e lle tt  L e c o -g y é r tm á n y ú  k észü lé k k e l 
ré sz le te s  e lem z és t is vég ezn ek . R e g g e le n k é n t ö n te n e k  
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y t ,  a  fo rg a t ty ú s  és a  b ü ty k ö s  
te n g e ly  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y b ő l tö r té n ő  k é sz íté sé t 
m ég  csak  te rv e z ik . A g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r 
tá s á h o z  a  fo ly é k o n y  fé m e t T u n d ish -e ljá rá ssu l göm b ö sí- 
tik .

A fo rm á z á s  k ü lö n b ö z ő  re n d sz e re k e n  tö r té n ik . A D IS A  
2073 t íp u s ú  g y á r tó so rh o z  M etzg e r a u to m a ta  ö n tő g é p  
ta r to z ik .  E z e n  a  so ro n  g y á r t j á k  a  szellőző  r e n d s z e rű  f é k 
t á r c s á k a t  is. A  D IS A -t h ű tő -ü r í tő  d o b  eg ész íti k i, a m e ly 
be fo rm a tö m b ö n k é n t  20— 22 1 v iz e t fec sk e n d e z n e k  be.

A  k ö v e tk e z ő  fo rm á z ó so r, a  B N D  k o ri na tie  k iv á ló a n  
m ű k ö d ik , v isz o n t a  k a r b a n ta r tá s a  ig e n  k ö ltség es. M ár 
fo g la lk o z n a k  eg y  B ü h le r -g y á r tm á n y ú  v á k u u m fo rm á z ó  
g é p  beszere lésével.

A  h a rm a d ik  fo rm á z ó so r  H a n sb e rg -Z im m e rm a im - 
g y á r tm á n y ú , lö v ő -sa jto ló  re n d sz e rű . E h h e z  sz in té n  
a u to m a t ik u s  ö n tő g é p  ta r to z ik . A k é sz ü lé k k e l b e r a k o tt  
m a g o k  h o t-b o x -k e v e ré k b ő l és h é jh o m o k b ó l k észü ln e k . 
E z  u tó b b ia k a t  a  v íz té rh e z  h a s z n á ljá k .

A  h o m o k o t re g e n e rá ljá k , a  m e c h a n ik u sa n  r e g e n e rá lt 
h o m o k o t J a c o b  K le in -fé le  k o m b in á lt ,  d ö rzsö lő  r e n d 
s z e rű  b e re n d e z é se n  n y e r ik . A  re g e n e rá la n d ó  h o m o k  k b . 
2 5 % -a  b e n to n itk ö té s ű , a  tö b b i  a  g y a n ta k ö té s ű  m a g 

h o m o k  m a ra d v á n y a .  A  fo rm a sz e k ré n y e k e t ü r ít ik ,  m a jd  
az ö n tv é n y e k e t  a  r á ju k  t a p a d t  h o m o k k a l és a  b e n n ü k  
levő  m a g h o m o k k a l e g y ü t t  v isz ik  a b b a  az ü r ítő b e , a h o n 
n a n  a  reg e n e rá ló  eg y ség b e  k e rü l a  h o m o k .

A  n y e rs fo rm á z ó  k e v e ré k e t m ű sz a k o n k é n t h á ro m sz o r  
v iz sg á ljá k , m e g h a tá ro z z á k  az iz z ítá s i v e sz te sé g e t (kb . 
5 % ), az  iz z ítá s i v e sz te sé g e t az is z a p o lá s t k ö v e tő e n  (kb . 
1,5— 2 % ) és az  i s z a p ta r ta lm a t  (12— 15% ).

.A z Éisengiesserei Georg F unk  v a s ö n tö d é t  A a le n b a n  
Schulteiss ö n tö d e v e z e tő  m u ta t t a  be. A  fo rró sze le s  k u p o ló  
2 5 % -b a n  h e m a ti tn y e r s v a s b ó l o lv a sz t. A  75-ös ferro - 
sz ilíc iu m o t b r ik e t te k b e n  j u t t a t j á k  be. A  le v e g ő t 2 %  
o x ig é n n e l d ú s í t já k .  G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y t  n em  
g y á r ta n a k .  A  fo ly é k o n y  fé m e t te rm ik u s  an a líz isse l e llen 
ő rz ik . A z ö n tö d e  száz  d o lg o z ó ja  h a v i  300 t  ö n tv é n y t  
g y é r t .  E le k tro m o s a n  o lv a s z tv a  ö n k ö lts é g ü k  0,20 
D M /k g -m a l le n n e  n a g y o b b .

A  fu rá n o s  k e v e ré k e k e t B a lo -M ix  S -la p á to s  k e v e rő n  
a u to m a t ik u s a n  á l l í t j á k  elő, a  m a g lö v ő  g é p e k  L ae m p e- 
g y á r tm á n y ú a k .  A h o l c sa k  le h e t, h e ly i e lsz ív á s t a lk a l 
m a z n a k . A  n y e rs fo rm á z ó  te rü le te n  E ir ic h -g y á r tm á n y ú  
h o m o k m ű  lá t j a  el a  fo rm á z ó g é p e k e t. G e k o -b e n to n ito t 
h a s z n á ln a k , e z t  k o rá b b a n  s z é n p o r t is ta r ta lm a z ó  k ö tő 
a n y a g g a l p r ó b á l tá k  k iv á lta n i,  d e  n e m  v á l t  be. A  n y e r s 
fo rm á k h o z  v ízü v eg es  m a g o k a t a lk a lm a z n a k , a m e ly e k 
b en  0 ,5 — 1 ,0%  fo ly é k o n y  k a rb o n h o rd o z ó  v a n , ú g y  a z o 
k a t  fek ecse ln i n e m  kell. A  fu rá n o s  h a s z n á lt  h o m o k o t 
W ö h r-re n d sz e rű , rá z ó k ú p o s , ré se it re n d sz e rre l re g e n e rá l 
já k .

A  Schwäbische Hüttenwerke az  5 0 % -b a n  á lla m i tu la j 
d o n b a n  levő  G u te h o f fn u n g s -H ü tte  része . E h h e z  a  k o n 
s z e rn h ez  ta r to z ik  az  M .A .N . is. A 800 to n n á s  h a v i  t e r 
m e lésn ek  60— 6 5 % -a  G öv 400— 700 m in ő ség ű  ö n tv é n y . 
A k u p o ló k e m e n c é b e n  m e g o lv a s z to tt  v a s a t  3 és 6 to n n á s  
h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e  c sa p o ljá k . 
A  g ö m b ö s íté s  s z ín m a g n é z iu m n ia l, G eorg  F isch e r-k o n - 
v e r te rb e n  tö r té n ik .

Az ö n tö d é b e n  k ü lö n b ö z ő  fo rm á z á s te c h n o ló g iá k a t 
ta lá lu n k . A k ise b b  s o ro z a to k a t fu rá n g y a n tá s  fo rm á z ó 
k e v e ré k b ő l k é s z ü lt fo rm á k b a n  k é sz ítik , tö b b  e se tb e n  a  
fo rm a  fe n o lg y a n ta -k ö té sű , és c sa k  a  m a g o k h o z  h a s z 
n á ln a k  f u rá n g y a n tá t .  A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  k a ta l iz á 
to r a  fo szfo rsav . A h o m o k k e v e ré k e t v e rő m a lm o s  r e n d 
s z e rű  b e re n d e z é sb e n  re g e n e rá ljá k . A  m a g o k  h o t-b o x -  
és v ízü v eg es  k e v e ré k b ő l k észü ln e k .

A  R h e in s ta h l-g y á r tm á n y ú , o s z to t t  fe jes fo rm á zó g é p  
8 0 0 x 1 0 0 0  m m -es fo rm a sz e k ré n y e k k e l do lg o z ik . E z t  
eg ész íti k i a  F o rm a -F o rm te c h n ik  A u g sb u rg  v á k u u m 
s a jto ló  fo rm á zó g é p , a m e ly  k é tá llo m á so s  k a ru ssz e l r e n d 
sz e rű , és f e lv á l tv a  alsó  és felső  fo rm a fe le k e t k ész ít. A 
sz e k ré n y  n é lk ü li fo rm á k ra  az  ö n té s  e lő tt  z s a k e t te t  h e 
ly e zn e k , ez az  ö n tv é n y e k  leh ű lésé ig  v ég ig k ísé ri a  fo r 
m á k a t .  A  7 0 0 x 5 6 0 x 1 5 0 —250 m m -es fo rm á k b ó l m ű 
s z a k o n k é n t 8 0 0 -a t k é sz íte n e k .

A  p ro g ra m  u to lsó  á llo m á sa  R o th e n b u r g  fe s tő i v á ro sa  
v o lt, a h o l ré s z t  v e t tü n k  a  N é m e t F é m ö n tő k  S zö v e tség é 
n e k  k ö zg y ű lésén .

B .K .

Személyi hírek
S zalu i G yula oki. k o h ó m é rn ö k  jú n iu s  21-én  a  M is 

ko lc i A k a d é m ia i B iz o tts á g  s z é k h a z á b a n  m e g v é d te  
„ A z  a n y a g h iá n y  k e le tk e z é sé n e k  m e c h a n iz m u sa i ö n t 
v é n y e k  k r is tá ly o s o d á s a k o r”  c ím ű  k a n d id á tu s i  é r t e 
k e z é sé t (a sp irá n sv e z e tő : dr. Nándori Gyula). Szabó 
Z so lt oki. k o h ó m é rn ö k  jú n iu s  27-én  u g y a n c sa k  M is 
k o lco n  v é d te  m eg  „ N a g y  sz ilá rd sá g ú  ö n tö t tv a s  e lő 
á l l í tá s a  a  g r a f i t  a la k já n a k  m ó d o s ítá sa  ré v é n , a  t u l a j 
d o n sá g o k  to v á b b i  ja v í tá s a  c é ljá b ó l”  c ím ű  k a n d id á tu s i

é r te k e z é sé t (a sp irá n sv e z e tő : dr. Vörösné dr. Faragó 
Elza). M in d k é t é r te k e z é s t  a  T u d o m á n y o s  M in ő sítő  
B iz o tts á g  e lfo g a d ta , és n e v e z e tte k e t a  m ű sz a k i t u d o 
m á n y o k  k a n d id á tu s á n a k  n y i lv á n í to t ta .  E  tu d o m á n y o s  
fo k o z a t a la p já n  S z a la i G y u lá n a k  és S zab ó  Z so ltn a k  a  
N e h é z ip a r i M ű sz ak i E g y e te m  ta n á c s a  a  m ű sz a k i 
d o k to r  c ím e t a d o m á n y o z ta . T a g tá r s a in k  s ik e ré h ez  

ő sz in té n  g ra tu lá lu n k .
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B e s z á m o ló k  k o n f e r e n c iá k r ó l

Csepeli környezetvédelmi szeminárium

A z O M B K E  V a sk o h á sz a ti S z a k o s z tá ly a  és az  E n e r 
g ia g a z d á lk o d á s i T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  csep e li sz e r 
v ez e te  1985. m á ju s  8 -án  csepe li k ö rn y e z e tv é d e lm i sz e m i 
n á r iu m o t r e n d e z e t t  (1 . ábra). A  s z e m in á r iu m  a z t  a  cé lt 
tű z te  m a g a  elé, h o g y
—  ö ssz efo g la lja  a  csep e li ip a rv á l la la to k  k ö rn y e z e t-  

v éd e le m m e l k a p c so la to s  f e la d a ta i t  a  V II .  ö té v e s  
te rv id ő sz a k b a n ,

—  ism e rte s se  a  k ö rn y e z e tv é d e le m m e l k a p c s o la tb a n  
m e g n ö v e k e d e tt  k ö v e te lm é n y e k e t,

—  ja v a s la to t  te g y e n  a  csep e li v á l la la to k n á l je le n tk e z ő  
k ö rn y e z e tv é d e lm i p ro b lé m á k  m e g o ld á sá ra ,

—  b iz to s íts a  a  s z e m in á r iu m  ré sz tv e v ő in e k  sz a k m a i 
to v á b b k é p z é s é t a  k i tű z ö t t  k ö rn y e z e tv é d e lm i fe la 
d a to k  m e g v a ló s ítá sá h o z .

A s z e m in á r iu m o n  k é p v is e l te t te  m a g á t  az I p a r i  M in isz 
té r iu m , az O rszág o s K ö rn y e z e t-  és T e rm é sz e tv é d e lm i 
H iv a ta l ,  a  K ö rn y e z e tv é d e lm i I n té z e t  és n é h á n y  k ü lső  
v á l la la t ,  in té z m é n y  is ('S. ábra).

A  re n d e z v é n y e n  11 e lő a d á s  és tö b b  h o zz ászó lá s  h a n g 
z o t t  el (3 . ábra). M ind  az  e lő ad á so k , m in d  a  h o z z á sz ó 
lá so k  a r ró l ta n ú s k o d ta k ,  h o g y  a  C sepel M ű v ek  v á l la la ta i  
e g y re  n a g y o b b  je le n tő sé g e t tu la jd o n íta n a k  a  k ö rn y e z e t 
v é d e lm é n e k . N ö v e k e d e tt  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i te v é k e n y 
ség ö ssz e h a n g o ltsá g a  az  egyes v á l la la to k o n  b e lü l és a  
v á l la la to k  k ö z ö t t  is. S z ü le tte k  fig y e lem re  m é ltó  m e g o l 
d á so k , tö r té n te k  fo n to s  in té z k e d é se k , és k ira jz o ló d ta k

3. ábra. Stokker Kálmán, a Csepel Művek Vas- és Acélöntődé műszaki 
fejlesztési osztályának vezetője előadását tartja

a  to v á b b i  f e la d a to k  is. Szó e s e t t  o ly a n  p ro b lé m á k ró l 
is, a m e ly e k  m e g o ld á s á ra  je len leg  igen  n eh éz  le h e tő sé g e t 
ta lá ln i .

A  ré sz tv e v ő k  a  s z e m in á riu m o n  e lh a n g z o tta k  össze 
fo g la lá sa k é n t és é r té k e lé se k é n t a já n lá s o k a t  fo g a lm a z 
t a k  m eg  az é rd e k e lt  sz e rv e k  felé . A z a já n lá s o k  k ise b b  
része  csep e li v o n a tk o z á sú , le g n a g y o b b  ré sz e  a z o n b a n  
szé le seb b  k ö rű  é rd e k lő d é sre  is s z á m o t t a r t h a t .  E z  u tó b 
b ia k  a  k ö v e tk e z ő k  :

1. A  sz e m in á riu m  a já n lja ,  h o g y  a  k ü lö n fé le  jo g c í 
m e k en  az ille té k es , o rszág o s h atásk ö x 'ű , ille tv e  á l la m ig a z 
g a tá s i  sz e rv e k  á l ta l  k i r ó t t  k ö rn y e z e tv é d e lm i b írság o k  
összege v a g y  a n n a k  eg y  része  m in t  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
b e re n d ezé sek  k a r b a n ta r tá s á n a k ,  fe jle sz té sé n e k  és lé 
te s í té sé n e k  fo rrá s a  az  é r in t e t t  v á l la la t  ro n d e lk e zé si 
k ö ré b e n  m a ra d jo n , az  összeg  f e lh a sz n á lá sá ra  v o n a tk o z ó  
k ö te le z e ttsé g e k  m eg je lö lésével.

A z é rd e k e lt  h a tó s á g o k  v iz sg á ljá k  m eg  a n n a k  le h e tő 
sé g é t, h o g y  a  k ö rn y e z e tsz e n n y e z é s  m ia t t  k is z a b o t t  
b írsá g o k  az e d d ig ie k n é l lé n y eg e sen  n a g y o b b  a r á n y b a n  
le g y en e k  fe lh a s z n á lh a tó k  a k t ív  k ö rn y e z e tv é d e lm i b e r u 
h á z á so k  f in a n sz íro z á sá ra .

2. A  k ö rn y e z e tv é d e le m  h a té k o n y s á g á n a k  fe jlesz tése , 
a  n a g y o b b  a r á n y ú  tá m o g a tá s  b iz to s ítá s a  é rd e k é b e n  a  
s z e m in á r iu m  a já n l j a  a n n a k  m e g v iz sg á lá sá t , h o g y  a  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i cé lú  fe jle sz té se k  h o g y a n  m e n te s íth e tő k  
e g y ré sz t a  b e ru h á z á s i é r té k  3 % -á t  k ite v ő  v a g y o n a d ó , 
v a la m in t  a  b e ru h á z á s i  p é n z e sz k ö z ö k e t te rh e lő  18% -os 
fe lh a lm o z á s i a d ó  aló l.

3. A  je len leg i h e ly z e tb e n  a  k ü lö n fé le  k ö rn y e z e tsz e n y -  
n y ez ések  é rté k e lé se , m in ő s íté se  és b írsá g o lá sa , v a la m in t  
a  k ö rn y e z e tk ím é lő  cé lú  fe jle sz té se k  á lla m i tá m o g a tá s a  
j u t t a t á s  v a g y  h ite l  f o rm á já b a n  e lk ü lö n íte t te n  tö r té n ik .

A  s z e m in á r iu m  ja v a s o lja  a  s z a k m a i te rü le te k  s z e iin ti  
tá m o g a tá s o k  o d a íté lé sé n e k  k o n c e n trá lá s á t ,  egységes 
s z a k m a i sz e m p o n to k  s z e r in ti é r té k e lé sé t és m e g íté lé sé t, 
k ü lö n ö s  te k in te t te l  a r r a ,  h o g y  az  egyes k ö rn y e z e ti  á r t a l 
m a k  sz ám o s  e s e tb e n  e g y m á ssa l k ö lc s ö n h a tá s b a n , k o m p 
le x  m ó d o n  je le n tk e z n e k , és sz ám o s  belső  ö sszefü g g ést 
ta k a r n a k .2. ábra. A résztvevők egy csoportja

1. ábra. A rendezvény elnöksége: dr. Orosz Gyula, a csepeli MTESZ 
intéző bizottságának elnöke, Bálint Balázs, az ÉTÉ csepeli szervezetének 
elnöke, dr. Markó József, az OMBKE csepeli vaskohászati csoportjának 
elnöke, dr. Bakonyi Árpád, az Ipari Minisztérium osztályvezetője, 

liorbás Nándor, az ETE elnökségének tagja
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4. A z eg y es v á l la la to k n á l v é g re h a jta n d ó  k ö rn y e z e t-  
v é d e lm i in té z k e d é se k  h a té k o n y a b b  k ö z p o n ti  i r á n y í tá s a  
és e llen ő rzése  é rd e k é b e n  cé lsz e rű n e k  lá ts z ik  k o n c e n tr á l 
t a b b  i r á n y í tá s  lé tre h o z á s a  a  h a tó s á g o k  ré sz é rő l (Ip M , 
O K T H  s tb .)

5. Az O rszág o s K ö rn y e z e t-  és T e rm é sz e tv é d e lm i 
H iv a ta l ,  v a la m in t  az  I p a r i  M in isz té r iu m  a  v eszé lyes 
h u lla d é k o k  m in ő s íté sé t m egelőző  v iz sg á la to k h o z  h a s o n 
ló  m ó d o n  h a tá ro z z a  m eg  az o n  in té z e te k , sz e rv e k  k ö ré t ,  
és a d jo n  k i jo g o s í tv á n y t  ré sz ü k re , a m e ly e k  a  lé g sz e n n y e 
zés m é ré sé t, a  v ízm in ő ség  v iz s g á la tá t ,a  za j- és rezgés- 
m é ré s t v é g e z h e tik  az é rd e k e lt  s z a k h a tó sá g o k  részére .

6. A  k ö rn y e z e tv é d e lm i h a tó s á g o k  v iz sg á ljá k  fe lü l a z o 
k a t  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k a t, a m e ly e k  tú l  s z i 
g o rú , g y a k o r la ti la g  b e t a r th a t a t l a n  k ö v e te lm é n y e k e t 
ta r ta lm a z n a k ,  to v á b b á  a z o k a t  a  jo g s z a b á ly o k a t ,  a m e 
ly e k  n in c se n e k  ö ssz h a n g b a n  e g y m á ssa l (p é ld á u l: a  
k u p o ló k e m e n c é k b ő l k ib o c s á th a tó  lev eg ő szen n y ezés  
m e g e n g e d e tt é r té k e , a  sz e n n y v íz  és az o la jo s  em u lz ió  
p ro b lé m á ja  s tb .)

7. A  s z e m in á r iu m  a já n l ja ,  h o g y  az M T E S Z , ille tv e  
a n n a k  tu d o m á n y o s  ta g e g y e sü le te i n a g y o b b  m é rté k b e n  
k a p c so ló d ja n a k  be a  k ö rn y e z e tv é d e le m  szerv ezéséb e , 
i r á n y í tá s á b a  és fe jle sz té sé b e . A z M T E S Z -en  k e re sz tü l a 
k ö rn y e z e tv é d e le m m e l k a p c so la to s  sz a b á ly o z á so k , a j á n 
lá so k , ren d e lk e z é se k  k e rü lje n e k  az é r in te t t  sz a k e m b e re k  
b e v o n á sá v a l széles k ö rű  tá r s a d a lm i v i tá r a ,  b iz to s ítv a  
ezzel a  tu d o m á n y o s  e g y e sü le te k b e  tö m ö r ü lt  s z a k e m b e 
r e k  v é le m é n y é n e k  és ism e re te in e k  é rv é n y e sü lé sé t .

Az a já n lá s o k a t  az ille té k e s  sz e rv e k  fig y e lm éb e  a j á n l 
ju k .

Ésszerű anyag- és energiafelhasználás a fémkohászaiban

E z z e l a  c ím m e l re n d e z te k  k o n fe re n c iá t 1986. jú n iu s  
18— 19-én K ra k k ó b a n .  A  re n d e z v é n y n e k  108 r é s z tv e 
v ő je  v o lt, k ö z tü k  b o lg á r, n é m e t és m a g y a r  v e n d é g e k  is. 
E g y e s ü le tü n k e t  Köves István  (S o p ro n i V a sö n tö d e ) , 
Leszenszky László  (Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d e ) ,  L en 
gyel Zoltán, M átrai László  (CSM VÄ) és M egyesi A nna  
(Á llam i P é n z v e rő )  k é p v ise lte .

A z e lő a d á so k  18 -án  reg g e l k e z d ő d te k . A z e lő a d á so k 
n a k  k b . 7 0 % -a  az  a lu m ín iu m  ö n té sé v e l és fe ld o lg o z á sá 
v a l  v o lt k a p c so la to s , a  tö b b i  p e d ig  b ro n z ö n té sz e ti p r o b 
lé m á k k a l fo g la lk o z o tt. A z a n y a g ta k a ré k o s s á g o t a  fal- 
v a s ta g sá g  c sö k k e n té sé v e l, a  b eöm lő- és tá p lá ló re n d s z e r  
m in é l g a z d a s á g o sa b b  k ia la k í tá s á v a l  ig y e k ez n ek  b iz to 

s í ta n i.  Az e n e rg ia ta k a ré k o s sá g  s z e m p o n tjá b ó l az  o l 
v a s z tá s i  p a ra m é te re k  v á l to z ta tá s á n a k ,  a  m in é l c é l 
s z e rű b b  g é p te le p íté sn e k  és a  ro b o to k  a lk a lm a z á sá n a k  
v a n  je len tő ség e .

A z e lő a d á so k  19-én  d é lb e n  fe je z ő d te k  be . E z u tá n  a 
r é s z tv e v ő k e t e lv i t té k  az  A n d ry c h ó w  h e ly sé g b e n  levő  
W itw o rn ia  S iln ik o w  W y so k o p re z n y c h  „ A n d o r ia ”  n e v ű  
motorgyárba. A z ü z e m b e n  3700-an  d o lg o z n a k , a  te rm e 
lés k é t  m ű sz a k b a n  fo ly ik . É v e n te  12 000 t  ö n tv é n y t  
g y á r ta n a k ,  e n n e k  n a g y o b b ik  részé  s z ü rk e v a s , k ise b b ik  
része  a lu m ín iu m ö n tv é n y . É v e n te  14 000 m o to r  k észü l 
an g o l licen c  a la p já n .  A g y á rb ó l k é sz re  m u n k á lt ,  ö ssze 
s z e re lt te rm é k e k  k e rü ln e k  k i.

A  v a s ö n tö d é b e n  a  fo rm á z á s  b e n to n ito s  h o m o k k e v e 
ré k k e l tö r té n ik .  A  h o m o k o t f lu id iz ác ió s  k em en c éb e n  
s z á r í t já k ,  m a jd  b e to n b u n k e re k b e n  tá ro l já k .  A  fo rm á z ó 
a n y a g o t p n e u m a tik u s a n  s z á ll í t já k  a  fe lh a sz n á lá s  h e ly é 
re .

A  fo rm á z á s  k é t  z á r t ,  m ozgó  k o csis  fo rm á z ó so ro n  fo 
ly ik . A z e g y ik  so ro n  a  k ise b b , a  m á s ik o n  a  n a g y o b b  
ö n tv é n y e k  k észü ln e k . A  k ise b b  f o rm á k a t  F ó ro m a t 20- 
as g é p e k k e l á l l í t já k  elő. A  m a g k é sz íté sh e z  h o t-b o x -é s  
c o ld -b o x - te c h n o ló g iá t h a s z n á ln a k . A  c o ld -b o x -m a g o k a t 
s a já t  m a g u k  á l ta l  k id o lg o z o tt te c h n o ló g iá v a l g y á r t já k .

A z o lv a s z tá s t  k é t  fo rró sze le s  k u p o ló b a n  v ég z ik , ezek  
e lő t t  k é t  h ő n ta r tó  k em en c e  v a n . A z ö n té s  fü g g ő p á ly á n  
kézze l m o z g a to t t  ü s tö k b ő l tö r té n ik .  A z ö n tv é n y e k e t  az 
ü r íté s  u tá n  a  hő k eze lő  k e m e n c é k h e z  sz á ll í t já k . A  n a g y  
b efo g a d ó k ép esség ű  v illam o s k e m e n c é k b e n  eg y sze rre  
50— 60 fo rg a t ty ú h á z  h ő k e z e lh e tő . E z u tá n  az ö n tv é n y e 
k e t  acélszem csés tis z tí tó g é p e k b e n  e lő tis z t í t já k ,  m a jd  
e z t k ö v e t i  a  k ö sz ö rü lé s  és a  k éz i k észre  t is z t í tá s .  A  m e g 
t i s z t í to t t  ö n tv é n y e k e t  f e s t ik :  a  k is e b b e k e t k á d b a  való  
m e ríté sse l, a  n a g y o b b a k a t  k a m rá b a n ,  szó rássa l.

A z ö n tv é n y e k  e z u tá n  a  m e g m u n k á ló c sa rn o k b a  k e 
rü ln e k , a h o l ré sz b e n  s a já t  g y á r tm á n y ú  g é p e k  d o lg o z n ak . 
A  m e g m u n k á lt  ö n tv é n y e k e t  fü g g ő p á ly á n  az összeszerelő  
m ű h e ly b e  sz á ll í t já k . I n n e n  az  összeszere lt, k ip ró b á lt  
fo rg a t ty ú h á z a k  k e rü ln e k  ki.

A  k ü lfö ld ie k  p ro g ra m ja  2 0 -án  a  w ie liczk a i só b á n y a  
m e g te k in té sé v e l f o ly ta tó d o t t .  D é lu tá n  a  h á z ig a z d á k  a 
k ra k k ó i Ö n té s z e ti K u ta tó in té z e tb e  v i t te k  b e n n ü n k e t.  
I t t  m e g ism e rtü k  az in té z e t m u n k á já t ,  m e g te k in te t tü k  
a  lé z e rsu g á rra l m ű k ö d ő  k e m e n c é t, a m e ly b e n  t i t á n t  és 
v o lf rá m o t is o lv a s z ta n a k , a  v á k u u m k e m e n c é t és n é 
h á n y  ú j te c h n o ló g iá v a l üzem elő  g é p e t.  M á sn a p  a  h íre s  
k ra k k ó i v á r , a  W a w e l m e g te k in té sé v e l z á ru l t  a  p ro g ra m .

M egyesi A n n a

Hazai hírek
Gömbgrafitos öntöttvas rudak folyamatos 

' öntése Soroksáron

A z O M B K E  sz e rv ez ésé b en  1985. a u g u s z tu s  1— 4. 
k ö z ö t t  Ingva r Tejemark  sv é d  sz a k e m b e r  lá to g a tá s t  t e t t  
a  S o ro k sá ri V asö n tö d é b e n . A  lá to g a tá s  c é lja  a  s v é d 
o rszá g i ta p a s z ta la to k  á ta d á s a  v o lt  a  g ö m b g ra f ito s  ö n 
t ö t t v a s  r u d a k  fo ly a m a to s  ö n té se  te rü le té n .  A  s z a k e m 
b e r  lá to g a tá s á n a k  e lő k ész íté séb e n  r é s z t  v e t t  a  Q uebec 
I ro n  a n d  T ita n iu m  k a n a d a i  cég, a  S o re l-n y e rsv a s  e lő 
á l l í tó ja  is.

A  G u s ta fsb e rg b e n  széke lő  C e n tr ifu g a lrö rs  ö n tö d e  
u g y a n c sa k  T e c h n ik a g u s s -g y á r tm á n y ú  b e re n d ezé sek e n  
g y á r t  lem ez- és g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  r u d a k a t ,  p r o 
f i lo k a t.

A  12 to n n á s  A S E A -k e m e n c é k b e n  o lv a s z to t t  v a s a t  
T u n d ish -c o v e r  e l já rá s sa l g ö m b ö s ítik  (a  FeSiM glO se- 
g é d ö tv ö z e t sz em c se m é re te  25— 30 m m ), m a jd  s z á ll ító 
ü s tb e  á tö n tv e  m ó d o s ítjá k . A  fo ly a m a to s  ö n tő g é p  k e 
m e n c é jé t le g a lá b b  2 /3 -á ig  t a r t j á k  te le  v a s sa l. A  g y á r 
t á s  o ly a n  sebességgel tö r té n ik ,  h o g y  30— 45 p e rc e n k é n t 
teh essen  az  ö n tő g é p e t g ö m b ö s í te t t  ö n tö t tv a s s a l  fe l 

tö l te n i.  A  100 m m -n é l n a g y o b b  á tm é rő jű  r u d a k  ö n té s é 
h ez  in d u k to r r a l  e l lá to t t  k e m e n c e fe lé p ítm é n y t h a s z n á l 
n a k .

M in t im e re te s , a  S o ro k sá ri V a sö n tö d e  —  a m e ly  1984- 
b e n  1500 t  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  r u d a t  g y á r to t t  —  
m e g te t te  az  e lő k é s z ü le te k e t a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
r u d a k  g y á r tá s á r a .

B. K .

Megkezdték egy új típusú forgattyúhííz gyártását a 
CSMVA-ban

A C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d e  m e g k e z d te  egy  
ú ja b b  fo rg a t ty ú h á z  g y á r tá s á t .  J e le n le g  a  v á l la la t  h a t  
k ü lö n b ö z ő  t íp u s ú  f o r g a t ty ú h á z a t  g y á r t ,  ezek  tö m e g e  
231 k g - tó l  1550 k g -ig  te r je d . A  f o r g a t ty ú h á z a k a t  k iá llí 
t o t t á k  a  B u d a p e s t i  N e m z e tk ö z i V ásá ro n . A b e m u ta to t t  
ö n tv é n y e k  jó l r e p r e z e n tá l tá k  a  v á l la la t  m ű s z a k i s z ín 
v o n a lá t .

Gsire István
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Hazai fejlesztésed termikus elemzőberemlezés 
öntöttvashoz

A z ö n tö t tv a s  m in ő ség én ek  g y o rs  m e g á lla p ítá s á ra  a 
k o rsz e rű  ö n tö d é k b e n  a  te rm ik u s  e lem zésen  a la p u ló  
m ű sz e re k e t h a s z n á lju k . I ly e n  e le m e z ő b e re n d e z é s t e d d ig  
c sa k  im p o r tb ó l le h e te t t  b esze rezn i, am i a  m ó d sz e r 
a lk a lm a z á s á n a k  h a z a i e lte r je d é s é t n a g y b a n  g á to l ta .  
E z é r t  az  O rszág o s M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  
E g y e s ü le t  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k k e l és az  Ö n tö d e i 
K ö zö s  V á lla la tta l  k if e j le s z te tt  eg y  m é rő m ű sz e rt, a m e ly  
a  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s k ö z i e llen ő rzésé re  
a lk a lm a s . A  te rm ik u s  e le m z ő b e re n d e z é s t e lő szö r a  X I .  
m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  l á th a t t á k  a  sz a k e m b e re k .

M in t ism e re te s , a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  lehfílési g ö r 
b é jén  je lle g ze tes  tö ré s p o n to k  ész le lh e tő k  (  1. ábra), 
a m e ly e k n e k  h ő m é rsé k le te  az  ö n tö t tv a s  ö ssz e té te lé tő l, 
e lső so rb an  k a rb o n - , sz ilíc ium - és fo s z fo r ta r ta lm á tó l 
függ. E z  a la p já n  le h e tő ség  v a n  a r r a ,  h o g y  az ö n tö t tv a s  
ö ssz e té te lé n e k  a  tu la jd o n s á g o k ra  k i f e j te t t  h a t á s á t

1. ábra. Az öntöttvas lehűlést görbéje a jellegzetes töréspontokkal

k o m p le x e n  k ife jező  C É L  l ik v id u sz -k a rb o n -e g y e n é r té k e t, 
to v á b b á  k ü lö n -k ü lö n  a  k a rb o n -  és s z i l íc iu m ta r ta lm a t  is 
m e g h a tá ro z z u k . A  T l  lik v id u sz -h ő m é rsé k le t és a  C É L  
k ö z ö t t  l in e á r isn a k  te k in th e tő  összefüggés v a n . A  T s  
s z o lid u sz -h ő m é rsé k le t, v a la m in t  a  sz ilíc iu m - és foszfor- 
ta r ta lo m  összefüggése m á so d fo k ú  p o lin o m m a l fe je z h e tő  
ki. M ivel az  ö n tö t tv a s  fo s z fo r ta r ta lm a  eg y  a d o t t  ö n tö 
d éb e n  k ev éssé  v á lto z ik , ez —  le g a lá b b is  egy  id ő sz a k ra  
n éz v e  —  á l la n d ó n a k  te k in th e tő .  I ly  m ó d o n  a  te rm ik u s  
e lem zéssel a  sz il íc iu m ta r ta lo m  m e g h a tá ro z h a tó . A  
T l  ós T s  ism e re té b e n  v isz o n t k ie lég ítő  p o n to ssá g g a l 
k is z á m íth a tó  a  k a rb o n ta r ta lo m .

A  k ö zö s m u n k á v a l  k if e j le s z te tt  Thermocarb b e r e n 
dezés k e t tő s  fu n k c ió t l á t  el. A z első  c s a to rn á h o z  a  t e r 
m ik u s  e lem zés m é rő té g e ly e  c s a t la k o z ta th a tó .  A m ű sz e r 
m á so d ik  c s a to rn á já n  k e re sz tü l le h e tő ség  v a n  a  fo ly ék o n y  
ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le té n e k  b e m á r tó  p iro m é te r re l  v a ló  
m érésére . E b b e n  az ü z e m m ó d b a n  az első  c s a to rn a  
a u to m a t ik u s a n  re te sz e lt  á l la p o tb a  k e rü l. M in d k é t c s a 
to r n á n a k  a u to m a t ik u s  h id e g p o n t-k o m p e n z á c ió ja  v a n .

A  m ű sz e r a  te rm ik u s  e le m z é s t a u to m a t ik u s a n  elvégzi, 
és a  k a p o t t  e r e d m é n y e k e t d ig itá lis a n  k ije lz i (2 . ábra).

E f f l

2. ábra. A Thermocarb termikus elemróberendezés fényképe

A m ű sz e ren  n ég y  k ije lző  ta lá lh a tó .  A  n é g y d ig ite s , hét* 
szegm erises k ije lz ő k ö n  a  C EL, a  k a rb o n -  és sz ilíc iu m 
t a r ta lo m , ille tv e  a  h ő m é rsé k le t je le n ik  m eg . A k ije lz e tt  
é r té k e k e t  a  m ű sz e r  a  k ö v e tk e z ő  m érésig  ( ille tv e  a  k é sz ü 
lé k  k ik a p cso lásá ig ) tá ro l ja .  A  m é ré s  d á tu m á t  és id ő 
p o n t j á t  (év , hó , n a p , ó ra , p e rc ) , v a la m in t  a  m é r t  é r té 
k e k e t a  m ű sz e rb e  é p í t e t t  24 k a ra k te re s  p r in te r  k in y o m 
t a t j a .  A  belső  k v a rc ó ra  a  k ro n o ló g ia i id ő n e k  m e g fe le 
lően  b il le n ty ű z e t te l  á l l í th a tó . U g y a n c sa k  b i l le n ty ű z e t 
te l le b e t a  —  g y a k o r la ti  ta p a s z ta la to k  v a g y  e lem zések  
a la p já n  m e g h a tá ro z o tt  és eg y  v a g y  tö b b  m érés  id e jé re  
á l la n d ó n a k  te k in th e tő  —  fo s z fo r ta r ta lm a t  (0 ,00 és 
0 ,8 0 %  k ö z ö tt)  b e á llí ta n i.

A  te rm ik u s  e lem zéssel k a p o t t  e re d m é n y e k  p o n to s 
s á g a  0 ,1 % , a  m e g je le n íté s  p o n to s s á g a  0 ,0 1 % . A  m é ré s 
ta r to m á n y o k  a  k ö v e tk e z ő k :

C E L  =  2,&— 4 ,5 % ,
C = 2 ,5 — 4 ,0 % ,

S i  = 1 ,2 — 3 ,5 % .

A m érés  fáz isa i je lz ő lá m p á k  seg ítség év e l k ö v e th e tő k : 
m é ré sre  k ész (re a d y ) , m é ré s  (m ea sfu rin g ]) , vég e  (fin ish ), 
h ib á s  m érés  (e rro r) . A z u tó b b i  p é ld á u l a z t  je lz i, h a  a  
m é rő té g e ly b e  ö n tö t t  v a s  h ő m é rsé k le te  o ly a n  a lac so n y , 
h o g y  a  l ik v id u sz -h ő m é rsé k le t m e g b íz h a tó a n  n e m  á l la 
p í th a tó  m eg . E k k o r  a  p r in te r  az  id ő p o n t a l a t t  a  „ H ő 
m é rsé k le t a la c so n y ”  sz ö v eg e t és а  Т тях m a x im á lis  
h ő m é rsé k le te t n y o m ta t ja  ki.

A  m á so d ik  c s a to rn á n  a  v a s  hőmérséklete b e m á r tó  
p iro m é te rre l m é rh e tő . A  m é r t  é r té k  a  k ije lz ő n  m e g 
je le n ik , és a z t  —  az  id ő p o n tta l  e g y ü t t  —  a  p r in te r  
k in y o m ta t ja .  A  h ő m é rs é k le t- ta r to m á n y  P t lO R h - P t  
h ő e lem  h a s z n á la ta k o r  900— 1750 °C. A m érés  p o n to s 
s á g a  0 ,1 % , a  m e g je le n íté s  p o n to s s á g a  1 K .

A  te rm ik u s  e le m z ő b e re n d e z é s t az  L K M  g y á r t ja .  A 
b e re n d ezé s  t íp u s je le :  D C A . A  m ű sz e r  c sa k  te rm ik u s  
e lem zésh ez  (h ő m é rsé k le tm é rő  c s a to rn a  n é lk ü li,  i l le tv e  
n y o m ta tó  n é lk ü l is m e g re n d e lh e tő . M eg k e ll a d n i a z t  is, 
h o g y  a  h ő m é rsé k le tm é ré sh e z  m ily e n  t íp u s ú  h ő e le m e t 
k ív á n n a k  h a sz n á ln i.

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 .  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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